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WSTEP

Doskonale zdajemy sobie spraw¢ z niedociagni¢é oraz brakéw
bezpieczenistwa 1 higieny pracy w przemysle w ogole, a wigc
i w przemyS$le artykuléw i tkanin technicznych. Przyczyna tego
stanu sa pozostalo§ci dawnej gospodarki kapitalistyczne;j.

W gospodarce przedwojennej, klasa robotnicza wywalczyla
wprawdzie niektdére przepisy normujace warunki bezpieczenstwa
i higieny pracy w zakladach przemyslowych, jednak realizacja
tych osiagnieé nie miata miejsca, wobec eksploatacyjnej w swoim
zalozeniu gospodarki kapitalistycznej.

Personel administracji, werbowany spoéréd elementéw nie-
ideowych, byl powolnym narzedziem w rekach grupy przemy-
stowcéw, majacych na celu jedynie zabezpieczenie swoich inte-
resow klasowych poprzez wyciskanie taniej sily robocze;.

W tych warunkach, szczegélnie w zakladach drobnej wy-
tworczoéci, stan bhp.”) byl oplakany, a robotnik skazany na wy-
niszczenie.

W zakladach, w ktérych robotnik postugiwal si¢ prymitywnymi
narz¢dziami, obstugiwal przestarzale urzadzenia techniczne, ura-
gajace wspolczesnemu postgpowi techniki, na zagadnienia ,bez-
pieczenstwa i higieny pracy nie bylo w ogéle miejsca.

Tak smutna spuscizn¢ otrzymaliémy w wyniku rozgromienia
burzuazy jno-obszarniczych stosunkéw spolecznych w naszym kraju.

*) Skrét bhp. nalezy czytaé ,bezpieczenstwo i higiena pracy*‘.
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Uspotecznienie $§rodkéw produkcji zniosto przepasé, jaka dzie-
lita w okresie przedwojennym robotnika od personelu inzynie-
ryjno-technicznego — a tych razem od przemystowca.

Polska Ludowa wyzwolitla klase robotnicza z ucisku i nedzy,
uruchomila zniszczone zaklady, rozwinela budowe gigantycznych
fabryk i hut.

Uprzemyslowienie rolnictwa, wzmozony rozrost naszego prze-
mystu, znajduja swéj wyraz w budowie racjonalnych zakladow,
wyposazonych we wszystkie zdobycze techniki i higieny.

Mechanizacja i automatyzacja produkcji, likwidacja analfabe-
tyzmu, podniesienie warto$ci moralnych i fizycznych czlowieka
pracy, wyzwala masy z upo$ledzenia i nedzy, przede wszystkim
przez podniesienie poziomu produkcji.

Doskonate wzory Zwiazku Radzieckiego w zakresie techniki
pracy, poparte zyczliwag pomoca ZSRR w surowcach, narzedziach
i maszynach, staly si¢ dZwignia podnoszaca produkcje.

Stosowanie coraz szerszego wachlarza asortymentéw, olbrzymi
wzrost produkcji oraz wspélzawodnictwo pracy, znacznie posze-
rzyly zagadnienie bezpieczenstwa i higieny pracy, a wzrastajace
z kazdym dniem uspolecznienie coraz to nowych dziedzin zycia
gospodarczego, jak: wiejska spoéldzielczoé¢ produkcyjna, han-
dlowa i konsumcy jna, jako wyzsze formy ekonomiczne gospodarki
spolecznej, stawiaja dzi$ zagadnienie bhp. wsréd kluczowych za-
gadnien polityki panstwowe;].

Osiagnigte dzigki przemianom spotecznym warunki umozliwiajg
pelne wprowadzenie w zycie zasad bezpieczenstwa i higieny pracy.

Wydane w tym zakresie przepisy nakladaja na osoby kierujace
zakladami przemystowymi obowigzek stosowania skutecznych
srodkéw, majacych na celu zapewnienie ochrony zycia i zdrowia
zatrudnionych pracownikéw, przewidujac konsekwencje karne za
niewypelnianie obowiazkdéw.

Jako skutek powyiszych przyczyn powstata konieczno$¢ wydania
wskazéwek odno$nie higieny i praktycznego wykorzystania wszel-
kich zabezpieczen, chroniacych najwiceksze nasze dobro.
jakim jest czlowiek pracy.
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Polska Ludowa, w trosce o stworzenie idealnych pod wzgledem
bezpieczenstwa i higieny warunkéw pracy, konsekwentnie prze-
prowadza realizacje postulatéw ochrony pracy.

Opracowanie niniejszej ksigzki jest jednym z przejawow tej
troski i stawia sobie za cel — zapoczatkowanie kon-
seckwentnej walki o catkowite zlikwidowanie
wypadkowoéci przy pracy w przemyS§le arty-
kuléw i tkanin technicznych.

Cel ten pragnie autor osiagnaé przez zapoznanie kierownictwa
uspotecznionych zakladéw przemystowych, aktywu zwigzkowego,
spolecznych inspektoréw pracy, technikéw bhp. oraz czlonkéw
komisji ochrony pracy w zakladach, z tym, co w zakresie bezpie-
czenstwa i higieny pracy powinno byé w zakladach wykonane,
wzglednie przestrzegane.

Wskazéwki niniejsze nie wyczerpujg caloksztaltu zagadnien
bezpieczenstwa i higieny pracy na odcinkach branzowych lecz
zwracaja uwag¢ na podstawowe zasady bhp., najbardziej nie-
bezpieczne momenty i substancje szkodliwe, podajac jak nalezy
pracowaé, aby zapewnié pracownikom bezpieczenstwo pracy
i ochrone zdrowia.

W poszczegblnych zakladach branzowych.park maszynowy,
poza niewieloma wyjatkami, jest bardzo réznolity, jak réwniez
rozne sa przebiegi proceséw technologicznych, rodzaje przetwa-
rzanych surowcéw i fabrykatow.

Przy opracowaniu niniejszej ksigzki ograniczono si¢ tylko do
podania szczegolowych wskazéwek dla tych maszyn wzglednie dla
tych urzadzen technicznych, ktére nie byly dotad tematem publi-
kacji z tej dziedziny.

Opisy maszyn, ktére powtarzaja si¢ w ksigzce z uwagi na ko-
nieczno$¢ ich uwzglednienia w toku przedstawiania kolejnych faz
produkcji, a byly juz niejednokrotnie tematem publikaciji, sa je-
dynie wzmiankowane z jednoczesnym podaniem Zrédla, umozli-
wiajacego czerpanie szczegélowych wyjaénien.

Dlatego tez pominigto takze opis zabezpieczeh napedu maszyi,
oraz p¢dni, uwzgledniono natomiast obszernie mozliwosci racjo-
nalizatorskie.



Praca ta, ze wzgledu na szczuplo$é zrddel i trudnosci techniczne
posiada niewatpliwie braki i niedociagnigcia. Dlatego autor zwraca
si¢ z goracym apelem do zainteresowanych fachowcéw o nadsy-
lanie cennych uwag umozliwiajacych uzupelnienie niniejszego
opracowania, wzglednie o podjecie prob w kierunku wzbogacenia
zapoczatkowanej pracy w tej dziedzinie.
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ROZDZIAL I

ZAGADNIENIA OGOLNE

1. TYPOWANIE TERENU BUDOWLANEGO

W zwiazku z gigantyczna rozbudowa narodowego przemystu
nalezy pamietaé, ze nowopowstajace zaklady pracy musza juz
w samych zalozeniach odpowiada¢ wymogom bhp., a projekty
podlegaé akceptacji pod wzgledem zgodnosci z obowiazujacymi
przepisami. Teren przewidziany pod zaklady oraz charakterystyka
miejsc zabudowy powinny odpowiada¢ przepisom zawartym w roz-
porzadzeniu Prezydenta R. P. z dnia 16 lutego 1928 r. (Dz. U.
R. P. nr 23 z dn. 5. III. 1928) — o prawie budowlanym i zabudo-
wan osiedli.

Przy typowaniu terenu nalezy uwzglgdniaé:

a) rozmiar terenu, ktéry powinien odpowiada¢ zdolnosciom pro-
dukcyjnym zakladu,

mozliwoéci doprowadzenia bocznicy kolejowej,

profil geologiczny (przeprowadzenie probnych wiercen),
zjawiska sejsmiczne,

wytrzymalo§é gruntu na obciazenie,

warunki klimatyczne,

ewentualne mozliwoéci zalewu przez wylewy naturalne,
wody podskérne,

zrodla zaopatrzenia zaktadu w wode przemystowa, w wode
do picia i energie elektryczna,.

b
c

d
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Na wytypowanym terenic nalezy rozplanowaé zabudowe za-

kiadu.

2. BUDOWA ZAKLADU

Przy rozplanowaniu bydynkéw fabrycznych nalezy dazyé do
zapewnienia ciagloéci produkeji, racjonalizacji transportu wewng-
trznego i jak najdalej posunigtej mechanizacji, przy respekto-
waniu postulatéw bhp.

Ciagloéé¢ produkcji powinna si¢ objawia¢é w nieprzerwanym
cyklu produkcyjnym, z . calkowita eliminacja ,waskich gardel
i wyrazna daznoécia do automatyzacji proceséw technologicznych,
z mozliwo$cig przejScia w przyszloSci na system tasmowy.

Ze wzgledu na wlasciwoéci procesu technologicznego, poszcze-
golne dzialy produkcyjne powinny si¢ miesci¢é w oddzielnych
parterowych budynkach. Potrzeba ta wynika z réznicy: a) stopnia
zapylenia, b) natgzenia opardw i gazow, c) nasilenia wstrzasow
i dzwigkdéw, d) bezpieczenstwa przeciwpozarowego. Tu roz-
rozniamy branze:

a) gdzie istnieja przedzalnie i tkalnie, wzglednie szlifiernie,
a wiec mozliwo$§é wybuchowosci i samozaplonu pylu tub
przenikania pylu szlifierskiego do innych dzialéw, jak we
wszystkich branzach omawianych w niniejszej publikacji,

b) gdzie wystgpuja pary zawierajace pierwiastki lub zwiazki
olowiu, cynku, benzyny lub fenolu, jak w branzach: arty-
kuléw metalowych i uszczelnienn oraz wyrobow azbestowych,

¢) gdzie istniejg tkalnie, jak w przemysle azbestowym i fil-
cowym,

d) jak w punktach a, b.

Fakt istnienia stosunkowo duzej iloSci budynkow, mieszczacyrch
dzialy o powaznych mozliwo$ciach powstania pozaréw, przemawia
za obszernym rozlokowaniem poszczegdlnych zakladéw oraz roz-
mieszczeniem oddzialéw produkcyjnych w parterowych budynkach.
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Rozmieszczenie poszczegélnych budynkéw powinno byé rozwia-
zane z uwzglednieniem rzeczywistych potrzeb oddzialéw produk-
cyjnych, pomocniczych, skladowisk oraz sytuacji transportowo-
wewnetrznej.

Planowanie budynkéw i oddzialéw zgodnie z biegiem produkcji
powinno obejmowa¢:

a) sktadowanie surowcéw (prefabrykatéw),
b) oddzialy produkcyjne,

c) sktadowanie towaréw gotowych,

d) skladowanie towaréw technicznych,

e) oddzialy, wzgl¢dnie warsztaty pomocnicze,
f) silownig,

g) zabudowania administracyjno-gospodarcze.

Pomieszczenia higieniczno-sanitarne powinny byé urzadzone
zgodnie z rozporzadzeniem z dnia 6 listopada 1946 r. {Dz. U. R. P.
nr 62 z dn. 25 listopada 1946 poz. 344) §rodki ochrony i higieny
osobistej.

Wszelkie przestrzenie terenu, wolne lub rezerwowe, powinny by¢
zadrzewione, wzglednie uzyte pod zielence i kwietniki.

Budynki mieszczace sale produkcyjne, powinny byé wykonane
z materialéw ogniotrwalych.

Przy stosowaniu dachéw szedowych, okna wychodzace na strong
poludniowa nalezy zaopatrzyé w zastony przeciwstoneczne.

Zwaiywszy, ie praca w magazynach wymaga szczegdlnie
cigzkiego wysitku i jest polaczona z niebezpieczenstwami, nalezy
przestrzega¢, aby magazyny byly budowane zgodnie z przepisami,
przede wszystkim pod wzgledem wytrzymaloéci statycznej, bezpie-
czenstwa przeciwpozarowego, o$wietlenia i wentylacji oraz posia-
daly odpowiednie mechaniczne i rgczne urzadzenia transportowe.

Przed magazynem powinien znajdowaé si¢ odpowiedniej wiel-
kodci plac, ulatwiajacy plynne manewrowanie samochodem cigza-
rowym. Rampa wyladowcza magazynu powinna byé zelbetonowa
o powierzchni gladkiej, lecz nie §liskiej (wystep dachu okrywa
rampg przed opadami atmosferycznymi), oraz posiadaé wysokosé
1 rozmiary umozliwiajace wyladunek z przecietnych samochodéw.

19



Nad rampa powinien by¢ umieszczony diwig wielokrazkowy
przesuwny, ulatwiajacy w razie potrzeby wyladunek cigzaru samo-
chodu do wnetrza magazynu.

3. POMIESZCZENIA PRODUKCYJNE

Pomieszczenia produkcyjne powinny posiadaé kubature za-
pewniajaca kazdemu robotnikowi, po uwzglednieniu objgtosci
urzadzen technicznych, co najmniej 15 m®.

Sale produkcyjne powinny by¢ wysokie (minimum 4—5 m),
o wystarczajacym o$wietleniu dziennym i sztucznym. Powinny one
posiada¢ wentylacj¢ centralng z rozlokowaniem ssawek przy zré-
dlach zapylenia, Sciany i stropy malowane $rodkami o jasnych
barwach, umozliwiajacymi czeste zmywanie osiadajacego pylu
oraz podlogi réwne, nasycone pylochlonem. W przypadkach
szczuplo$ci pomieszczen, wzglednie szkodliwos$ci proceséw techno-
logicznych dla zdrowia, mozna odstapi¢ od podanych powyzej wy-
miaréw, przy réwnoczesnym zwigkszeniu krotno$ci wymiany po-
wietrza.

Szczegdly dotyczace poruszanych zagadnien znajdziemy w bro-
szurze pt.: ,Ogodélne przepisy bezpieczenstwa i hi-
gieny pracy“ (Wyd. Ministerstwa Pracy i Opieki Spolecznej).

Szczegdly dotyczace stanu nawierzchni i sposobu zabudowy te-
renu, wysokosci i ogniotrwalo$¢ budynkow, muréw ognioobronnych,
fundamentéw i $cian, schodéw, s$wietlikow, piecéw i komindw,
lokali przeznaczonych na pobyt ludzi, studzien, ustepoéw i zewng-,
trznego wygladu budynkéw, sa zawarte w rozporzadzeniu z dn.
6. XI. 1946 r. (Dz. U. R. P. nr 62 poz. 344).

4. TRANSPORT

Zagadnienie transportu rozpoczynamy od rozwiazania kwestii
przywozu, przechodzac przez kolejne cykle procesu technologicz-
nego, az do ekspedycji fabrykatéow z terenu zakladow.

Przy wjezdzie na teren zakladu powinien by¢ umieszczony,
zgodnie z przepisami ruchu kolowego, znak ,,Uwaga, samochid®.

Mostek laczacy jezdni¢ ulicy z wjazdem oraz nawierzchnia
wjazdu powinny byé w stanie wykluczajacym jakiekolwiek tru-
dnoéci w ruchu pojazdéw mechanicznych.
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Ulokowanie bramy oraz jej wymiary musza zapewni¢ plynny
ruch pojazdéw i nie dopuszczaé¢ do ewentualnych koniecznoici
cofania pojazdéw, ze wzgledu na zbyt krétki promien odleglosci
od jezdni do filara bramy.

Przy skrzyzowaniu wszelkich szlakéw komunikacji wewngtrznej,
gdzie zaloga moze by¢ narazona na niebezpieczenstwo wywolane
naglym wjazdem lub wyjazdem samochodu, nalezy umiesci¢ dla
kierowcéw napisy z oznaczeniem dozwolonej maksymalnej szyb-
kosci, za§ dla zalogi zakladu tablice otrzegawcze ,Uwaga, sa-
mochod!*

Przy istnieniu w zakladzie bocznicy kolejowej, naleiy prze-
strzega¢ instrukcji o ruchu kolejowym i obstudze wagonéw oraz
zapoznaé wlasciwy personel z broszurg pt. ,Kolejki prze-
mystowe — Wskazéwki Bezpieczenstwa i Higieny Pracy*
(Wyd. Zakladu Wydawniczego Min. Pracy i Opieki Spotecznej)
1 obowiazujacymi przepisami wydanymi przez Ministerstwo Kolei.

Racjonalizacja transportu wewnetrznego powinna si¢ wyrazaé
w wyzyskaniu najbardziej odpowiednich i nowoczesnych $rodkéw
transportowych, z wytyczeniem najwlasciwszych drég, przejazdéw
i skrzyzowan miedzy poszczegdlnymi oddzialami i maszynami.

Przej$cia dla transportu wewnatrz pomieszczeh musza mieé
minimum 1,2 — 2,0 m szeroko$ci, w zalezno$ci od tego, czy ruch
jest jedno, czy dwukierunkowy. W tym wypadku, doniosta role
odgrywa zastosowanie planowego rozkladu jazdy $rodkéw trans-
portowych, ktére w powaznej mierze zapewniaja bezpieczenstwo
pracy.

Zgodnie z zaplanowaniem wydajnoéci transportu zewnetrznego
1 wewngtrznego, zdolno$cia przepustowo-produkcyjna i kierunko-
woscig potoku produkcyjnego zakladu, musi byé rozwiazana
kwestia rozplanowania magazynéw surowcéw i fabrykatéw oraz
ich pojemno$é.

Organizacj¢ transportu wewnetrznego nalezy rozwiqzaé w opar-
ciu o omawiane uprzednio zagadnienia produkcyjne, pomagajac
sobie wskazéwkami zawartymi w wydawnictwach Ministerstwa
Pracy i Opieki Spolecznej pt. ,Transport beztorowymi
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§rodkami przewozowymi® oraz ,Lancuchy, haki.
liny* — Wskazéwki bezpieczenstwa i higieny pracy.

Sprawy transportu reguluje rozporzadzenie z dnia 6. XI. 1946 r.
(Dz. U. R. P. nr 62 poz. 344) — Budowa, utrzymanie i obstuga
urzadzen technicznych w zakladach pracy, transport.

Nalezy przy tym pamiegtaé, ze przy transporcie r¢cznym, dopu-
szczalne obciazenie cztowieka w pracy, na réwnym terenie w ciggu
8 godzin, wynosi okolo 43% wagi jego ciala.

Dopuszczalne ustawowe obciaZenie przy przenoszeniu cigzaréw

wynosi):
mlodociani do lat 16 . . do 10 kg
dziewczeta powyzej lat 16 . . ,, 15
chtopcy powyzej lat 16 . . . ,, 25
kobiety . . . . . . . . , 80,
mezczyzni . . . . . . . , 50
mezczyzni specjalisci .., 100

Nalezyte rozwiazanie zagadnien transportu oraz zastosowanie sig
do obowiazujacych przepisow i wskazéwek zawartych w fachowych
publikacjach daje gwarancj¢ zachowania plynnego transportu.
Dobra i planowa organizacja pracy wyszkolonych brygad trans-
portowych, wlaéciwy dobér jakoSciowy materialu ludzkiego, za-
pewnienie pelnej sprawnoéci urzadzen techniczno-transportowych
oraz wlaéciwe przygotowanie i stosowanie sprzg¢tu ochrony oso-
bistej, eliminuja catkowicie mozliwoéci powstawania wypadkéw

5. WYLADUNEK I SKEADOWANIE

a) Wytadunek bel (welny, bawelny, tekstry, kauczuku
1 odpadkdéw)
Wyladowywanie surowca z wagonu lub samochodu na rampeg
magazynu powinno sie odbywaé za pomocg diwigu przesuwnego,
o nosnosci do 1000 kg.

*) Przepisy z tego zakresu sg regulowane ustawg z dnia 2 lipca 1924 r.

w przedmiocie pracy mlodocianych i kobiet (Dz. U. R. P. nr 65, poz. 636)
oraz zmiang ustawy z dnia 26.1I1.1951 r. (Dz. U. R. P. nr 12, poz. 94).
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Przy wyladunku bel z wagonow nalezy ostroznie otwiera¢ drzwi
wagonu, aby uniknaé¢ wypadniecia beli na ktérego$ z robotnikéw.
Obowiazuje zasada, ze robotnicy wyladowujacy nie powinni sta-
wa¢ na wprost drzwi lecz z boku.

Pierwsza bel¢ wyciagamy z wagonu za pomoca dwupazurowych
hakéw. Po wyjeciu pierwszej beli, do wagonu wchodzi dwoch ro-
botnikéw (co jest konieczne ze wzgledu na powainy cigzar bel)
i przystepuja do dalszego wyladunku.

Przy wyladunku kazdej beli nalezy alarmowa¢ robotnikéw znaj-
dujacych si¢ na zewnatrz wagonu za pomoca umownych sygnaléw.

Po ukoniczeniu wyladunku nalezy oczy$ci¢ wnetrze wagonu i za-
bezpieczy¢ drzwi ryglem przed samoczynnym zamkni¢ciem w czasie
przetaczania wagonu.

Postugujac si¢ dZwigiem (suwnica) nalezy cigzar zawieszaé pra-
widfowo, chwytaé uchwytami za sama bele, a nie za opakowanie
(taSmy opakowania).

b) Sktadowanie welny

Magazyn welny powinien byé oddalony od reszty dzialéw pro-
dukcyjnych i znajdowaé si¢ w pomieszczeniu zaopatrzonym w suw-
nic¢ dzwigowa nad cala hala. Ponadto, hala powinna byé zaopa-
trzona w natryskowe urzadzenie przeciwpozarowe, hermetyczna
instalacjg elektryczna oraz ogrzewanie wodne (wykluczenie moz-
liwosci pozaru). Konieczno$¢ przestrzegania hermetyzacji instalacji
elektrycznej tlumaczy sie¢ latwopalnoScia welny.

Dostarczona do przerdbki welna (Zywa — prana) jest opako-
wana w worki jutowe w postaci tzw. bel. Bele spotykamy praso-
wane lub luzne.

Wymiary bel nie sa znormalizowane, lecz przewainie wahaja
si¢ w granicach nizej podanych:
wymiary beli prasowanej 1,6 X 1,0 X 0,7 m waga 200 kg
» luZnej 1,6 X 0,8 X 0,8 m » 120 kg

Bele welny ukladamy w zaleinoéci od ich wagi i wielkosci
dwoma lub trzema warstwami, zachowujac konieczne przejscie
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miedzy ,sztaplami* oraz $cianami magazynu. Sztaple powinny
by¢é utozone réwno, aby uniknaé zawalenia i mozliwosci wypadku.
Bele nalezy tak ukladaé, aby oznaczenia ich byly widoczne, co
ulatwia odszukiwanie, a w konsekwencji oszczedza wysilek i czas.

Bele mniejsze o wadze do 150 kg ukladamy w trzech warstwach.
Pierwsza warstwg, o ile pozwala wielko$¢ magazynu, ukladamy na
dokladnie poziomej plaszczyznie o wymiarach 10 X 7 m. Bele
drugiej warstwy ukladamy w zaglebieniach (migdzy belami)
pierwszej warstwy, za$ trzeciej w zaglgbieniach drugie;.

W zwiazku z tym, ze bele maja powierzchni¢ nieréwna, pod-
kladamy w odpowiednich miejscach podkladki (kawatki drewna).

Calo$¢ sztapla ma ksztalt piramidy z tym, ze stopnie miedzy
warstwami, na zewnetrznych bokach sztapla, posiadaja polowg
szeroko$ci lub dlugosci bel.

Bele wagi do 250 kg ukladamy w dwéch warstwach. Pierwsza
warstwe kladziemy nastepujaco: — pierwsza bele krétszym bo-
kiem do éciany, druga — dluzszym, trzecia — krétszym bokiem
do $ciany. Cztery bele §rodkowe ukladamy po dwie, prostopadle
do drugiej beli.

Ukladajac druga warstwe kladziemy trzy bele obok siebie krot-
szymi bokami do $ciany, dwie bele dluzszymi bokami do trzech
poprzednich oraz trzy hele identycznie jak trzy poprzednie. Po
ulozeniu drugiej warstwy sztapel jest gotowy.

Ulozenie bel wigkszych w sztaplu ilustruje rys. 1:
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Wysokoé¢ sztapli nie moze przekraczaé 10 m przy ukladaniu
zmechanizowanym, za§ 4 m przy ukladaniu rgcznym.

Szeroko§é przejécia gldwnego miedzy sztaplami musi posiadaé
minimum 2 m, za§ przejScia wokolo sztapli powinny posiadaé
szeroko$¢ minimum 1 m.

Rozbieranie sztapla powinno rozpoczynal sie od warstw gor-
nych, nigdy dolnych, a to celem unikniecia zwalenia sig
sztapla 1 ewentualnego przygniecenia robotnikow.

Wzorowe rozwiazanie zagadnienia skladowania welny podaja
radzieccy specjaliSci — docent A. D. Krylow, i inz.z. W. P.
Zaprudnowa w pracy swej pt. ,Album TechnikiBez-
pieczenstwa Fabryk Bawelnianych® (Moskwa, 1946
roku).

Z magazynu bele przewozi si¢ suwnica wzglednie wézkami do
pomieszczen, gdzie bele sie otwiera.

Dla ulatwienia zdejmowania bel ze sztapli stuza krétkie ha-
czyki.

c) Sktadowanie przedzy bawelnianej

Dostarczona do przerdbki przedza bawelniana i Iniana jest opa-
kowana w skrzynie drewniane o przecietnych wymiarach

1,00 X 0,75 X 0,65 m

Prze¢dza bawelniana, znajdujaca si¢ w skrzyniach jest nawinieta
w tzw. , krzyzowki lub ,kopki*.

Wyladunek przedzy bawelnianej odbywa sie podobnie jak wy-
ladunek welny, lecz dZwignice zaopatrujemy w plaszczyzne noéna.
zawieszong za pomoca lancuchéw na haku wyciagu.

Skrzynki nalezy ukladaé na plaszczyznie noénej tak, aby uniknaé
chybotania ladunku, wzglednie spadnigcia skrzynek na robotnikdéw.

Magazyn przedzy powinien by¢ urzadzony identycznie jak ma-
gazyn welny. Szczegdlnie nalezy przestrzegal zapobiegania poza-
rom, ze wzgledu na sklonno$§é przedzy bawelnianej do samozapa-
lenia. Najpewniejsze zabezpieczenie przeciwpozarowe stanowi sa-
moczynne urzadzenie natryskowe.
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Skrzynie z przedza bawelniana skladamy w stosach. Stosy us!a-
wiamy ukladajac skrzynie tak jnk cegly w murze. Przy duzych
wysokosciach stosy nalczy wiazaé, a co druga warstwe skrzyn na-
lezy przekladaé¢ deskami ulozonymi w krate.

d) Sktadowanie workdéw

Po spoziomowaniu podiogi, ukladamy worki w sztaple, jak
wskazano na rys. 2, warstwami na przemian, plasko, koncami
zwiazanymi do $rodka. Sztaple z workéw nie moga przekracza¢
ilosci 18 warstw, za$§ odlegloé¢ wierzcholka od stropu musi wyno-
si¢ minimum 1 m. Sztaple workéw, celem zabezpieczenia przed

obaleniem, wiazemy — co szésta warstwg — krata z desek.
L]
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Rys. 2. Ukladanie workow w sztaplu

Krata powinna mie¢ wymiar 1,5 X 2 m, za§ deski na kraty
powinny posiadaé¢ 30 cm szerokosci i 2,5 cm gruboéci. W przy-
padku konieczno$ci sztukowania desek (na diugos¢), nakladamy
je koficami na siebie na diugosci do 1 m.

e) Magazynowanie benzyny i olejéw mineral-
nych

Beczki z benzyna powinny by¢ przewoione do magazynu na
specjalnych wézkach o ogumionych kolach (aby unikna¢ iskrzenia
przy zetknieciu sie zelaza z betonem), a beczki i inne naczynia
stuzace do poéredniego przelewania benzyny powinny byé zakry-
wane korkami gwintowanymi z metali migkkich, nieiskrzacych.

Dla.unikniecia powstawania wyladowan elektrycznosci statycz-
nej, nalezy przy przelewaniu stosowaé mala predko$¢ benzyny.
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Najlepszym rozwiazaniem jest doprowadzenie benzyny z ma-
gazynu do pomieszczen produkcyjnych za pomoca rurociagu uzie-
mionego i zaopatrzonego w przeplywie w siatki zbierajace elek-
tryczno$¢ statyczna.

Magazynowanie benzyny w wigkszych iloSciach powinno sig
odbywaé w miejscach wyodrebnionych, zgodnie z rozporzadzeniem
z dnia 138. IV. 1928 r. (Dz. U. R. P. nr 53, poz. 508).

f) Sktadowanie materialéow metalowych

Duze arkusze blachy ukladamy ukos$nie w specjalnych boksach,
posiadajacych od strony frontowej progi ochronne. Duze lecz
cienkie arkusze blachy przechowujemy w rulonach. Duze kregi
drutu przechowujemy w boksach, podobnie jak duze arkusze
blachy.

Materialy w pretach oraz wszelka drobnicg¢ przechowujemy na
specjalnych, odpowiednio przystosowanych, regalach.

6. URZADZENIA PODNOSNE

Przy urzadzeniach podnoénych najczulszymi elementami sa tan-
cuchy, wzglednie liny.

Obliczajac dopuszczalne obciazenie (robocze) lancucha przy
urzagdzeniach diwigniowych, bierzemy pod uwage §rednice ogniwa
lancucha, obciazenie zrywajace, kat rozwarcia zwisu lancucha,
cigzar lancucha i procentowy wspélczynnik bezpieczenstwa, przy
czym nalezy pamigtaé o $rednicy bebna i zuzyciu tancucha.

Przy obliczaniu dopuszczalnego roboczego obciazenia liny, przy
urzadzeniach podno$nych, bierzemy pod uwage (jak przy lancu-
chu) érednice liny i kat rozwarcia zawieszenia liny, % wspélczyn-
nika bezpieczenstwa, oraz stan zuzycia liny.

Pamictaé nalezy jednak o wyzszoéci lin nad lancuchami, z tym,
ze nalezy uzywadl lin stalowych, posiadajacych wewnatrz rdzenh
z wldkien roflinnych (tzw. ,,dusze), ktdra pelni dodatkowe zada-
nie smarowacza.

Do przewozu cigzaréw uzywamy wozkow lub taczek, o ile moz-
noéci na ogumionych kolach. Pozadane sa na uchwytach wézkow
ochrony metalowe, oslaniajace zewngtrzne strony rak.

27



Poszczegdlne zagadnienia dotyczace transportu, lfadowania i skla-
dowania sa wyczerpujaco ujete w wydawnictwach Ministerstwa
Pracy i Opieki Spolecznej — Seria Ochrony Pracy — ,,Trans-
port beztorowymi $§rodkami przewozowymi”,
LPojazdy“, ,,Garaze". ,Lancuchy, haki, liny* oraz ,,Vade-
mecum®, wyd. b. T. N. O. i K.

Wspomniane wydawnictwa omawiaja réwniez odziez roboccza
i ochronna dla brygad transportowych.

ROZDZIAL II

PRODUKCJA PRZYBOROW TKACKICH I WYROBOW
METALOWYCH

W zwiazku z tym, ze w poszczegdlnych oddziatach tej branzy,
w czasie proceséw technologicznych, wytwarzaja si¢ duze ilodci
gazbéw, par i pyléw, pomieszczenia produkcyjne powinny by¢ prze-
srronne, wysokie, dobrze wentylowane i posiadaé dobre oswietle-
nie naturalne i sztuczne. Ze wzgledu na mozliwoéci powstania po-
zaru (wystgpowanie wielu zrédel niebezpiecznych pod wzgledem
ogniowym, atmosfera latwozapalna oraz mozliwo$ci samozapale-
nia) budynki i pomieszczenia produkcyjne powinny byé zbudowane
z materialéw odpowiadajacych przepisom ochrony.

A.LICARNIA
W licarni wyrabia sig lice metalowe na specjalnych automatach.

7. AUTOMAT DO WYROBU LIC

Maszyna do wyrobu lic powinna mieé oslonigta przekladnig ze-
bata napedu walu rozdzielczego oraz kélka zebate napedzajace
zwijacz lic. Maszyna powinna byé zaopatrzona w okap, ktéry nie
moze byé umieszczony za nisko. Okap wyciagu wentylacyjnego
ma za zadanie odprowadzanie oparéw olowiu z roztopionego stopu

28



cyny, kwasu solnego z poduszek oraz spalin gazu Swietlnego, uzy-
wanego do podgrzewania zbiornikéw cyny. Zbyt niskie opuszczenie
okapu wyciagowego studziloby roztopiona cyne.

Obsluga, przy napelnianiu zbiornikéw poduszek do kwasu sol-
nego, powinna uzywaé pipety, aby sie nie poparzyé odpryskami
kwasu.

Wprowadzania drutu, miedzy rolki podajace, nalezy dokony-
waé jedynie w czasie postoju maszyny; same rolki lub napedza-
jace je kola zebate w ruchu moga chwycié palce dloni.

Nie wolno wkladaé palcéw pod przycisk nakladania oczek, gdy
maszyna jest w ruchu. Nienadajace si¢ oczka nalezy usuwal za
pomoca odpowiednio zaostrzonych kawaltkéw drutu.

Aby nie dopusci¢ do poparzenia si¢ cyna podczas dolewania
kwasu do cyny, nalezy stosowaé pipete dlugosci okolo 50 cm,
posiadajaca na koncu brzechwe do odgarniania kozucha utlenionej
cyny.

Instalacja elektryczna w pomieszczeniu automatéw powinna byé
kwasoodporna, ze wzgledu na szybkie niszczenie izolacji, wskutek
dzialania oparéw kwaséw produkcyjnych.

B. ODDZIAL MECHANICZNY — SLUSARNIA

Wskazéwki bhp. dotyczace tego dzialu pracy sa ujete w popu-
larnym wydawnictwie Ministerstwa Pracy i Opieki Spolecznej pt.
wMaszyny do obrébki metali®

8. REWOLWEROWKA

Przy rewolweréwkach nie posiadajacych popychaczy samoczyn-
nych — przy obrébece diugich pretéw — nalezy od lewej strony
glowicy ustawi¢ stojak z tablica ostrzegawcza, aby przechodzacy
unikneli okaleczenia przez wirujacy pret przechodzacy przez wrze-
ciono. Ponadto, przy obrabiarce powinno byé¢ umocowane zabez-
pieczenie w postaci podwéjnej rury (eliminacja wypadku i ha-
tasu).
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9. WIERTARKA STOLOWA PASOWA

Rys. 3. Wiertarki stolowe — pasowe

O ile wiertarka nie posiada silnika napedowego wmontowanega
fabrycznie, a tylko domontowany, naped pasowy wiertarki powi-
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nien by¢ ostoniety calkowicie, aby unikna¢ pochwycenia obstu-
gujacej osoby za wlosy lub luzne czgici odziezy, wzglednie zapo-
biec okaleczeniu klamra spinajaca pas.

10. SZLIFIERKA TARCZOWA

Wskazéwki zabezpieczenia maszyn oraz obslugi zatrudnionej
przy szlifierkach, sa ujete w wydawnictwie Ministerstwa Pracy
i Opieki Spotecznej pt. ,,Szlifierki®.

Tu nalezy jednak podkreslié, ze zaloga ma obowiazek uzywac
do poszczegdlnych operacji wylacznie odpowiednich typow szli-
fierek. Niestosowanie sie do obowiazujacych przepiséw 1 wska-
zéwek przy pracy na szlifierkach ilustruje nastepujacy przyklad:

Ze szlifierki dwutarczowej (ostrzaltki) robotnik zdjal kaptury
ochronne i dokonywal szlifu wzdluznego. Snopy iskier lecace we

wszystkich kierunkach zetknely sie z zapylonym stropem pomiesz-
czenia i wywolaly powazny w skutkach pozar.

11. TEOCZNIA MIMOSRODOWA O NAPEDZIE PASOWYM

Do zabezpieczenia maszyn tego rodzaju nalezy stosowaé nizej
podane wskazdwki zaczerpniete z wydawnictwa Ministerstwa Pracy
i Opieki Spotecznej pt. ,,Obrabiarki do metali™

Pasy, wytlaczarki, wbijarki itp. musza posiadaé zabezpieczenie
chroniace rece robotnika przed uszkodzeniem. Za takie zabezpie-
czenie nalezy uwazaé:

1) zakryte narzedzie np. wykroje,

2) stale kosze ochronne,

3) ruchome kosze ochronne,

4) tak niskie nastawienie skoku (najwyzej 8 mm), aby palec nie mogt
sie dostaé¢ pod tlocznik,

5) wlaczenie dwureczne,

6) odgarniacze rak,

*) Ostony na pasy z blachy grub. 2 mm. Rys..3.
*) Oslona na pasy z zelaza kgtowego grub. 23 X5 i siatki druciane

2 mm. Rys. 4.
**) Oslona na kola zgbate z blachy grub. 2,5 mm. Rys. 4.

31



7) koniecznos¢ uzycia obu rak do podtrzymania obrabianego przedmiotu
podczas skoku tlocznika w dél,
8) samoczynny podsuw materialu.



Na ogél wystarcza jedno z tych .zabezpieczen, moga jednai
zdarzyé sie wypadki, w ktérych dodatkowe zabezpieczenie jest
konieczne. Dlatego podajemy nastepujace wskazania aktualne przy
uzyciu innych pras:

1) przy recznym wkladaniu przedmiotow pod tlocznik nalezy w miare
moznosci unikaé wlaczania noznego,

2) wyjmowanie reka przedmiotow niewlasciwie wlozonych lub przekla-
danie ich reka jest dozwolone dopicro po zupelnym zatrzymaniu
maszyny,

3) narzedzia uzywane do wyjmowania lub przekladania przedmiotéw
tloczonych nie moga byé hartowane,

4) urzadzenia do wilaczania pras o napedzie mechanicznym musza byé
zabezpieczone przed przypadkowym uruchomieniem,

5) prasy wlaczane za pomoca sprzegiel kluczowych powinny podlegad
okresowym badaniom przynajmniej raz na kwartal. Wynik badania
nalezy odnotowaé w ksigzce kontrolnej,

6) sprzegla wlaczajace i pedaly do wlaczania noinego musza byé unie-
ruchomione przez caly czas czynnosci wykonywanych przy narze-
dziach,

7) prasy mimosrodowce i korbowe z dzwigniami przebudowanymi, kto-
rych budowa pozwala na prace za pomocy skokéw pojedynczych,
musza posiada¢ zabezpieczenie przed przypadkowym powtérnym
opuszczeniem tlocznika,

8) duze prasy, np. cierne, powinny mie¢ urzadzenie umozliwiajace za-
trzymanie tlocznika w kazdym punkcie.

Przy uwzglednieniu wszystkich wyze] podanych wskazéwek
bezpieczenstwa pracy na obrabiarkach nalezy zwrécié uwage na
dostosowanie si¢ do nast¢pujacych zalecen:

1) przy obsludze nie nalezy chwytaé¢ golymi rekami materialu (paskow
blaszanych), poniewaz ostre ich krawedzie moga spowodowaé po-
wazne okaleczenia,

2) nie nalezy podkiadaé palcéow pod tlocznik maszyny, poniewaz grozi
to niebezpieczenstwem utraty palcow,

3) przy szybkiej pracy (seryjnej) nalezy maksymalnie zsynchronizo-
waé czynnosci rak i noég naciskajacych pedal. Mozna przy tym za-
stosowaé dodatkowe, dwudziwigniowe urzadzenie zmuszajace do
trzymania obydwu rak na dzwigniach,

4) w przypadku usuwania odcinkéw blaciy bezposrednio z matrycy,
nalezy uzywaé specjalnych haczykow, z miekkiego materialu, nie
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powodujacego (w razie nieuwagi pracownika) popsucia matrycy
lub szarpniecia reki,

5) przy prasach uruchamianych diwigniami recznymi nalezy skoordy-
nowaé ruchy rak, tzn., Ze w momencie pracy, prawa r¢ka powinna
spoczywaé¢ na dziwigni uruchamiajacej maszyneg, zas lewa reka przy-
trzymywaé przedmiot — o i'le to jest konieczne. W kazdym zas
przypadku rcka powinna znajdowaé sie poza wykrojnikiem,

6) odpadki z blachy nalezy odkladaé w okreslonych miejscach nie ta-
rasujac przejScia miegdzy maszynami. Usuwanie odpadkéw z po-
mieszczenia roboczego powinno by¢é dokonywane codziennie,

%) obsluga powinna uzywaé z reguly obcislej odziezy roboczej,

8) zatrudnionym przy tloczniach nalezy kategorycznie zabronié pro-
wadzenia rozméw w czasie pracy. W przypadku rozmoéw sluzbo-
wych np. z majstrem lub brygadzista nalezy prace przerwadc,

9) nie -uprawnionym osobom z innych dzialéow nalezy zabronié prze-
bywania w czasie pracy na oddziale pras,

10) na widocznym miejscu nalezy wywiesi¢ tablice instrukeyjne, ilu-
strujace prawidlowe i nieprawidlowe metody pracy na obrabiar-
kach.

12. AUTOMAT DO HACZYKOW NICIELNICOWYCH

Maszyna ta powinna posiada¢ blaszana ostong przekladni zg-
batej napedu gléwnego watu rozdzielczego. Przéd maszyny, migdzy
stolem a podloga oraz ramami wspornikowymi, powinien by¢ osto-
nicty kratownica z ptaskownikéw metalowych, celem ochrony nog
siedzacego robotnika przed pochwyceniem przez przektadnic z¢bata
lub uderzeniem kulakami gléwnego walu rozrzadczego. Do sie-
dzenia na stanowisku nalezy stosowal krzesto z elastycznym opar-
ciem.

13. SPREZYNIARKA

Przy tej maszynie nalezy ostoni¢ cze$¢ gérng korytka ochrona
blaszana, zaopatrzong we wzierniki oslonigte niettukaca sic masa.
Ponadto nalezy zaopatrzy¢ maszyng w sprz¢gto o wylaczeniu no-
nym (pedalowym).

Przy braku ostony nie wolno obcina¢ spr¢zyn w czasie ruchu ma-
szyny; sprezyna poruszajaca si¢ ruchem $rubowym latwo wyska-
kuje z korytka i moze spowodowaé okaleczenie obstugujacego.
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Nie wolno chwytaé reka konca sprezyny podczas nawijania
i nalezy zachowaé ostrozno$é przy rozpoczynaniu skrgeania sprezy-
ny, przy czym drut nalezy prawidlowo nakladaé na kolowrotek.

W przypadku, kiedy koniec spreizyny zaczepi sie, wyréwnania
spr¢zyny mozna dokona¢ jedynie po uprzednim zatrzymaniu ma-
szyny.

14, MASZYNA DO PRASOWANIA DRUTU

Maszyna ta jest obrabiarka szybkobiezna (4.000 obrotéw na
minutg). Musi ona posiadaé¢ blaszang ochrong nad przekladnia z¢-
bata nap¢du mimoérodu noza. Poza tym zabezpieczeniem maszyna
ta powinna mie¢ pokrywe z blachy stalowej 3 mm, otwierang do
gory w kierunku od stanowiska obstugi, stanowiaca ostone glowicy
prostowniczej drutu, aby ochronié obstuge przed ewentualnym po-
chwyceniem lub uderzeniem mosi¢znymi kamieniami glowicy pro-
stowniczej.

C WALCOWNIA DRUTU

Wyréb drutu piaskiego na plochy

15. WALCARKA

Walcarka musi mieé oslonicta przekladnie ze¢bata napedu wal-
cé6w. Nalezy rowniez osltonié¢ przekladnie z¢bata napedu somoczyn-
nego przesuwu bgbna nawojowego, otwierana zaslong z blachy
22 mm.

Do ci¢cia drutu nalezy uzywaé wylacznie cegéw lub nozyc.

W przypadku, kiedy zwoje drutu usuna si¢ z kola bebnowego
nalezy zatrzyma¢ maszyn¢ i dopiero wdéwczas nawinaé drut.

16. POLERKA

Przy polerce nalezy ostoni¢ przekladnig z¢bata kot stozkowych
napc¢du suportu.
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Z obydwu stron maszyny nalezy postawi¢ oslony siatkowe w celu
zabezpieczenia napgdu pasowego suportu, kot klinowych i érub
mocujacych kota pasowe i klinowe.

Spodnie ubran roboczych obstugi, nad kolanami nalezy zaopa-
trzy¢ w naszyte laty nieprzepuszczalne, celem ochrony ciata od
smardw, ktére przy hamowaniu be¢bnow nogami, przenikaja przez
odziez i moga by¢ powodem schorzen skéry. Dlatego nalezy na
drodze racjonalizacji dazy¢ do mechanicznego hamowania bgbnéw.

Wiéry, z uwagi na ich ostro§¢, nalezy usuwaé tylko haczykami.
Drut nalezy cia¢ tylko c¢gami lub nozycami.

W miejscu widocznym umiedci¢ nalezy napis zabraniajacy po-
prawiania drutu na bgbnach nawojowych podczas ruchu maszyny.
Przy badaniu ostro$ci brzegow drutu nalezy unikaé nawet delikat-
nego dotykania palcami, aby przewijajacy si¢ drut nie pokaleczyt
dotkliwie rak.

D. PLOCHARNIA SMOLOWA

Budynek plocharni smotowej, podlogi i schody powinny by¢
ogniotrwale. Sale powinny byé¢ duze, wysokie i posiadaé wenty-
lacje mechaniczny.

Przy produkcji ploch wyodrebniajg si¢ 3 dzialy:

1. wigzanie ploch,
2. wykanczanie 1 prostowanie trzcinek,
3. smolowanie sznurka.

Obowiazuje przy tym zasada, ze kazdy dzial winien byé ma
oddzielnej sali.

17. WIAZARKA PLOCH

Przy wiazaniu ploch na maszynie wytwarza sie bardzo duzo
dymu, ktéry powstaje przy nagrzewaniu nasmolowanego sznurka
nad ptomieniem gazowym, wskutek czeSciowego spalania sie smoty.
Dym ten dziala szkodliwie na wzrok i drogi oddechowe obslug.'i.

Oprécz dymu wytwarza si¢ tlenek wegla, znany powszechnie
pod nazwa ,,czadu®, ktéry dostaje sic do krwi robotnika i zatruwa
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organizm. Aby uchroni¢ plocharza przed dymem i czadem nalezy
zainstalowaé wyciagi, ktére, za pomoca ssawek, odprowadzalyby
dym i gazy bezpos$rednio od maszyny na zewnatrz.

Przy wigzarce zdarzaja si¢ wypadki w czasie rozpoczynania
nowej plochy, kiedy plocharz, chcac wyréwnac trzcinke, podstawi
przez nieuwage palec pod prowadnik i naraza si¢ na przeklucie
palca przez nastgpna trzcinkg. W tym przypadku zadnego zabe:z-
pieczenia zastosowaé si¢ nie da, natomiast przez systematyczne
szkolenie plocharzy nalezy dazyé do wlasciwej mechanizacji ru-
chéw obslugi.

Praca plocharza przy maszynie jest meczaca, wymaga duzego
wysitku i odbywa si¢ w pozycji stojacej. Nalezy zatem stosowaé
srodki prolilaktyczne jak przy krosnach tkackich i samoprza$ni-
cach — pkt. 82 1 169.

Wiazarki do ploch powinny by¢ tak ustawione, aby byl do nich
wolny dostgp ze wszystkich stron. Pasy pedne oraz silniki powinny
by¢ zabezpieczone ostonami i uziemione,

W czasie wykonywania pracy plocharz przy wiazaniu ploch po-
winien przestrzega¢ nastepujace wskazania:

a) uzywaé kombinezonéw zamiast luznej odziezy,

b) rekawy powinny byé obcisniete (najlepiej guma),

¢) raczka kola rozbiegowego powinna byé zawiasowo lamana
(kryta), wzgl. malowana kolorem ostrzegawczym, a to w celu
ochrony od uderzenia lub zaczepienia o odziez pracujacego,

d) sprawdzié, czy ochrona zabezpieczajaca kola zebate jest na swoim
miejscu,

e) do przecinania drutu uzywaé cegow,

f) dbaé, aby przewody gazowe byly niecuszkodzone; w przypadku
stwierdzenia ulatniania nalezy natychmiast przerwaé prace, gaz
wylaczy¢ i zawiadomié¢ pogotowie gazowni. Instalacja po-
winna by¢ periodycznie kontrolowana przez specjalistow,

~

g) zmniejszaé¢ doplyw gazu, gdy plomien jest za silny,

h) tak zdejmowaé gotowa ploche, aby nic skaleczyé reki o jej brzeegi,
i) nie podkladaé palca pod prowadnik,

J) czyscié i oliwi¢ maszyne tylko podczas postoju,

k) po skonczonej pracy wylaczy¢ doplyw gazu,

I) obejScie maszyny utrzymywaé stale w nalezytym porzadku,
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1) przy zatrzymywaniu maszyny zmniejsza¢ plomien, aby szpulki ze
sznurkiem znajdowaly sie w odleglosci zabezpieczajacej od do-
tkniecia plomienia, gdyZz w przeciwnym przypadku latwo moie
powstaé pozar.

Plocharnie powinny by¢ urzadzone na parterze, poniewaz w plo-
charniach mieszczacych si¢ na pigtrze wstrzasy podlogi sa szkod-
liwe dla organizmu ludzkiego (jak przy krosnach).

18. WYKANCZANIE I PROSTOWANIE TRZCINEK

Przy zabkowaniu ploch robotnik powinien uzywa¢ okularéw
ochronnych, gdyz podczas zakrzywiania bokéow plochy, kawalek
trzcinki moze sic ulama¢ i wpa$é robotnikowi w oko. Skaleczenia
te sa nieraz powazne i moga grozi¢ nawet utrata oka.

Prostowanie trzcinek wymaga dobrego wzroku i nalezytego
oéwietlenia dziennego jak i sztucznego. Dlatego wigc szyby okienne
musza by¢ stale utrzymywane w czystosci, a zaréwki elektryczne
powinny byé zawieszone na bloczkach, tak aby plocharz mégt od-
powiednio dopasowaé sobie §wiatlo. Zaréwki musza by¢ ostonicte
kloszami zbieznymi.

Punkt $wietlny, wzglednie doplyw $wiatla dziennego powinien
byé zawsze z lewej strony stanowiska.

Przy prostowaniu trzcinek plocharz przez 8 godzin siedzi nie-
ruchomo. Dlatego trzeba zwraca¢ uwage na jego postawe, gdyz
wskutek wadliwego siedzenia moze nastapié skrzywienie krego-
stupa i zapadnigcie klatki piersiowej. Stanowisko powinno byé za-
opatrzone w elastyczne krzeslo z oparciem, zamiast powszechnie
stosowanych taboretéw lub lawek.

Plocha powinna by¢ oddalona ok. 30 cm od oczu plocharza.

19. SMOLOWANIE SZNURKA

Przy smolowaniu sznurka moze nastapié¢ zapalenie si¢ smoly,

o ile doplyw gazu do palnika jest za silny. Dlatego robotnik musi
odpowiednio regulowa¢ doplyw gazu.
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Przy kazdym stanowisku powinna by¢ skrzynka z piaskiem,
aby w razie zapalenia si¢ smoly mozna bylo zasypaé ja piaskiem
i pozar zlikwidowaé.

Nad stanowiskiem powinien byé zainstalowany okap wyciago-
wo-wentylacyjny, ktéry usuwalby z pomieszczenia spaliny gazu
$wietlnego i1 opary rozgrzanego lepiku smolowego.

Oprécz wyciagéw indywidualnych smolarnia sznurka powinna
by¢ zaopatrzona w wentylacje.

Ogdlnie, instalacja éwietlna w calym pomieszczeniu powinna byé
wykonana wedlug norm PNE-10/46.

E. PLOCHARNIA METALOWA

20. PLOCHARKA DO PLOCH METALOWYCH

Maszyna powinna posiadaé ostony jak w plocharni smolowe;].

Nalezy ostoni¢ przekladnie¢ zgbata napedu ubijaczy, w celu za-
bezpieczenia rak obstugujacych przy przesuwaniu két rowkowych
napedu linkowego bebna nawojowego.

21. WAPNOWANIE PLOCH METALOWYCH

Wapnowanie ploch rozpada si¢ na nastgpujace operacje: ga-
szemie wapna, przesiewanie wapna, rozrabianie papki i wapno-
wanie ploch.

Wapnowanie powinno niemal catkowicie byé zhermetyzowane

i zmechanizowane.
a) Gaszenie wapna powinno si¢ odbywal w nastgpujacy sposob:
do hermetycznej komory (zaopatrzonej w okno) nalezy wstawi¢
skrzynie ze zbrylonym wapnem. Podwozia skrzyn, celem ulatwie-
nia transportu, nalezy zaopatrzy¢ w kétka umocowane na rucho-
mych (obrotowych) o§kach. Po ulokowaniu skrzvn nalezy zamknaé
komore i z zewnatrz uruchomié urzadzenie natryskowe (wodne),
umieszczone we wngtrzu komory nad skrzynia. Woda, zwilzajac
wapno, powoduje jego rozpad na pyl. W celu ulatwienia procesu
gaszenia wapna nalezy takze zmechanizowaé mieszanie zawarto$ci
skrzyni, znajdujacej si¢ pod natryskiem.



Po rozpadnigciu si¢ wapna uruchamiamy wentylator wyciaga-
jacy pyl z komory i dopiero wowczas wyciagamy skrzyni¢. Her-
metyzacja procesu ma na celu zabezpieczenie obstugi od Zracych
odpryskéow wapna oraz pyléw.

b) Przesicwanie wapna powinno si¢ odbywaé¢ w sitach hermetycz
nych o napedzie mechanicznym, za$§ obstuga powinna wybieraé
przesiane wapno w maskach przeciwpylowych, po zatrzymaniu ma-

szyny.

¢) Rozrabianie papki wapiennej powinno si¢ odbywaé w naczy-
niach jak w pkt. b.

d) Wapnowanie (powlekanie wapnem) ploch nie przedstawia
zadnych niebezpieczenstw.

22. LUTOWANIE PLOCH METALOWYCH

Lutowanie ploch metalowych odbywa si¢ metoda kapieli. Czyn-
noé¢ ta wymaga szczegdlnie silnej wentylacji, ze wzgledu na opary
olowiu z roztopionego lutu cynowego oraz kwasu solnego i sal-
miaku; nalezy tutaj zastosowa¢ wzdluz wanny lutowniczej ssawke
wentylacy jno-wyciagowa.

Maszyna do czyszczenia ploch metalowych wymaga sprawnej
wentylacji, ze wzgledu na olbrzymie iloéci pylu wapiennego, wy-
twarzajacego si¢ w czasie czyszczenia.

Obstuga ptocharni metalowej powinna by¢ zaopatrzona w reka-
wice, fartuchy i buty ochronne.

W przypadku uszkodzenia wentylacji mechanicznej obstuga do
lutowania powinna uzywa¢ masek o pochlaniaczach wielko-
powierzchniowych.

F. WALCOWNIA DRUTU ZEBATEGO

23. WALCE — WYROB DRUTU ZEBATEGO

Przy maszynie nalezy ostoni¢, otwieranymi blaszanymi ochro-
nami, przekladni¢ zg¢bata napgdu walcéw, napedu bebna nawojo-
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wego i przekladni¢ z¢bata napg¢du lancucha napgdzajacego beben
nawojowy.

W czasie obstugi maszyny nalezy unikac¢ bezposrednich mani-
pulacji r¢kami od strony chwytajacej walce.

24. WALCE PROFILOWE

Przy walcach profilowych stosuje si¢ zabezpieczenia jak przy
walcach zwyklych. Ponadto nalezy ostoni¢ blaszang ochrona,
w formie kolpaczka, néz wyréwnujacy bok drutu. W kolpaczku
gromadza si¢ widry, ktére nalezy co pewien czas usuwaé, w prze-
ciwnym bowiem razie nadmiernie gromadzace si¢ widry zostaja
chwycone przez pas napgdowy maszyny i rzucone na pracowni-
kéw, powodujac czgsto okaleczenie twarzy.

Przy obstudze maszyny nalezy zwazaé, aby usuwanie widréw
odbywalo si¢ wylacznie za pomoca haczyka, poniewaz chwytanie
lub dotyk golymi dlonmi powoduje glebokie i bolesne okaleczenia
bardzo ostrymi krawedziami drutu.

25. WYTLACZARKA DO WYTLACZANIA ZEBOW

Maszyna powinna posiadaé ze wzgledu na charakterystyczny
uklad napedu pasowego ochrong wysokosci 1,80 m.

Przy zapychaniu si¢, otwér odprowadzajacy wycinki (odpadki)
materiatu, przepycha¢ nalezy wylacznie za pomoca drutu.

Srodki bezpieczenstwa — jak w pkt. 11.

G. NICIELNICIARNIA

26. SKRECARKA OBRACZKOWA

Maszyna powinna posiadaé ostony: napedu pasowego walu roz-
rzadczego napedu wrzecion, napedu zebatego walu skrgtnego oraz
przekladni zgbatej napgdu wézka. Do czasu udoskonalenia ma-
szyny zatrzymywanie wrzecion pojedynczych moze si¢ odbywaé
tylko stopa. Zatrzymywanie r¢cka moze spowodowaé wciagnigcie
palcow migdzy biz¢ a kdétko wrzeciona i spowodowaé okaleczenie.
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Inny rodzaj skrecarek obraczkowych z tych samych powodéw
wymaga hamowania poszczegélnych wrzecion kolanem.

Stanowisko skrecarek obraczkowych powinno byé zaopatrzone
w lekkie schodki przenosne, ktore ulatwiajg i zabezpieczaja pracg
obstugi przy zakladaniu szpulek prze¢dzy na wrzeciona.

Przy obstudze skrgcarek moga si¢ wydarzyé wypadki w czasie
zakladania zerwanego sznurka napegdzajacego wrzeciono, spowo-
dowane nieuwaga lub slaba specjalizacja.

Ponadto uzywa si¢ innych rodzajéw skrgcarek, ktére pokrétce
omoéwimy.

27. SKRECARKA WEZOWA

Podpérka drewnianej potki biegnacej wzdluz maszyny winna
stanowié zarazem oslong przekladni zg¢batej napedu wrzecion.

28. SKRECARKA SKRZYDELKOWA

Maszyna powinna posiada¢ oslong przekiadni zgbatej i napgdu
wahadla lancucha uruchamiajacego stél o posuwie pionowym.

Nastepnie nalezy osloni¢ przekladnig z¢bata napgdu walu pocia-
gowego. Od strony stanowiska nalezy maszyne¢ na calej diugosci,
na wysokosci skrzydelek wirujacych wrzecion, zaopatrzy¢é w ostong
otwierana z kratownicy metalowej o szerokosci do 50 cm.

29. AUTOMAT DO WIAZANIA LIC BAWELNIANYCH

Przekladnia zebata napedu czg¢$ci wiazacych powinna by¢ zaopa-
trzona w oslone.

Przy obsludze maszyny nalezy zabezpieczyé wirujaca korbg¢ kola
napedu recznego (korba moze uderzy¢ lub pochwycié za odziez).
Kolo nalezy pomalowaé kolorem alarmujacym.

30. AUTOMAT DO WYROBU CIEZAROW JACQUARDA

Maszyna ta jest zabezpieczona fabrycznie. Szczegélna jednak
uwage nalezy zwrécié na osloniecie napgdéw oraz samych waldw,
gléwnego i roboczego.
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31. KROCIIMALARKA

Maszyna powinna posiadaé ostonigta przekladnig¢ z¢bata napedu
szczotek rozcierajacych krochmal.

W czasie obstugi maszyny przy manipulacjach, wirujace szczotxi
i przesuwajace si¢ ramy rozpinajace §ciany nicielnicowe moga ude-
rzy¢ obslugujacego. Trudnoéci w zabezpieczeniu maszyny nalezy
rozwigzaé droga racjonalizacji.

Przejscia wokolo maszyny musza mie¢ minimum 1,5 m szero-
koéci.

32. POKOSCIARKA

Maszyna powinna posiadaé osloni¢ty naped pasowy szczotek roz-
cierajacych pokost.

Nalezy umie$ci¢ napisy ostrzegawcze w obydwdich punktach ma-
ksymalnego przesuwu ramy rozpinkowej $cian nicielnicowych, aby
zapobiec uderzeniu przez rami¢ wozu lub uchwyceniu przez haki
rozpinkowe. Lepiej jednak, miejsca maksymalnego zasi¢gu ramy,
dodatkowo ogrodzi¢ z obydwu stron maszyny plotkami z siatki
metalowej do wysokosci 2 m.

33. SUSZARNIA

Komora suszarni powinna byé zaopatrzona w wyciag wentyla-
cyjny i wystarczajace o§wietlenie.

Warunki pracy w dzialach krochmalarek, pokosciarek i suszarek,
ze wzgledu na przesycenie atmosfery oparami pokostu sicativu
oraz wysoka temperature nalezy uznaé za ciezkie.

W powyzszych dzialach nie nalezy po pracy pozostawiaé zwit-
kéw przesyconych pokostem, poniewaz skutkiem samozaplonu moze
nastapié pozar.

H STOLARNIA

Produkcja — listewki do ploch, ramki nicielnicowe, skrzynie do
opakowania.
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34. PILA TARCZOWA ZE STOLEM RUCHOMYM

Przy maszynie nalezy oslonié¢ tarcz¢ pily kapturem ochronnym
oraz umocowa¢ za tarcza klin rozdzielczy (stalowy).

35. PILA TASMOWA

Maszyna ta powinna posiada¢ ostong metalowa ostaniajaca na-
ped pasowy — klinowy. Nastepnie nalezy ostoni¢ calkowicie taémge
pily, za wyjatkiem powierzchni roboczej.

36. STRUGARKA WYROWNIARKA — POZIOMA

Maszyna powinna posiadaé oslonigta szczeling watka nozowego
pokrywa wypukla z blachy.

Frezy nalezy wykonywac¢ z materialu wytrzymalego na uderze-
nia i rozrywajace dzialanie sily odsrodkowej, aby uniknaé pek-
niccia i niebezpiecznych okaleczen obstugi odpryskami frezu.

Przy struganiu plaszczyzn szerokich jak i bocznych nalezy trzy-
ma¢ dlonie ptasko o palcach wyprostowanych i skupionych, nigdy
za$ nie trzyma¢é dloni nad walkiem nozowym. W chwili gdy dion
pierwsza dociskajaca dochodzi na wysokos¢ watka nozowego, na-
lezy ruch materialu zwolni¢, ostabi¢ docisk drugiej reki w kierunku
poziomym, za$ dlon pierwsza przerzuci¢ na czg¢$¢ materialu znaj-
dujaca si¢ za walkiem nozowym. Tego rodzaju zautomatyzowanie
ruchu ma na celu zabezpieczenie pracownika w momencie ewen-
tualnego pgknigcia surowca, przed uderzeniem dloni o wirujacy
walek nozowy i okaleczeniem rgki o szybkobiezne ostrza nozy.

37. PROFILARKA

Profilarka jest maszyna szybkobiezna. Powinna ona posiadaé
ostonigty naped pasowy frezéw, przekladni¢ z¢bata napedu rolek
podajacych i rolki podajace. Oslona rolek podajacych powinna
posiadaé szczeliny wziernikowe oraz otwdr na $rube regulujacy
docisk maieriatu do stolu.

Cze¢é¢ robocza maszyny nad frezami nalezy ostoni¢ ruchoma,
przezroczysta pokrywa posiadajaca ssawke wyciagu widréw, dla
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unikniecia zaprészenia oka odpryskami drzewa, wzglednie przy-
padkowego okaleczenia rak przez cztery szybkobieine, réznokierun-
kowe frezy.

38. STRUGARKA POZIOMA GRUBOSCIOWA

Maszyna ta powinna mieé ostong przekladni zgbatej napedu
walkéw podajacych oraz oslong szczeliny wkladowej, wykonang
z ruchomych blaszek odchylajacych si¢ w przeciwnym kierunku
do ruchu materiatu obrabianego, celem ochrony rak przed skale-
czeniem oraz oczu przed urazami spowodowanymi odpryskami
drzewa.

Przy obstudze strugarki nalezy dokladnie ustawia¢ waltki odbior-
cze, aby nie dopuscié do wstecznego odrzucenia materialtu.

Poza tymi wskazéwkami zabezpieczenia strugarki i jej obslugi
znajdzie czytelnik pozyteczny material instrukcyjny w nastgpuja-
cych publikacjach Zakladu Wydawniczego Ministerstwa Pracy
i Opieki Spolecznej: 1) ,,Maszyny do obrébki drewna®, 2) ,,Pily
mechaniczne do poprzeczneg® przerzynania drewna®, 3) ,,Pily ta:-
czowe do przerzynania wzdluinego®.

I. ODDZIAYL ZGRZEBEL POKRYWKOWYCH

Kompletowanie zgrzebel pokrywkowych

39. SZLIFIERKA DO OSTRZENIA POKRYW

Szlifierka jest maszyna wolnobieina, automatyczna. Powinna
ona by¢ zaopatrzona w oslong napedu oraz w ssawke wyciagowa.

40. POLERKA DO ZDEJMOWANIA GRADU

W maszynie tej nalezy osloni¢ stozkowgq przekladnig zg¢bata na-
pedu $limakowego bebna mocujacego.

Ostonié¢ przekladnig $limakowa napedu watu.

Oslonié ochrona blaszana przejécie za maszyna, celem zabezpie-
czenia przechodzacej zalogi przed pochwyceniem wystajacymi ele-
mentami wirujacego bgbna lub odpryskami igiel stalowych.



41. MASZYNA DO OSTRZENIA SZARPACZY

Przestrzegaé nalezy Scistej szczelnosci oraz prawidlowego dzia-
tania wyciagu pylowego, ktérego ssawka znajduje si¢ w czgsci gor-
nej bebna. Najmniejsza nieszczelno$é¢ begbna wyzwala pyl sklada-
jacy sic z nicdostrzegalnych krysztaléw szmerglu i czastek stali,
powstajacych na skutek ocierania si¢ wirujacego szarpacza o ziar-
nisty szmergiel.

Nalezy uwazaé na prawidlowe dzialanie wyciagéw miejscowych
i ogblnych oddzialu, poniewaz pyl szmerglu, stali i zeliwa, ze
wzgledu na charakterystyczne ksztalty (ostros¢), powoduja podraz-
nienia skory, oczu i drég oddechowych, a nawet wywoluja krwawa
plwocing.

Caly oddzial powinien posiadaé centralng instalacj¢ wyciagowo-
wentylacyjna zaopatrzona w urzadzenie odpylajace.

ROZDZIAEL III

PRODUKCJA BIEGACZY OBRACZKOWYCH

42. PRZECIAGARKA MECHANICZNA DRUTU

Przy obstudze maszyny, w razie zaoczkowania si¢ drutu migdzy
bgbnem a otworem kalibrowym, wzglednie bgbnem nawojowym,
,»oko* z zaplatanego drutu moze pochwyci¢ za palec lub r¢kg; po-
chwycenie moze si¢ skoficzyé okaleczeniem ciala, wzglgdnie rzuce-
niem robotnika na elementy ruchome urzadzenia. T¢ ewentualnoéé
nalezy podkre§li¢, jako niebezpieczenstwo przy szkoleniu obstugi
na stanowisku.

43. AUTOMATY DO PRODUKCJI BIEGACZY OBRACZKOWYCH
SKRECAREK

Dot automatu od przodu nalezy ostoni¢, celem ochrony przed
uchwyceniem przez stozkowa przekladnig z¢bata za odziez, wzgled-
nie kolana robotnika.
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44, AUTOMATY DO PRODUKCJI BIEGACZY PRZEDZALNICZYCH

Przy maszynie tej nalezy ostonié¢ stozkowa przekladnig zgbata
nape¢du walu rozrzadczego.

45. PIEC DO WYZARZANIA DRUTU, OPALANY ROPA

Drut, ktéry stwardnial w czasie operacji przeciagania nalezy
odmickczyé. W tym celu wyzarzamy go w piecu.

Pomieszczenie produkcyjne powinno byé odizolowane od reszty
pomieszczen produkcyjnych, ze wzgledu na wydobywajace si¢ spa-
liny i opary.

Komore pieca nalezy zaopatrzy¢é w mechaniczny wyciag spalin.

Pomieszczenie produkcyjne powinno byé zaopatrzone w oka-
powy wyciag wentylacyjny nad piecem, celem usuni¢cia oparéow
kwasu azotowego i siarkowego. Wyzarzony drut, dla usunigcia
tlenkéw, jest kapany w rozczynie kwaséw. Operacja powtarza
si¢ kilkakrotnie, az do osiagniccia pozadanej $rednicy drutu.

Obsluga powinna by¢ zaopatrzona w skérzane fartuchy i reka-
wice.

46. BEBNY POLEROWNICZE MOKRE

B¢bny sa pojedyncze lub zespolowe.

Pomieszczenie produkcyjne powinno byé odizolowane od innych
pomieszczen, ze wzgledu na opary substancji zracych zawartych
w rozczynach napetniajacych b¢bny oraz na niebezpieczenstwo wy-
nikajace z ruchu bebnéw.

Pomieszczenie produkcyjne nalezy zaopatrzyé w wentylacje me-
chaniczna, instalacje elektryczng — wykonang wg norm PNE-19,
posadzke¢ oraz w $cieki tak pomyélane, aby po otwarciu herme-
tycznych pokryw bebnéw, ciecz czyszczaca spltywala do kanaltu.

Wylacznik elektryczny powinien byé umieszczony w takiej od-
leglosci od zespolu bebnéw, aby po ciemku, w razie uszkodzenia
$wiatla lub innej awarii, mozna bylo bezpiecznie przejsé.

Posadzki w pomieszczeniach winny byé rowne i chropowate, aby
wyeliminowa¢ cwentualne posliznigcia lub potknigcia, a tym sa-
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mym zmniejszy¢ mozliwosci upadku robotnika na wirujaca ramg
ktéregos bebna.

Przy obstudze nalezy bgbny kontrolowa¢ przed uruchomieniem
i sprawdzaé, czy pokrywy sa dobrze zakrecone celem uniknigcia
ich wyrzucenia; uderzenie pokrywy moze spowodowac ci¢zkie obra-
zenia ciala.

Wirujace ramy bgbna moga uderzyé w nogi, za$ sruby pokrywy
pochwycié za odziez. Niebezpieczenstwo to nalezy podkreélié przy
szkoleniu obslugi na stanowisku.

Obstuge nalezy zaopatrzyé w buty gumowe i rekawice.

47. BEBNY POLEROWNICZE SUCHE

Stosuje sig tu zabeZpieczenia podobne jak przy bgbnach mokrych,
z lym jednak, ze odpada uzycie plynéw, a powstaje tu zagadnie-
nie szkodliwosci zapylenia powierzchni produkcyjnych.

Jako czysciwo bywa uzywany wegiel drzewny, trociny, wzgled-
nie wapno wiedenskie. Czysciwo, trac si¢ o przedmioty metalowe
polerowane, wytwarza pyl szkodliwy dla zdrowia.

Izolacja pomieszczenia potrzebna jest szczegdlnie ze wzgledu na
hatas wytwarzany przez polerujace sie przedmioty o $ciany wiru-
jacych bgbnéw. Pomieszczenie powinno byé zaopatrzone w urza-
dzenia odpylajace.

ROZDZIAL IV

PRODUKCJA SZPILEK I PRZYBOROW TKACKICH
A. ODDZIAL IGIEL

48. AUTOMAT DO PROSTOWANIA I CIECIA DRUTU O NAPEDZIE
ZESPOLOWYM

W maszynie tej nalezy ostoni¢ catkowicie naped mieszczacy sie
pod maszyna — ochrona blaszana, przekladni¢ pasowa napedu mi-

*) Oslony na wal transmisyjny z blachy grub. 2 mm. Rys. 5.
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moérodu i mimoéréd podawania drutu — siatka oraz wirnik pro-
stowniczy drutu — pokrywa blaszana, otwierana.

Rys. 5. Automaty do cigcia i prostowania drutu (o napedzie zespolowym)

49. AUTOMAT DO PROSTOWANIA I CIECIA DRUTU — (o napedzie
indywidualnym)

Automat powinien posiadaé ostonieta przekladnie klinowa na-
pedu — ostong blaszana, o boku czeéciowo otwartym dla napedu
recznego. Nalezy jednoczesnie ostonié przekladnie zebata napedu
podajnika i obcinacza, oraz wirnik prostowniczy.

Obstuge maszyny nalezy tak wyszkolié, aby przy zapchaniu wir-
nika prostowniczego, gdy prostowany drut peknie miedzy bebnem
zwojowym drutu a maszyng wlasciwa, obstuga mnemotechnicznie

1. Ostona boczna na pas z motoru z blachy 2 mm. Rys. 6.

2. Ostona gorna na wirnik do prostowania drutu z blachy grub. 2 mm
na zawiasach. Rys. 6.

4 Wyréb tkanin
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unikneta pokaleczenia koficami drutu. Peknigty drut (b. sprezysty)
owija si¢ wokol paskéw klinowych napedu, a koniec jak stalowy



bicz wiruje i chloszcze otoczenie. Podobnie nalezy zabezpieczyc
obstuge przed wypadkami na skutek oczkowania drutu; w razie
schwytania przez ruchome ,,0ko* za konczyng, moze nastapi¢ po-
wazne okaleczenie ciala.

50. OBCINARKA DO DRUTU — (RECZNA)

Obstuga obcinarki do drutu powinna przestrzegaé, aby:

a) przy wkladaniu igiel w kleszcze unika¢ przebicia palcow,
b) celem unikniecia skrzywienia igly i przycisniecia nia palca do
noza — nie pracowac tepym nozem,

c) nie podkladaé¢ palca pod néz, nawet w czasie postoju maszyny.

51. OBCINIARKI DO DRUTU — (MECHANICZNA)

Obowiazuja tu te same zabezpieczenia maszyn oraz obslugi jak
przy obcinarkach rgcznych — pkt 50.

52. SZLIFIERKA DO OSTRZENIA IGIEL (Z PODANIEM RECZNYM
— NAPED INDYWIDUALNY)

Maszyna powinna posiadaé oslonieta przekladnie pasowa na-
pedu, przekladnic zebata napedu, kétka dociskowego transportera,
przekladni¢ pasowa napedu tarczy szlifierskiej, ktérej klamra spi-
najaca pas moze pokaleczyé nogi obstugujacego.

Whnetrze maszyny pod tarcza szlifierska nalezy zaopatrzy¢ silnie
zbudowanym i szczelnym kolpakiecm, posiadajacym ssawke wy-
ciagu wentylacyjnego.

Lewa strong stanowiska (przestrzen iskrzenia) ostoni¢ kapturem
blaszanym z wyciagiem wentylacyjnym.

Ponadto, maszyn¢ t¢ nalezy zaopatrzy¢ w ekran przezroczysty
(z niettukacego si¢ szkla), oddzielajacy obstugujacego od pylu me-
talu i tworzywa tarczy szlifierskiej. Wskazéwek szczegdélowych na-

lezy szuka¢ w wyd. Ministerstwa Pracy i Opieki Spolecznej pt.
wozlifierki®.

4 %



Poniewaz robotnik pracuje stale w pozycji siedzacej, stanowisko
nalezy zaopatrzy¢ w siedzenie elastyczne z oparciem.

53. SZLIFIERKA DO OSTRZENIA IGIEL (Z PODANIEM AUTOMA-
TYCZNYM — NAPED INDYWIDUALNY)

Nalezy oslonié¢ przestrzen iskrzenia kapturem otwieranym, kto-
rego wykréj na walek kola dociskowo - transportowego powinien
byé zaopatrzony w klapke samoczynnie si¢ zamykajaca; klapka ta
przy zamknigtym kapturze zatrzyma i odbije wigkszo$¢ iskier wy-
dostajacych si¢ wykrojem na zewnatrz maszyny.

Ponadto maszyng nalezy zaopatrzy¢ w wyciag pylowy, podobnie
jak przy szlifierkach — pkt 52.

Przekladnie kél zebatych nalezy zabezpieczyé szczelna ostong
zeliwna,.
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Przebywanie obstugi szlifierki w czasie ruchu maszyny od strony
tylnej jest niedozwolone, ze wzgledu na nie dajace si¢ zabezpie-

Rys. 8. Szlifierka automat

*) Wycigg pylu szlifier.



czy¢ przekladnie paséw klinowych i sprzeglta na wale silnika elek-
trycznego. Dlatego przejScia za szlifierkami nalezy zagrodzi¢ lan-
cuszkami i umiesci¢ napisy ostrzegawcze.

Przy wymianie tarczy szlifierskiej nalezy zwréci¢ szczegdlna
uwage na dokladne jej wywazenie. Przy pierwszych prébach na-
pedu nowych tarcz, obstugujacy nie moze si¢ znajdowaé naprze-
ciwko tarczy, lecz zawsze z boku.

Podczas diamentowania tarczy pracownik powinien staé réwniez
z boku tarczy, a oczy mieé zabezpieczone, jak zawsze, okularami
ochronnymi.

Kazda szlifierka powinna by¢ polaczona z wyciagiem wentyla-
cyjnym (ekshaustorem). W przypadku braku ekranu ochronnego
obstuga szlifierki powinna nakladaé okulary ochronne.

Silniki elektryczne powinny byé bezwzglednie uziemione. Na-
lezy czesto przeprowadzal kontrole¢ zabezpieczenia tarcz szlifier-
skich przed okrgcaniem si¢ wzglednie peknieciem, a przy ewen-
tualnej zmianie tarcz, przestrzegal zalozenia podkladek elastycz-
nych z obydwéch stron tarczy.

54, SZLIFIERKA DO GRUBYCIH IGIEL (Z PODANIEM RECZNYM -—
NAPED INDYWIDUALNY)

Maszyna ta powinna posiadaé na swej lewej stronie, nizej stolu
(przestrzen iskrzenia), ochron¢ w formie klapy blaszanej, celem od-
bicia iskier w kierunku ssawki wyciagu. Obstuge nalezy zaopatrzyé
w okulary ochronne.

Reszta zabezpieczen, jak przy poprzednio podanych szlifierkach
— pkt. 52 1 53.
55. POLERKA IGIEL — (NAPED INDYWIDUALNY)

Konstrukcja maszyny i zabezpieczenia sa identyczne jak przy
szlifierkach, z tym jednak, ze w miejsce tarczy karborundowej
uzyty jest walek filcowy, pokrywany masg polerownicza.
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Oddziatl szlifierek i polerek powinien byé zaopatrzony w cen-
tralna instalacje wentylacyjno-wyciagowa i znajdowaé si¢ w od-
dzielnym pomieszczeniu.

Nalezy zabroni¢ zalodze poruszania si¢ po lewej i prawej stro-
nie szlifierek; w czasie pracy maszyn, ewentualne pekniecie tarczy
szlifierskiej tworzy w wymienionych strefach niebezpieczne pole
razenia.

Nalezy umiesci¢ napisy ostrzegawcze i zagrodzié przejscia.

B. HARTOWNIA

56. PIEC ELEKTRYCZNY

Obstuga i1 kontrola stanu urzadzen elektrycznych jest regulo-
wana specjalnymi przepisami i dotyczy personelu elektrotechnicz-
nego — pkt 201.

Przy wyjmowaniu wanienek z ladunkiem z komory pieca (tem-
peratura 800 st. C.) nalezy sie postugiwaé specjalnymi pretami fa-
sonowymi dopasowanymi do uszu wanienek.

Przy hartowaniu nalezy uzywaé dopasowanych kleszczy oraz
przy kapielach solnych unikaé odpryskéw, ktére moga wywotaé bo-
lesne oparzenia. Szczegélnie nalezy unikaé zanurzania mokrych
przedmiotéw w kapielach solnych.

57. KOCIOE. DO WYGOTOWANIA FABRYKATOW

Przy wygotowywaniu przedmiotéw, po kapielach olejowych, nie
nalezy wrzucaé gwaltownie koszy z ltadunkiem do wrzacej wody,
bowiem odpryski wody moga spowodowaé bolesne oparzenia.

58. PIEC GAZOWY

Przy uruchomieniu pieca nalezy najpierw wprowadzi¢ plomien
zapalajgcy, potem pusci¢ gaz i po jego zapaleniu dopiero, stopnio-
wo dopuszczaé powietrze. W przeciwnym razie, na skutek powsta-
nia mieszaniny piorunujgcej, latwo moze nastapié wybuch. Przy
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otwieraniu pieca nie nalezy stawaé¢ na wprost drzwiczek, lecz
zawsze z boku. W przeciwnym razie fala goracego powietrza moze
wywolaé poparzenia obslugujacego.

Piec gazowy naleiy zaopatrzy¢ nad wkladem w okap wycia-
gowy, aby przy wyciaganiu woézka z pieca, palace sig resztki oliwy
i spaliny nie zatruwaly atmosfery pomieszczenia produkcyjnego.
Zaloge nalezy zaopatrzyé w azbestowe fartuchy, rekawice, czapki,
buty na drewnianej podeszwie oraz okulary.

59. WYTRAWIANIE IGIEL

Pomieszczenie powinno byé zaopatrzone w posadzkg o spadku
wodnym i kraty drewniane, oraz w wentylacje.

Tworzac rozczyn nalezy laé kwas do wody, a nie od wro t-
nie, poniewaz ewentualny wyprysk cieczy moze spowodowac bo-
lesne i1 niebezpieczne oparzenia.

Dzial ten musi byé izolowany od reszty pomieszczen produk-
cyjnych.

W pomieszczeniu nalezy wywiesi¢ instrukcje wskazujaca sposéb
obchodzenia sie z kwasami.

60. CZYSZCZALNIA

Pomieszczenie czyszczalni powinno byé izolowane od reszty po-
mieszczen produkeyjnych.

Nad kazdym bgbnem oraz nad wialnia (maszyna oddzielajaca
czysciwo od przedmiotéw czyszczonych), nalezy umieéci¢ okapy
wyciagowo-wentylacyjne.

Przed uruchomieniem kielichy bebnéw nalezy szczelnie pozaty-
ka¢ tkaning nieprzepuszczajaca pylow.

Ze wzgledu na duze zapylenie pomieszczenia czyszczalni, w trak-
cie ladowania bebnéw wzglednie kielichéw, obstuga powinna uzy-
wa¢é polmasek przeciwpylowych. To samo zabezpieczenie stosuje
sig¢ przy wyladunku.
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C. ODDZIAL PRODUKC]JI ROZPINEK

61. AUTOMAT ,,PITLER"

Przy maszynie tej nalezy ostoni¢ przekladnie zgbate napedu
wrzecion, bebna rewolwerowego oraz odpychacz samoczynny.

Rys. 9. Aulomat Pitler

Ostona na materiat z blachy grub. 2,5 mm
Ostona na uchwyt z blachy grub. 2 mm
Ostona na uchwyt z blachy grub. 1 mm
Ostona zeliwna na kota zebate grub. 6 mm.
Ostona Zeliwna na kola zgbate grub. 6 mm

o N

W razie zatrzymania si¢ fabrykatu (piericienie nieuiglone do
rozpinek) w nozach obcinajacych, uzywaé do przepchniecia tylko
haczyka lub pretu, nigdy golej reki.

Wiertarki stolowe nalezy zabezpieczyé, jak w pkt. 9.



62. WIERTARKA SLUPOWA — KOLUMNOWA

Sposoby zabezpieczenia jak w pkt. 9.

Drobne przedmioty nalezy wierci¢é umocowane w uchwytach.
Ten sam sposéb stosuje si¢ przy uzyciu wiertel o duzych $redni-
cach.

63. NOZYCE TARCZOWE WIELOKRAZKOWE (MECHANICZNE)

Maszyna stuzy do cigcia blachy na kilka paséw réwnoczesnie
o kilku odmiennych wymiarach. Przy maszynie tej nalezy ostonié
przekladnig zebata napedu wtérnego drugiego walu nozowego, oraz
waly nozowe wypukla ochrong blaszana, otwierang na calej szero-
kosci maszyny.

Zaloga powinna uzywaé rekawic ochronnych, wzmocnionych od
spodu, aby unikna¢ przy chwytaniu blachy okaleczenia rak o ostre
krawedzie.

Przy obstudze maszyny nalezy tak podawaé material, aby palce
nie dostaly si¢ migdzy noze. Nalezy to podkresli¢ przy szkoleniu
obstugi na stanowisku.

D. ODDZIAL PRODUKC]I OKUC

64. WYTLACZARKI

Sposoby zabezpieczenia jak w pkt. 11.

65. OBCINARKA STOLOWA DO OKUC

W czasie obstugi maszyny. po zalozeniu okucia do szpul na
uchwyt wrzeciona, nalezy wyjaé szpulg z glowki Sruby dociskowe;]
i pu$ci¢ maszyne. Zmiana kolejnosci czynnosci moze spowodowaé
szarpnigcie dloni i skaleczenie o suport.

Obstuga maszyn powinna by¢ zaopatrzona w czapki ochronne.
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E. ODDZIAL PROD. ARTYKULOW TECHNICZNYCH

66. LUTOWANIE BELEK PRZEZNACZONYCH DO UIGLENIA

Celem usunigcia oparéw kwasu solnego, stanowisko lutownicze
powinno by¢ zaopatrzone w okap wentylacyjno-wyciagowy.

67. CZYSZCZENIE BELEK PO LUTOWANIU

W czasie pracy, lewa reka zaopatrzona w rekawice brezentowa
(wzgl. kwaso-odporng) nalezy uchwyci¢ belke, zas prawa, trzy-
majac czy$ciwo, wytrzeé¢ pozostaloéci kwasu solnego. Dopiero po-
tem nalezy czyS$ci¢ skrobakiem chropowatoéci lutownicze.

Nalezy czesto przeprowadzal badania lekarskie obstugi w celu
ochrony przed olowica.

68. NABIJANIE IGIEL. W BELKI (UIGLANIE)

Przy pracy tej nalezy zmechanizowaé ruchy, aby uniknaé prze-
bicia palcow iglami. W razie wypadku przebicia nalezy natych-
miast zadaé¢ pomocy ambulatorium.

69. ODLEWNIA METALI NIEZELAZNYCH (KOLOROWYCH)

Odlewnia powinna si¢ znajdowaé¢ w pomieszczeniu o duzej ku-
baturze, dobrym oéwietleniu dziennym i sztucznym.

Pomieszczenie powinno byé zaopatrzone w urzadzenia dzwigo-
wo-transportowe, z dobrze dopasowanymi uchwytami (kleszczami}.

Odlewnia powinna posiadaé sprawng wentylacje okapowo-wy-
ciggowa nad paleniskiem tyglowym oraz wentylacje ogdlna.

Obstuga powinna by¢ zaopatrzona w fartuchy, rekawice i nago-
lenniki azbestowe oraz obuwie odlewnicze.

Poniewaz istnieja duze mozliwoSci zatrué organizméw substan-
cjami szkodliwymi, wystepujacymi w czasie proceséw technolo-
gicznych przy stopach olowiu, cynku, mosiadzu itp., nalezy prze-
prowadzaé periodyczna kontrole lekarska.
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W czasie odlewu, obsluga powinna uwazaé, aby nie laé metalu
do mokrych form.

Nalezy stworzyé wystarczajaca ilo§¢ otworéw wydechowych
(tzw. lufty) — w przeciwnym razie, para wytwarzajaca si¢ we
wnetrzu formy wyrzuca roztopiony metal, ktorego odpryski moga
si¢ staé powodem bolesnych, a nawet cigzkich oparzen.

W wypadku uszkodzen wentylacji wyciagowej w czasie odlewu,
obstuga powinna uzywad pélmasek ochronnych.

Dopelnienie tygla, w czasie roztapiania metalu, powinno by¢
dokonywane z ostroznoscia. Aby uniknal poparzenia wskutek
pryskania metalu, kawalki metalu nalezy wkladaé do tygla a me
wrzucac.

Wskazowki dotyczace zabezpieczenia prac w odlewni metali nie-
zelaznych s3 ujgte w wydawnictwie Ministerstwa Pracy i Opieki
Spolecznej pt. ,,Odlewnie icliwa, staliwa i metali kolorowych*.

ROZDZIAL V

PRODUKCJA ARTYKULOW TECHNICZNYCH

A. KUZNIA I PRACOWNIA BRYGADY REMONTOWE]

Park maszynowy skladajacy sie z popularnych obrabiarek do
metali, zabezpieczenie maszyn i obslugi omawia broszura pt.
wObrabiarki do metali* (wyd. Zakladu Wydawniczego
M. P.iO.8S).

B. WYTLACZARNIA

70. WYTLACZARKA MECHANICZNA

Sposoby zabezpieczenia jak w pkt. 11.
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71. NOZYCE TARCZOWE (MECHANICZNE)

Maszyna powinna posiadaé¢ oslong przekladni ze¢batej napedu
wrzeciona. Ponadto nalezy oslonié tarcze nozowe — skrzyneczka
ochronng o otwieranym boku frontowym i opatrzong wziernikami.
Szczelina wkladowa, migdzy oslong a stolem, powinna posiada¢
szeroko$¢ przepuszczajaca blachg, lecz nie mieszczaca palcéw ob-
stugi. Reszta zabezpieczen jak w pkt. 63.

Obstuga powinna by¢ zaopatrzona w regkawice ochronne (bre-

zentowe o utrwalonych spodach), aby przeciwdzialaé pokaleczeniu
rak ostrymi krawgdziami krajanej blachy.

C. ODDZIAL MECHANICZNY — PRODUKCY]JNY

Opis zabezpieczenia obrabiarek, jak w rozdz. II pkt B.

72. PRZECIAGARKA TASM BLASZANYCH

Maszyna powinna posiadaé ostone przekladni paskéw klino-
wych i przekladni zebatej napedu naciagacza.

Przy obstudze przeciagarki — w czasie nakladania materialu —
nalezy zwraca¢ uwagg, aby kliny zaciskowe uchwytu naciagacza
byly dobrze zaci$nigte. W przeciwnym razie naciagnigta tasma
blaszana wysliznawszy si¢ z uchwytu, sila spgzystoSci uderza,
wzglednie kaleczy.

Wilot i wylot przyrzadu rolkowo-prostowniczego powinien by¢
zaopatrzony sworzniami ochronnymi, ktére odgrywaja rolg¢ pro-
wadnikéw tasmy i odrzucaczy palcow.

Obstuga powinna by¢ zaopatrzona w rgkawice ochronne jak
w pkt. 63.

73. AUTOMAT DO PRODUKCIJI IGIEE WIERZCHOWYCH

Maszyna powinna posiada¢ ostony blaszane napgdu wrzecion
uchwytu, napedu pasowo-lancuchowego urzadzenia krzywkowego
i tarczy szlifierskie].
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74. AUTOMAT ZESPOLOWY

Maszyna powinna posiadaé ostone klinowej przekladni pasowej
napedu i rozrzadu freza oraz skrzywek urzadzenia wybijajacego
otwory.

75. SZLIFIERKA GARNCZKOWA

Ze wzgledu na precyzyjno$é pracy oraz z uwagi na wprawianie
reczne obrabianej igly w ruch eliptyczny, istnieje koniecznosé
trzymania twarzy blisko tarczy szlifierskiej. Dlatego robotnica
powinna oslaniaé oczy okularami ochronnymi.

Stanowiska szlifierskie powinny posiadaé dobre oSwietlenie na-
turalne i sztuczne.

Pozostate zabezpieczenia, jak w pkt. 10. Wskazowki te mozna
zastosowaé takzie przy szlifierkach mechanicznych do igiet skor-
niczych o posuwie recznym.

ROZDZIAL VI

PRODUKCJA SPRZETU PRZECIWPOZAROWEGO

A. ODDZIAL PRZYGOTOWAWCZY TKALNI I TKALNIA

Uzywany w produkcji surowiec: len i konopie.

76. SNOWARKA (PRZEWIJARKA OSNOWOWA)

Maszyny powinny posiada¢ ostong siatkowa napedu waltéw glow-
nych z otwierang czeécig czolowa.

Obstuga, aby ustrzec stopy przed potluczeniem w razie urwania
ciezarkéw, powinna kontrolowaé zawieszenie cigzarkow obcigza-
jacych dociski.

77. CEWIARKA WEZOWA
Cewiarka wezowa ma na wale gléwnym osadzone zebate kola

czolowe napedzajace kola zebate obsady wrzecion.
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Worzeciona sa osadzone dolng czgScia w obsadzie o ruchu obra-
towym, za$ gérna czg¢s¢ maszyny jest polaczona z dzwignia, ktéra,
w miar¢ nawijania przgdzy na wrzeciono, podnosi je do gory.

Przedza odwijana z cewki, przechodzi przez naprgzacz szklanv
do wodzika, przenika do wyzlobienia w lejku, w ktérym ksztal-
tuje si¢ cewka wegzowa.

Przewijarki wezowe sa maszynami bezpiecznymi, wymagajacy-
mi tylko ostonigcia napgdu ochrona metalowq oraz noszenia przez
robotnice czepkéw lub chustek na glowach, w celu ochrony wloséw
przed nawinigciem sie na wrzeciona.

78. CEWIARKA CYLINDRYCZNA STOZKOWA

Dzialanie cewiarki jest podobne do dzialania cewiarki wezowej.
Réznica polega zasadniczo na tym, ze przedza jest nawijana nie
na wrzeciona metalowe, lecz na cewki osadzone na wrzecionach.

Worzeciona sa napedzane za pomoca walu gléwnego, na ktorym
sg osadzone kola cierne.

Ruch przenoszony z kol ciernych na tarcze (obite skéra) osa-
dzone na dolnej czgSci wrzecion, wprawia wrzeciona w ruch obro-
towy.

Praca maszyny jest nastgpujaca: przedza odwinigta w kopki
wzgl. krzyzéwki, przechodzi przez naprezanie porcelanowe do wo-
dzika. Przy pomocy wodzika i stozka metalowego, do ktérego przy-
lega wrzeciono z cewka ksztaltuje ona stozek cewki.

79. CEWIARKA — EKSPRESS

Maszyna podobna jest w dzialaniu do poprzednich cewiarek,
wymaga tylko oslony napedu gléwnego oraz przekladni napedu
wrzecion. Ostona napedu wrzecion ma forme skrzynek zelaznych,
wykonanych fabrycznie.

Cewki zdjete z wrzecion cewiarek uklada si¢ do drewnianych
skrzynek. Skrzynki z przedza przewozi si¢ do sktadu podrgcznego
tkalni.
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Skrecarki skrzydelkowe, ze wzgledu na silny pyl Inu i konopi,
powinny byé zaopatrzone w sprawne urzadzenia wyciggowo-wen-
tylacyjne.

Zabezpieczenia jak w punktach 26—28.

80. CEWIARKA WATKOWA LNU

Maszyna powinna posiada¢ oslone przekladni zebatej napedu
gléwnego.

Przy zakonczeniu kopki, obsluga powinna uwazaé przy zjedno-
waniu, aby koniec watka o mocy 7 kg nie owinal si¢ na palec;
ruch okreconej nitki moze przeciaé cialo palca do kosci.

81. SNOWARKA MECHANICZNA

Maszyna powinna posiada¢ oslone napedu z obu stron.

Snucie jest procesem polegajacym na nawijaniu nici (przedzy)
z cewek na bgben snowarki, a nast¢pnie przewinigciu na walek
0SnowYy.

Snucie na maszynie zwanej snowarka stozkowo-tasmowa od-
bywa si¢ nastepujaco: nici z cewek nalozonych na rame¢ sa prze-
ciagane przez odpowiednio obnizony grzebien (posiadajacy zalu-
towany co drugi otwér) w ten sposéb, ze nitki parzyste pozostaja
éciagniete, za$ nieparzyste pozostaja bez zmian. Po wlozeniu sznura
krzyzujacego w przesmyk, podnosimy grzebien, uzyskujac uklad
przeciwny.

Nastepnie, nici przechodza przez umocowany w suporcie maly
grzebien, regulujacy szeroko$§¢ taémy, ktéra w koncu jest nawijana
na obracajacy sie beben.

Grzebien zamocowany w suporcie, poruszany za pomoca kola
zapadkowego, powoduje stozkowe nawijanie ta$my.

Po ukonczeniu snucia, osnowa zostaje nawinieta na walek
osnowowy. Posuw zgbatki powoduje przesuwanie si¢ bebna. Sno-
warka powinna posiada¢ blaszana oslong walu przekladniowego
(naped przy przewijaniu osnowy z b¢bna na wal) oraz siatkowa
ostlon¢ napedu maszyny.
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Przy nawijaniu osnowy na wal nalezy dobrze zamocowywac
sam wal. Przy odpowiednim zabezpieczeniu i umiej¢tnej obstudze
widzimy, ze snowarka jest maszyng zupelnie bezpieczna.

Osnowy, zaleznie od potrzeby, snuje si¢ roinej szerokosci i diu-
go$ci. Wymiary walka osnowowego wynosza: dlugos¢ 100—270
cm, $rednica tarcz do 60 cm i cigzar od 15 do 220 kg.

Transport watkéw osnowowych do krosien kortowych powinien
odbywa¢é sie na specjalnych wézkach rgcznych.

Przenosié¢ waléw nie wolno. W wyjatkowych wypadkach, do
przenoszenia waléw powinni byé dobierani odpowiednio zbudo-
wani 1 silni robotnicy. Przenoszacy powinni si¢ postugiwaé rurami
metalowymi.

Idealnym jednak rozwiazaniem byloby transportowanie waldéw
osnowowych za pomoca suwnicy diwigowe].

82. KROSNA WEZOWE

Krosno powinno posiadaé ostong blaszana przekladni zebatej
napedu walu gléwnego oraz tarcz mimosrodowych.

Nastepnie, nalezy oslonié konce bidla siatkami metalowymi.
Zadaniem siatek jest zatrzymanie wyskakujacych czélenek.

Krosno powinno posiadaé urzadzenie pylochlonne, zainstalowane
nastepujaco: pod warsztatem powinna znajdowaé si¢ niecka bla-
szana zbiorcza, zaopatrzona w ssawki, przy czym osobna ssawka
powinna znajdowa¢ si¢ nad nicielnica wzdluz calej szerokosci
krosna.

Tkalnie powinny by¢ urzadzone w budynkach parterowych,
a to celem uniknigcia nadmiernej wibracji podlogi, na skutek
wstrzaséw wywolanych ruchem krosien.

Poszczegolne krosna posiadaja podobne mechanizmy, réznia sie
jedynie konstrukcja urzadzenia, wielkoScig i szybkoscia.

Krosno sklada si¢ z nastgpujacych czeSci zasadniczych: szkie-
letu krosna, urzadzenia napgdowego, bidla, urzadzenia przerzu-
towego czoélenka, zmiennika czélenkowego, maszyny nicielnicowej,
regulatora towarowego i wyczuwacza watku.
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Z umieszczonego w tyle krosna walu osnowowego, nici osnowy
przechodza przez przewal, nastepnie przez oczka nicielnicowe i tro-
$ci w plosze. Przesmyk tworzy si¢ przez nicielnice. Przez otwarty
przesmyk przebiega czdlenko z watkiem, poruszane za pomoca
urzadzenia przerzutowego. Watek zostaje wbijany w tkaning przez
ploche osadzona w bidlo. Naprezenie tkaniny w jej szerokosci
osiagamy za pomoca rozpinek. Tkanina zostaje nawijana na wal
odbiorczy (towarowy) za pomoca regulatora.

Wskazowki bezpiecznej obslugi w tkalui:

a)

b)

c)

d)

przed uruchomieniem krosna, tkacz powinien sprawdzié, czy c¢zoé-
lenko jest prawidlowo wlozone do skrzyneczki, zabezpieczyé sie
przed niespodziewanym ruszeniem krosna w czasie poprawiania
lub wkladania czélenka,

uruchamiaé krosna dopiero po upewnieniu sie, ze nikt nic znaj-
duje si¢ pod ani obok krosna,

przestrzegaé, aby drewniane czeSci krosna jak: czélenko, bieznia,
bidlo, skrzyneczki, bijaki i pochwa bidla byly gladkie i pozba-
wione zadr,

w celu unikniecia wyskoczenia czélenka nalezy przestrzegaé réow-
nosci powierzchni czoélenka, zuzycia gonca, oraz zrywow nici
w osnowie,

e) w czasie ruchu krosna nic wolno nachylaé¢ si¢ nisko nad tkanina,

f)

celem unikniecia uderzenia w glowe przez bidlo (uwazaé takze na
rece) oraz nie nalezy podkladaé¢ palcow pod mloteczek widelcowy.
Nalezy przy tym zwraca¢ uwage na bijaki przy przerzucie gérnym,

nie wolno wchodzi¢ pod krosno w czasie ruchu,

g) nie wsuwaé nég pod ciezarki hamujace osnowe, aby ciezarek nic

h)
i)

)}
k)
]
b

upadl na noge (kontrolowaé zawieszenie cigzarkéw),

nie stawaé miedzy koncami bidla a siatkami ochronnymi,

nie usuwaé ochron siatkowych, oslon napedow ani pretéw ochron-
nych,

nie wkladaé rak miedzy bidlo a przedpiersie, wzglednie rozpinke,
nie wkladaé nég pod obciazenie hamulca,

trzymaé drazek uruchamiajacy w polowie dlugosci,

w przypadku wyskoczenia czoélenka zatrzymaé natychmiast kro-
sno (o ile samo nie stanie).

Profilaktyka ndg jest oméwiona w pkt. 169 samoprzasnice.



Wskutek nadmiernego halasu, pracujacy na tkalni powinni za-
tykaé¢ uszy wata lub masa plastyczna, wzglednie specjalnymi thu-
mikami, wykonanymi z masy posiadajacej zlozony labirynt kana-
likéw oraz krazkéw gumowych.

Smarowaé 1 czy$cié krosno mozna tylko po jego zupelnym za-
trzymaniu.

Mistrzowie (majstrowie) powinni przestrzegaé, aby przy kro$nie
nie wystawaly konce $rub, klinéw itp. Nastepnie, nalezy pamigtad,
aby kola rozpedowe byly wlasciwie zakladane, tzn. gladka cz¢scia
piasty na zewnatrz, a to w celu uniknigcia pochwycenia za odziez
robocza przez wirujace $ruby i kliny.

Najlepszym zabezpieczeniem krosna przed samoczynnym wia-
czeniem jest naped indywidualny. Dlatego tez, poza innymi walo-
rami, ten wlasnie przemawia najsilniej za tym, aby jak najszyb-
ciej na tkalniach przej§é z napedu grupowego na naped indywi-
dualny.

Ponadto tkalnia wymaga specjalnego rozwiazania zagadnien kli-
matyzacyjnych.

B. DZIAL MECHANICZNY, SLUSARNIA

Wskazdéwki zabezpieczenia maszyn 1 obstugi jak w pkt. 195 bro-
szury pt. ,,Obrabiarki do metali“ (wyd. Zakladu Wyd.
Ministerstwa Pracy i Opieki Spoteczne;j).

Przy toczeniu mosiadzu, tokarze powinni nakladaé okulary
ochronne.

é. STOLARNIA

Zabezpieczenie pil tarczowych frezarek, wyréwniarek do drewna
i innych sa omowione w wydawnictwie Min. Pracy i Opieki Spol.
pt. Maszyny do obrébki drewna“ — oraz w wydaw-
nictwie pt. ,Pily mechaniczne do przerzynania
wzdluinego drewna",
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D. LAKIERNIA

Lakiernia, ze wzgledu na uzywanie lakieréw, w sklad ktérych
wchodza skladniki szkodliwe dla zdrowia, jak aceton i zwiazki
olowiane, powinna by¢ odizolowana od reszty pomieszczen pro-
dukcyjnych. Ponadto, lakiernia powinna by¢ zaopatrzona w urza-
dzenie wentylacyjno-wyciagowe i sprz¢t przeciw-pozarowy. Przy
lakierowaniu natryskowym, obstuga powinna uiywaé masek
ochronnych.

Dzialy stolarni i lakiernie powinny by¢ ulokowane w pomiesz-
czeniach odpowiadajacych przepisom przeciw-pozarowym.

ROZDZIAL VII

PRODUKCJA CZYSCIWA

Surowiec: bawelna — nici skrgcone (,,vigonia“),
bawelna — przedza brudna, bawelna skrecona ewentual-
nie odpadki Iniane, §cinki dziewiarskie i jedwabne.

Wigkszos¢ surowca stanowia odpadki z pierwotnej produkcji
fabryk przemystu widkienniczego. Zwazywszy na silne zanieczysz-
czenie surowca kurzem, a nawet odchodami ludzkimi i zwierze-
cymi — a wiec i bakteriami — konieczna jest dezynfekcja.

Cze¢$¢ dostarczonego surowca bywa wilgotna a nawet mokra,
wigc wymaga suszenia, przed przerobka maszynowa.

Ponadto, surowiec posiada czesto zanieczyszczenia mechaniczne,
jak kawalki drzewa lub metali, wzglednie silne zaploty (sklebienia)
przedzy. Dlatego surowiec powinien byé przerobiony na klepakach
i szarpaczach.

Przy otwieraniu bel, nalezy ostroznie przecina¢ metalowe ta$my
opakowania, uzywajac kleszczy, nozyc i haczykow. (Sposoby szcze-
goélowo podane w pkt. 161).
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83. DEZYNFEKCJA SUROWCA — SUSZENIE

Po rozbiciu, surowiec wraz z opakowaniem (tkanina jutowa), po-
winien byé zaladowany do komér hermetycznych, gdzie wskutek
nagrzania ulega wysuszeniu i dezynfekcji.

84. SORTOWANIE SUROWCA

Przy sortowaniu surowca, ktéry odbywa si¢ recznie, nalezy pra-
cowa¢ ostroznie, aby nie pokaleczy¢ rak o znajdujace si¢ przypad-
kowo przedmioty drewniane lub metalowe.

85. CIECIE SUROWCA

Dluisze konhce pasma przedzy nalezy ciaé na krétsze odcinki,
aby uniknaé niebezpieczenstwa oplatania rak i wciagnigcia do
wnetrza czesarki.

Ciecie przedzy powinno sie odbywaé nozycami mechanicznymi.
Obstuga nozyc mechanicznych oraz rgcznych ijest ujgta przepi-
sami ogdélnymi.

86. KLEPAKI

Klepaki maja za zadanie rozbi¢ zaploty prze¢dzy oraz oddzielié
przedmioty drewniane i metalowe.

Maszyna powinna by¢ obudowana szczelnym i silnym plaszczem
oraz powinna by¢ zaopatrzona w wyciag pylowy. Wyciag pylowy
powinien posiada¢ ssawki gornej i dolnej cze¢$ci bebna, wmonto-
wane w zewngtrzny plaszcz maszyn tak, aby wewngtrzny plaszcz
(z blachy podziurkowanej) stanowil powierzchnie ssaca.

Yadowanie surowca do klepaka powinno si¢ odbywaé gérnym
otworem wsypowym tylko po uprzednim zatrzymaniu maszyny.
Wsyp, dzieki wysokiemu polozeniu, uniemozliwia wlozenie rak do
wnetrza maszyny.

Po nalozeniu surowca nalezy natychmiast zamknaé pokrywe
wsypu; pokrywa powinna zamyka¢ si¢ samoczynnie.

Otwieranie pokryw, przedniej i tylnej, w celu wyjecia przero-
bionego surowca. moze si¢ odbywaé tylko w czasie postoju ma-
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szyny. Obsluga nie przestrzegajaca powyzszych wskazéwek naraza
sie na:

a) uderzenie lub pochwycenie przez ostre i zagiete kolce wiru-
jacego bebna,

b) uderzenie kawalkiem metalu lub drewna, wyrzuconym z prze-
rabianego surowca,

¢) wdychanie pylu.

87. CZESARKA

Maszyna ta powinna posiadaé oslony stolu transportera z wy-
cietej.blachy, celem ochrony brzucha i podbrzusza obstugujacego.

Ponadto, nalezy osloni¢ od gory dwie pary walcow podajacych
i maglujacych surowiec — zaslona katowa otwierana, majaca za
zadanie ochroni¢ rece obslugujacego (podawacza) od bezposred-
niego zetknigcia z uiglonymi b¢bnami. Ze wzgledu na zmienne po-
ziomy walcéw (amortyzacja sprezynowa lozysk) ochrona katowa
musi by¢ ruchoma.

Poza tym nalezy osloni¢ przekladnie zgbate i pasowe napedu
waléw podajacych.

Ze wzgledu na wytwarzanie duzych ilosci pylu, maszyna po-
winna posiadaé szczelng obudowe oraz wyciagi pylowe. Ssawki
wyciagéw pylowych powinny znajdowaé sig:

a) na przodzie maszyny, nad wkladem (walce podajace), na
wysokoSci §ciggacza czeSci bocznych maszyny,

b) w gornej i dolnej czesci plaszcza, oslaniajacego gorny i dolny
beben.

Podawacz powinien uwazaé, aby rgce jego nie zostaly oplecione
dluzszymi pasmami przedzy i wciagnigte miedzy walce podajace.

W przypadku splatania si¢ surowca migdzy walcami podajacymi
a bebnami, podawacz, po otworzeniu ostony katowej, powinien
wyciagaé zaploty nie golq r¢kq lecz hakami, wykonanymi
z mickkiego zelaza. Odbieracze obslugujacy czesarkg z przeciwnej
strony, powinni w momencie zapchania maszyny, zachowaé iden-
tyczna ostrozno$¢ jak podawacz; ponadto musza uwazac po otwo-
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rzeniu tylnej pokrywy, aby zapychajacy splot przedzy nie podbil
pokrywy i nie zwolnil jej z samoczynnego przytrzymywacza.
W tym przypadku zwolniona pokrywa, opadajac moze uderzy¢
odbieracza w glowe, ten za$§ utraciwszy réwnowage moze pasé
glowa migdzy wirujace uiglone bebny i doznaé ciezkich obrazen.
Nalezy na drodze racjonalizacji rozwiazaé niezawodnie dzialajace
przytrzymywacze otworzonych pokryw.

Wsylot instalacji centralnej wyciagowo-pylowej powinien posia-
daé urzadzenia odpylajace.
Pomieszczenia produkcyjne musza byé wentylowane i zabezpie-

czone przeciw-pozarowo, jak wyzej oméwione inne dzialy produk-
cyjne o atmosferze zapylonej.

ROZDZIAL VIII

PRODUKCJA USZCZELNIEN I WYROBOW
AZBESTOWYCH

A. ODDZIAL PRZYGOTOWAWCZY PRZEDZALNI

Nalezy tutaj zwrdci¢ szczegélng uwage na znaczne zapylanie.
88. GNIOTOWNIKI

W pierwsze) tazie produkcji kawalki azbestu (kopaliny) ida na
gniotowniki — maszyny o napedzie mechanicznym, skladajace sie
z zelaznej misy o $rednicy od 1000 do 3000 mm, wewnatrz ktérych
znajduja sie dwa kola gniotace i skrzydetka mieszajace.

W czasie postoju gniotownika nasypujemy kopaline do misy.

Po wyréwnaniu puszczamy maszyn¢ w ruch. Kola obracajac si¢
w kierunku pionowym na osi krecacej si¢ w kierunku poziomym,
obiegaja miseg, gniotac kawalki azbestu na oddzielne wlékna. Po
uzyskaniu odpowiedniej postaci azbestu, maszyne zatrzymujemy,
wyladowujac przerobiony material.
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Gniotownik, mimo masywnej konstrukcji i duzej mocy, jest ma-
szyna bezpieczna; nalezy jednak zabezpieczy¢ oslonami metalo-
wymi naped maszyny, oraz nad misa, ponizej drég oddechowych
obstugi, umieéci¢ okap wentylacyjny.

89. SEGREGATOR (SORTOWNIK)

Bezposrednio z gniotownika, azbest powinien pneumatycznie lub
transporterem przej$¢ na specjalne sita segregatora. Po przejsciu
sit, wlokno wzglednie proszek azbestowy, zaleznie od swego cigzaru
gatunkowego, opada do odpowiednich komor. Ze wzgledu na wia-
§ciwoéci procesu technologicznego, sortownik jest maszyna bez-
pieczna, nalezy tylko pamigta¢ o hermetyzacji urzadzenia.

Do powyiszych proceséw bywaja uzywane réwniez zastgpcze
sita sortownicze. W tym przypadku, maszyna powinna byé zabez-
pieczona jak podano w pkt. 90.

90. ZASTEPCZE SITO SORTOWNICZE

Koryto sita nalezy zaopatrzy¢ na calej dlugosci, za wyjatkiem
czeSci wsypowej pokrywa metalowa podlokragla, zaopatrzona we
wzierniki obserwacyjne, uzbrojone nietlukacym si¢ szklem. Cze$é
wsypowa koryta powinna przenikaé do hermetycznie zamknigtej
komory zbiorczej.

Koryto sita powinno by¢ polaczone ze $ciang komory nieprze-
nikliwa tkaning. Nad wsypem sita nalezy umiesci¢ okap wyciagu
wentylacyjnego, ktéry powinien by¢ polaczony z instalacja cen-
tralng za pomoca przewodu lunetowego. Pomieszczenie produk-
cyjne nalezy zaopatrzyé w wentylacje.

Przy manipulacjach wewnatrz komory zbiorczej nalezy wdzie-
waé mashi wielko-powierzchniowe przeciwpylowe. ' wypadku
uszkodzenia lub zlego d:ialania instalacji wentylacyjno-wyciqgn-
wej, obstuga powinna bezwzglednie pracowaé w maskach przeciw-
pylowych.

Z sortownika, wiékna azbestu zostaja wrzucone do otworu wrzu-
towego otwieracza.
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91. OTWIERACZ

Otwieracz powinien posiadaé¢ nad wrzutem okap wentylacyjno-
wyciagowy oraz ostony napedu trzepakéw. Robotnik obstugujacy
maszyne powinien w momencie zaladunku by¢ zaopatrzony w pol-
maske dwupochlaniaczowa, o pochlaniaczach wielko-powierzchnio-
wych przeciwpylowych.

Z otwieracza azbest po domieszaniu bawelny wzglgdnie tekstry
jest podany transporterem do wilka-mieszaka. Nad transporterem,
na calej dlugosci, powinien si¢ znajdowaé wyciag wentylacyjny,
za§ przekladnie zebate napedu powinny posiadaé ostony.

92. WILK — MIESZAK

Przy maszynie tej nalezy oslonmic zdejmowana siatka ochronng
przekladni¢ pasowg napedu watka dociskowego, transportera i wal-
cow. Nastepnie, nalezy ostonié przekladni¢ pasowa i zebata od
strony napedu maszyny. Ponadto powinna by¢ oslonigta przeklad-
nia pasowa nap¢du wentylatora.

Wilki powinny miescié sie w oddzielnych, przestronnych i wi-
docznych pomieszczeniach.

»Wilk mieszak, starego typu, jest maszyng bardzo niebezpieczna,
ze wzgledu na latwy dostep do szybko obracajacych sie czeéci
1 urzadzen napedowych.

Przy obstudze ,,wilka nalezy przestrzegaé, aby w przypadku
zatrzymania si¢ transportera mi¢dzy otwieraczem i wilkiem (zatka-
nie gruba warstwa surowca), wilkarz nie siegal reka. Zawaly na-
lezy przetyka¢ pretem, jednak tylko po zatrzymaniu maszyny.
W przeciwnym razie reka moze zosta¢ pochwycona przez kolczaste
walki, co moze spowodowaé ciezkie obrazenia.

Przy wilkach-mieszakach nie nalezy otwieraé pokryw zamyka-
jacych walki kolczaste, moze bowiem nastapié zmiazdzenie reki.
W czasie ruchu maszyny nie wolno czyscié wirujqcych czeici szyb-
kobieinych, ani manipulowaé przy nich. Dla dokonania tych czyn-
nosci nalezy zaczeka¢ do momentu zupelnego zatrzymania si¢ ma-

szyny.



Bebny powinny posiadaé przyrzady hamujace, unieruchamiajace
je natychmiast po zatrzymaniu maszyny.

Dazyé nalezy do zaopatrzenia maszyn w urzadzenia automa-
tyczne, nie zezwalajace na uruchomienie w przypadku odkrycia
pokryw bebndw.

Obstuga powinna byé zaopatrzona w poél-maski i okulary
ochronne. Zagadnienie hermetyzacji, ostony cz¢Sci wirujacych
i napedu przy najnowszych typach wilkéw jest rozwigzane fa-
brycznie.

Surowiec przerobiony, z ,,wilka-mieszacza®, za pomoca herme-
tycznych urzadzen transportowych, jest przenoszony do komor,
z ktérych zostaje rozwozony na zgrzeblarnig.

B. ODDZIAL ZGRZEBLARNI

93. ZGRZEBLARKA

Maszyna powinna mieé oslonigte ochronami z siatki metalowej
— przekladnie pasowe napedu bebna glownego i przekladni¢ pa-
sowa aparatu rozdzielczego. -

Przeciwna strona maszyny powinna byé¢ oslonigta calkowicie
ochrong siatkowa, lecz otwierajaca sie trzema segmentami rucho-
mymi. Nad transporterem, na calej dlugos$ci migdzy aparatem za-
silajacym a bebnem gléwnym nalezy umiescié okap wentylacyjno-
wyciagowy podno$ny, polaczony z instalacjg przewodem telesko-
powym. Nalezy przy tym zalozyé okap ssacy nad grzebieniem.

Odstepy miedzy zgrzeblarkami powinny wynosi¢ minimum
1,4 m, a dlugos¢ miedzy maszynami a sciana nie powinna byé
mniejsza jak 0,75 m.

Zabudowa zgrzeblarki powinna byé tak wykonana, aby w fun-

damencie istnial kanal umozliwiajacy swymi rozmiarami wydo-
bywanie odpadkéw (pylu) w czasie pracy maszyny.

Zgrzeblarzom nie wolno manipulowaé przy maszynie w czasie
ruchu. Nie wolno w czasie ruchu maszyny odkrywaé pokryw, zdej-

74



mowa¢é oston kol zebatych, napedu watkéow zasilajacych i czyscié
nozy oraz sita (rusztu) pod zgrzeblarka. Przy zapchaniu si¢ ma-
szyny, nalezy maszyne¢ zatrzyma¢ i zapchanie usunaé.

Rys. 10. Zgrzeblarka lacznie z rozdzielaczem rzemykowym

Zabezpieczajace kola zebate

Przy czyszczeniu obié zgrzeblnych, czyéciarze powinni uzywaé
okularéw ochronnych.

W wypadku zbyt waskich odstepéw miedzy zgrzeblarkami, na-
lezy przejécia zagrodzi¢ tancuchami i umie$cié napis ostrzegawczy
.»Przechodzenie grozi cigzkim kalectwem®.

Przy braku lub zle dzialajacej wentylacji, obstuga (zgrzeblarze)
powinni uzywaé pol-masek przeciwpytowych.

Reszta wskazéwek bhp. jak pkt. 162—167.

Ze zgrzeblarni niedosprzet przechodzi na przedzalnie.



C. PRZEDZALNIA

94. PRZASNICA OBRACZKOWA

Kota zebate glowicy nalezy zaopatrzy¢ kapa ochronna.

Maszyna powinna by¢ zaopatrzona w wentylacje wyciagowa:
cze$¢ gérng o dwéch rurach, zaopatrzonych szczelinami ssacymi,
ulozonymi wzdltuz stolu pod waltkami odbiorczymi — czeé¢ dolng
zaopatrzona pod cala maszyna w nieck¢ blaszana posiadajaca
ssawki.

Przy przasnicy nalezy przestrzegal. aby obstuga nosila odziez
dobrze opieta, a robotnice ponadto powinny nosi¢ chustki na glo-
wie, aby zapobiec wkrgceniu wloséw w maszyng.

Chustki powinny mie¢ dobrze podwinigte konce. Mgzczyzni po-
winni nosi¢ berety.

95. PRZASNICA SKRZYDEEKOWA — (WRZECIONNICA)

Maszyna powinna posiadaé ochronne ostony z blachy, chroniace
robotnice przed pochwyceniem odziezy przez kola zgbate urucha-
miajace wrzeciona. Przy obstudze maszyny nalezy uwazaé, aby
nie ulec uderzeniu przez skrzydetka wrzecion, ktérych si¢ nie da
zabezpieczy¢ ze wzgleddéw konstrukcynych.

Przy azbeécie dlugo-wldknistym uzywamy samoprzasnic woéz-
kowych.

Sposoby zabezpieczenia tych maszyn i obslugi podobnie jak
pkt 169.

D. ODDZIAL PRZYGOTOWAWCZY TKALNI

96. SKRECARKA SKRZYDELKOWA

Maszyna powinna mieé ostonigte ochronami przekladnie két ze-
batych i boki (kofice bgbnéw napedowych). Poza ' tym skrecarka
powinna by¢ zaopatrzona wzdluz podstawy w prgty metalowe,
uniemozliwiajace wloienie rak w miejsca niebezpieczne. Skrzy-
detka wrzecion sa niebezpieczne jak we wrzecionnicach, dlatego
robotnicy powinni unika¢ niekontrolowanych ruchéw, aby nie od-
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nie$é¢ potluczenia kolan. Nalezy to podkreslié w szkoleniu zalogi
na stanowiskach.

97. SKRECARKA SKRZYDELKOWA (STAREGO TYPU)

Maszyna powinna posiadaé oslone¢ przekladni zebatej napedu
wrzecion odbiorczych. Przy obstudze nalezy uwazaé, aby skrzy-
detka wrzecion nie uderzaly w brzuch lub rece oraz, aby ciezarki
hamujace ruch szpulek, wiszace na rzemieniach, nie obrywaly sig
i upadajac nie kaleczyly stop obstugujacego. Celem zapobiezenia
obrywaniu sie rzemieni hamujacych wskutek tarcia, nalezy prze-
prowadzaé periodyczna kontrolg.

Dla wzmocnienia przedzy, uzywa si¢ drutu miedzianego lub mo-
sieznego, ktory zostaje skrecony z przedza. W tym przypadku
otrzymujemy poétfabrykat, stuzacy do specjalnych celow.

E. SNOWALNIA

98. PRZEWIJARKA KRZYZOWA — CEWIARKA

Maszyna powinna posiadaé oslonigte przekladnie kol zebatych,
wzglednie pasowych.

Przy niektorych przewijarkach bebny nalezy ostoni¢ odgérnie,
aby uchroni¢ rece robotnicy przed urazami.

Czyszczenie maszyn moze si¢ odbywaé w ruchu, lecz przy po-
mocy miotelek lub szczotek o dlugich uchwytach.

99. SNOWARKA ANGIELSKA

Snowarka powinna mieé¢ przede wszystkim ostoniete kola beb-
nowe w sasiedztwie mechanizmu przesuwajacego naped. Nie na-
lezy przy napinaniu nitek nakladaé¢ dodatkowych cigzaréw z. géry,
wzglednie przywiazywac ich sznurkiem, poniewaz czesto ciezarki
spadaja z bebna nawojowego, powodujac urazy stép u robotnikéw.
Aby uniknaé przygniecenia palcéw, ciezarki powinny posiadaé
uchwyty i powinny by¢ doczepiane do ramion bebna.
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Aby zabezpieczy¢ robotnika przed przypadkowym okaleczeniem
kolcami grzebienia, nalezy umiesci¢ nad snowarka pret ochronny,
aby mdgl on na nim bezpiecznie oprzeé si¢ ramionami.

W snowarkach do§¢ niebezpieczny jest poziomy lub pionowy
wal obracajacy sie z duza szybkoécia pod maszyna. Przy schylaniu
sig, wal moze uchwycié robotnice za wlosy i spowodowaé cigzkie
okaleczenie. Dlatego wal wraz z pednia powinien posiadaé¢ ochrong.

100. PRZEWIJARKA WATKOWO-NOZOWA

Maszyna powinna posiadaé oslong przekladni zgbatej napedu
wrzecion, celem unikniecia okaleczenia nég lub pochwycenia dol-
nej czeici odziezy. Ponadto powinna by¢ ostonigta krzyzowa prze-
kladnia pasowa napedu drugostronnego.

101. PRZENOSZENIE BEBNOW OSNOWOWYCH I NAWOJOWYCH

Ze wzgledu na znaczny ci¢zar (do 110 kg) do ewentl. przeno-
szenia, zakladania i zdejmowania bebnéw, naleiy dobieraé¢ ludzi
silnych fizycznie. Nalezy zupelnie zarzucié lransport bebnow :a
pomocq przetaczania. Bebny nalezy przewozi¢ wylacznie na spe-
cjalnych wézkach zaopatrzonych w urzadzenia podnosne.

F. TKALNIA

Zabezpieczenie maszyn i obslugi jak w pkt. 82.

102. KROSNA ANGIELSKIE I KORTOWE

Sposoby zabezpieczenia krosna podano w pkt. 178—179. Krosno
powinno posiadaé ssawki wentylacyjne umieszczone w nastepujacy
spos6b: jedna dolna w niecce blaszanej migdzy przedpiersiem
1 przewalem oraz dwie pionowe po obu stronach nicielnic.

103. KROSNA MIMOSRODOWE

Zabezpieczenia krosna jak w pkt. 100, z tym jednak, ze w gér-
nej powierzchni przedpiersia jest umocowana zakladka w ksztalcie
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prostokata, ktora, obracajac jej dlugoscig prostopadle do ruchu
raczki wlaczajacej krosno, uniemozliwiamy przypadkowe urucho-
mienie maszyny.

Powyisze wskazowki dotycza takie krosien tasmowych.

Najczestszymi przyczynami wyskoczenia czélenka przy duzej
szybkoéci sa: odSrubowanie sie wrzeciona, supelki na osnowie,
uszkodzone sprezyny w czolenku. peknigcie wrzeciona, wyrobienie
si¢ bidla, nieodpowiedni ksztalt lub zuzycie czélenka i luzny lub
nierowny przesmyk. Urazy spowodowane uderzeniem czélenka na-
lezy zaliczy¢ do najcigzszych tkalni.

Ssawki wyciagowe wentylacji centralnej powinny by¢ rozloko-
wane, jak przy krosnie angielskim.

104. MAGLOWNIK

Maszyna ta stuzy do maglowania tkaniny zdjetej z krosien.

Przekladnia zebata napedu wtérnego drugiego walka powinna
posiada¢é oslong z blachy. Przy obsludze, tkanine naleiy zakladaé
tylko w czasie postoju maszyny.

G. ODDZIAL KONFEKC]JI

105. KRAJALNIA

Krajanie tkaniny odbywa sie cze$ciowo recznie, za pomoca no-
zyc krawieckich. W takich przypadkach tkanina rozlozona na sto-
lach jest cigta nozycami ustawionymi prostopadle do tkaniny i po-
wierzchni stolu. Krojczyni podklada jedno ostrze noiyc pod tka-
nine, za§ w grzbiet drugiego uderza wolna reka, powodujac wza-
jemne ocieranie si¢ ostrzy i ciecia tkaniny. Przy tego rodzaju
pracy nalezy dlonie uderzajace ochraniaé podkladkami, aby unik-
na¢ odbicia ciala.

Mechaniczne krajanie tkanin azbestowych jest w stadium préb,
tak, ze zagadnienie bhp. na tym odcinku moze by¢ rozwiazane od-
powiednio, dopiero w miare ukofczenia okresu doswiadczen
1 przejScia na okreslone rodzaje urzadzen technicznych.
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Stanowiska krojczyn powinny byé zaopatrzone w rury wycia-
gowe posiadajgce szczeliny ssace, wzdtuz calych stotow.

106. SZWALNIA — STANOWISKA MASZYN DO SZYCIA

Rymarskie maszyny do szycia o napgdzie zespolowym nie moga
posiada¢ zadnych zabezpieczen ze wzgledéw konstrukcy jnych. Dla-
tego szwaczki powinny przestrzega¢ zasady pracy uwaznej i ci-
chej, aby uniknaé¢ podlozenia palca wprowadzajacego tkaning pod
glowice maszyny i przeszycia palca lub dloni.

Stanowiska nalezy zaopatrzyé w okapy wentylacyjno-wycia-
gowe.

W miejscu widocznym naltzy umieéci¢ napis odnoénie zachowa-
nia ciszy.

107. PAKOWNIA

W zwigzku ze sztywnoScia materialu i powazna waga paczek,
pakowanie konfekcji azbestowej powinno by¢é wykonywane przez
kobiety silne fizycznie.

Pakownia ze wzgledu na znaczne zapylenie, powinna posiadaé
wystarczajacg wentylacj¢ ogélng oraz, przy ewentualnym braku
windy, kryta pochylni¢ do spuszczania paczek. Wlot pochylni po-
winien si¢ znajdowaé na poziomie pakowania, aby uniknaé diwi-
gania paczek, oraz powinien posiadaé odpowiednie zamknigcie.

Oddziat konfekcji powinien by¢ zaopatrzony w lampy elek-
tryczne o kloszach zbieznych — na bloczkach.

H. ODDZIAL. PAKUNKOW I SZNUROW

Pakunki azbestowe suche i natluszczone wyrabia si¢ z przedzy
azbestowej na pleciarkach.

108. KOTLY DO GOTOWANIA UTRWALACZY

Do pakunkéw natluszczonych przygotowuje si¢ mase utrwala-
jaca, w sklad ktorej wchodzi: oliwa, gudron, talk, wosk, parafina,
grafit i minia.
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Substancje tluszczowe, za wyjatkiem wlasciwos$ci draznigcych
blony $luzowe drég oddechowych i oczu, nie sa groine.

Niebezpieczne sa natomiast tlenki olowiu, powodujace zatrucia
olowiem (olowica) jak w pkt. 203.

Kotly te moga by¢ uzywane do gotowania utrwalaczy jak réw-
niez nasycania na goraco szczeliwa, ktorego zwoje wklada sie do
kotta. W pierwszym przypadku przenosi si¢ czerpany z kotla, go-
racy plyn na pleciarki, stuzace do produkcji pakunkéw azbesto-
wych natluszczonych. Temperatura utrwalacza w kottach dochodzi
do 160 ‘C.

Kotly sa ogrzewane parg wzglednie elektryczno$cia. Powinnv
one by¢ zaopatrzone w hermetyczne pokrywy uniemozliwiajace
wydobywanie si¢ oparéow utrwalacza. Ponadto, urzadzenie nalezy
zaopatrzy¢ w okapy instalacji wentylacyjnej, aby usunadl, szcze-
goélnie w momencie wyciagania zwoi utrwalonego sznura, szkodliwe
pary.

Przy obsludze maszyny, nalezy szczegélnie uwazaé, aby w mo-
mencie wyjmowania zwo)éw nasyconego szczeliwa nie poparzyé
ciala (szczegdlnie rak) goracym utrwalaczem. W tym celu uzy-
wamy hakéw osadzonych na dlugich kijach.

Obsluga powinna by¢ zaopatrzona w ochronne trepy, fartuchy
i rekawice.

109. PLECIARKA WIELOWRZECIONOWA

Pleciarka jest to maszyna posiadajaca od 8 do 24 wrzecion, na
ktorych produkuje sie szczeliwo sznurowe o przekroju kwadrato-
wym, plaskim lub okraglym.

Przy pracy na mokro (pakunki tluszczowe), utrwalacz czerpany
z kotléw wlewa si¢ do misy pleciarki, ogrzewanej para lub elek-
tryczno$cia. Wyrabiany pakunek przechodzi w fazie plecenia przez
misg, w ktére) nasyca si¢ utrwalaczem nagrzewanym do 100°C.

Stopien natluszczania pakunkéw zalezy od ich przeznaczenia
1 zastosowania.

Maszyna powinna posiadaé oslong przekladni zebatej napedu
wrzecion.
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110. PLECIARKA WIELOWRZECIONOWA POZIOMA

Maszyna ta powinna posiadaé calkowicie ostonieta przekladnie
napedu szafka siatkowa. Oslona ta powinna posiadaé otwierany
gorny bok, celem umozliwienia dostepu do napedu recznego. Po-
nadto, stozkowa przekladnia zebata powinna mie¢ specjalna oslone.
Ostonami powinny by¢ takie ochronione: przekladnia zg¢bata na-
pedu wrzecion oraz przekiadnia §limakowa napedu odbieracza.

Przy obstudze maszyny nie wolno manipulowaé przy wrzecio-
nach w czasie ruchu maszyny.

Pleciarki powinny posiadaé¢ przystawne schodki z porecza dla
zabezpieczenia robotnicy w chwili zakladania na maszyne szpulek
z przedza.

I. ODDZIAL SZNUROW KRECONYCH

Sznury azbestowe o przekroju do 8 mm skreca sie na skrecar-
kach skrzydetkowych, a ponad 8 mm na skrecarkach specjalnych.

111. SKRECARKA PIONOWA KARUZELOWA

Maszyna ta powinna posiadaé oslonieta przekladnig z¢bata i pa-
sowa napedu stoléw i bebna. Gorny pomost stuzacy do obstugi-
wania bebna powinien by¢ od strony maszyny zaopatrzony w ba-
rierke otwierana, uniemozliwiajaca spadniecia robotnicy na wiru-
jace czg$ci maszyny.

112. SKRECARKA POZIOMA

Wiaséciwa maszyne, oprocz stojaka ramowego podajacego, na-
lezy ostoni¢ wokolo zdejmowana siatka metalowa. Wylacznik elek-
tryczny napedu maszyny nalezy umieéci¢ na czeéci obudowy wy-
stajacej poza siatka ochronna.

Siatka i umieszczony na zewnatrz wylacznik maja na celu za-
bezpieczenie robotnicy przed uderzeniem rama begbna nawojowego.
Uderzenie ramy moze spowodowa¢ cigzkie obrazenia.
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13. SKRECARKA PRZESYCARKA

Maszyna ta powinna posiadal ostong przekladni napedu, na-
stepnie przekladni pasowej napedu szpuli nawojowej, a ponadto
stozkowe] przekladni zebatej wrzecion.

Obstuga powinna uwazaé, aby nie ulec poparzeniu ttusta sub-
stancja (utrwalaczem).

114. SKRECARKA PRZESYCARKA POZIOMA

Maszyna powinna posiada¢ oslong przekladni pasowej napedu
oraz przekladni napgdu watka rozrzadu. Ponadto nalezy ogrodzié
barierkgq metalowg prawa strong maszyny, aby ustrzec przechodza-
cych, wzglednie obstuge od uderzenia holcami wirujacych tarcz
szpulowych.

115. KALIBER

Z pleciarek pakunki ida na kaliber, celem otrzymania wymia-
rowego przekroju. Nalezy ostonié¢ przekladnie zebatg napedu wtér-
nego walca. Stron¢ wkladowa walcéw ostaniamy ochrong umozli-
wiajaca tylko przesunigcie fabrykatéw. Oslona powinna sie skla-
da¢ z dwéch katownikéw posiadajacych szereg otwordw, w ktére
wklada si¢ sworznie odpowiednie do szerokosci fabrykatu. Ma to
na celu uniemozliwienie chwycenia reki przez walce kalibra.

Pomieszczenie oddzialu powinno byé zaopatrzone w wentylacje
ogolna.

J. ODDZIAL. OKLADZIN I TASM HAMULCOWYCH

Ta$my hamulcowe wyrabia si¢ z przedzy azbestowej skreconej
z drutem miedzianym lub mosigznym. Taémy sa tkane na krosnach
pasowych, o szerokosci do 300 mm i dlugoéci do 20 m.

Utkane pasy wedruja w zwojach do kotléw impregnacyjnych,
gdzie impregnuja si¢ w kapieli zimnej. Zabezpieczenie kadzi im-
pregnacyjnych powinno byé rozwiazane jak w pkt. nastepnym.
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116. KADZIE IMPREGNACYJINE

Kadzie impregnacyjne powinny posiadaé szczelne pokrywy, kto-
rymi si¢ je zakrywa po wlozeniu fabrykatu do nasycenia.

Kadzie metalowe wypelnione sa impregnatem, tj. bakelitem roz-
puszczonym w spirytusie skazonym, zywica fenolowa itp.

Pomieszczenie powinno posiadad silng wentylacj¢ wyciagowa,
ktéra nalezy uruchamiaé w momencie pracy zalogi, tj. przy wkia-
daniu i wyjmowaniu fabrykatu z kadzi.

117, SUSZARKA

Fabrykaty po wyjeciu z kadzi sa suszone w suszarce ogrzewanej
para. Komora suszarki powinna by¢ zaopatrzona w wyciag’ wen-

tylacyjny.
118. WALCE KSZTALTUJACE (KALIBRY)

Po impregnacji i suszeniu, pasy podlegaja ksztaltowaniu w wal-
cach formujacych, nadajacych im wymagana szeroko$é¢ i grubosé.

Opis zabezpieczenia jak w pkt. 115. Z kalibru tasmy wedruja
do wypalarek, gdzie w tem. 200°C zostaja wypalane.

119. WYPALARKA PAROWA DO WYPALANIA TASM BIEZACYCH

Komora wypalarki powinna posiadaé wyciag wentylacyjny, aby
przed otworzeniem drzwi i wyjeciem zwojow wypalonych tasm,
uruchomié ja i usunaé gazy z wypalarki. Przez ten zabieg profilak-
tyczny usuwamy mozliwoéci zatruwania atmosfery pomieszczenia
produkcyjnego. Niezaleznie od tego, sala produkcyjna powinna
mie¢ wentylacj¢ ogdlna.

120. PRODUKCJA OKLADZIN (SEGMENTOW) HAMULCOWYCH

Tasme azbestowa ukladamy w odpowiednich formach na zimno,
nadajac jej ksztalt segmentéw (praca r¢czna — zwana krazeniem).

Segmenty poddaje sie impregnacji w sposob identyczny jak
tasmy hamulcowe. Po impregnacji segmenty zostaja poddane wy-
palaniu w formach pod naciskiem mechanicznym.
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121. WYPALANIE SEGMENTOW HAMULCOWYCH

W piecu elektrycznym, gazowym lub weglowym nagrzewa si¢
formy do fasonowego prasowania segmentow. Z pieca wysuwa
sie kleszczami gorace formy i naklada w nie segment, po czym
przesuwa si¢ je do prasy hydrauliczne;.

W momencie smarowania form lojem i maksymalnego nacisku
prasy (szczegélnie w ostatnim przypadku) nastgpuja z formy wy-
buchy duzych ilosci gazéw i dymow. Z dymu wyzwalaja sie duze
ilosci fenolu. Przebywanie trwale w atmosferze zatrutej fenolem
prowadzi do zmian organicznych, z ktérych najgrozniejsza jest
stopniowe wyniszczenie szpiku kostnego i odtluszczenie ciala.
Z powyizszych przyczyn komora pieca jak i tor (bieznia) form
z pieca do prasy, powinny by¢ zaopatrzone w okapy wentylacyjne.
Ponadto, z uwagi na duzy cigzar form (do 200 Rg), tor do prze-
suwania form powinien by¢ tak skonstruowany, aby bez wzgledu
na ustawienie stolow prasy, uniknaé¢ dzwigania recznego

Z wypalarek segmenty ida na szlifiernig

122. SZLIFIERNIA DO SZLIFU SEGMENTOW HAMULCOWYCH

Szlifierni¢ nalezy przede wszystkim odizolowa¢ od innych po-
mieszczen produkcyjnych i zaopatrzy¢ w ogolna instalacje wycia-
gowo-wentylacyjng, a to w zwiazku z olbrzymim zapyleniem, na
ktore si¢ sklada pyl azbestu, miedzi i tworzywa tarczy szlifierskiej.

123. SZLIFIERKA TARCZOWA

Ze wzgledu na tok procesu technologicznego, nie mozna ostonié
tarczy szlifierskiej kapturem ochronnym, natomiast nalezy pra-
widlowo naklada¢ i mocowaé tarcze na wrzeciono szlifierki, respek-
tujac przepisy odnosnie szlifierek. Szczegélnie powinno sig prze-
strzega¢ stosunku szybkosci tarczy do jej $rednicy. Szlifierz po-
winien sta¢ z boku tarczy. Ssawki wentylacyjne powinny byé
umieszczone obok powierzchni tracych.

124. SZLIFIERKA GARNCZKOWA
Zabezpieczenie maszyny jak wyzej. Nad szlifierka powinien sig

znajdowaé okap wentylacyjny.
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Przy szlifowaniu segment nalezy umie$ci¢ w uchwycie, a na-
stepnie skupionymi palcami rak dociska¢ uchwyt do stotu i tarczy
szlifierskiej.

Obstuga powinna przy pracy uzywaé okularéw ochronnych, za$
w przypadku wadliwego dzialania wentylacji indywidualnej, ma-
sek przeciwpylowych.

K. ODDZIAL PRODUKC]JI TASM WLAZOWYCH

Kauczuk lub gume przede wszystkim przerabiamy na walcach
(chlodzonych) dodajac odpowiednie domieszki, jak sadzg angiel-
ska, biel cynkowa, siarke itp.

125. WALCE DO GNIECENIA KAUCZUKU

Maszyna ta stwarza wielorakie niebezpieczefistwa, badZ to ze
wzgledu na konstrukcjg, badz tez ze wzgledu na przebieg proce-
sdw technologicznych. Ze wzgledu na wibracj¢, maszyna powinna
by¢ zbudowana na oddzielnym fundamencie. Z powyzszych przy-
czyn walce powinny byé ustawione w miejscu ustronnym. Jesli
sie walce znajduja w pomieszczeniu ogélnym, nalezy zastosowac
hariere¢ metalowa — odgradzajaca, za ktoérg osobom postronnym
jest wstep wzbroniony. W miejscu widocznym nalezy umiesci¢
odpowiedni napis.

Przekladnia ze¢bata napedu powinna by¢ ostonigta ochrong me-
talowa. Kota zebate napedéw powinny byé zaopatrzone w zgby
daszkowe, a to w celu uniknigcia nadmiernego hatasu.

Walce bywaja ulozone w stosunku do siebie poziomo lub pio-
nowo. Ze wzgledu na duze rozmiary maszyny stanowisko znaj-
duje si¢ na podwyiszeniu.

Podloga stanowiska powinna by¢ gladka lecz nie $liska, aby
uniknaé ewent. potknie¢ obstlugujacego personelu.

Nad maszyng powinien znajdowa¢ si¢ okap instalacji wycia-
gowej, celem usuwania gazéw powstalych w czasie procesu tech-
nologicznego oraz pyléw powstajacych przy zasypywaniu dopel-
niaczy i przySpieszaczy. W przypadku, gdy praca walcéw nie jest



ciaggla, obsluga powinna uiywaé poélmasek przeciwpylowych
o dwoch pochlaniaczach wielopowierzchniowych.

Walce, w skutek samozagrzania (opér kauczuku) osiagaja
znaczng temperaturg, co zmusza obstuge do zabezpieczenia sie
przed ewentualnoscia oparzen, jakich moze doznaé dotykajac po-
wierzchni goracych walcow.

Obstuga powinna by¢ dobierana z osobnikéw silnych i zréwno-
wazonych (antyalkoholikow). Nieuwaga lub potkniecia moga spo-
wodowa¢ ciezkie kalectwo.

Mas¢ stala uzyskang z przerobki na walcach wkladamy wraz
z rozpuszczalnikiem (benzyna ekstrakcyjna) do mieszadel.

126. MIESZADLO KLEJU GUMOWEGO

Mieszadla powinny si¢ znajdowaé¢ w oddzielnym pomieszczeniu
zbudowanym calkowicie z materialow ognioodpornych i posiadaé
hermetyczne pokrywy, aby uniknaé¢ wydobywania sie szkodliwych
par z rozpuszczalnika (benzyna ekstrakcyjna). Ponadto pomieszcze-
nie powinno posiadaé instalacje wyciagowo-wentylacyjna, ktérej
dzialanie nabiera szczegdlnego znaczenia w chwili napelnienia lub
oprdézniania mieszadel. Stozkowe przekladnie ze¢bate napedu mie-
szadla powinny by¢ zaopatrzone w ostony. Czeéci ruchome urza-
dzenia oraz silniki i pasy pe¢dne gromadzace elektryczno$é sta-
tyczng powinny by¢ uziemione. Cala instalacja elektryczna we-
wnatrz pomieszczenia powinna byé zhermetyzowana. Na drzwiach
do pomieszczenia nalezy umie$cié napis ,,Wstep z ogniem
wzbroniony!“

127. POWLEKANIE TKANINY AZBESTOWEJ

Powlekanie odbywa si¢ recznie, na stolach metalowych grza-
nych para. Rozpostarta tkaning smaruje si¢ klejem gumowym za
pomoca pedzli. Operacj¢ t¢ wykonuje sie obustronnie i w miarg
zastosowania uzytkowego, powtarza si¢ kilkakrotnie. Po zakon-
czeniu powlekania, tkanina przesycha od ciepla stolu. Nad stolem
powinien byé umieszczony okap wentylacyjny.
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Powlekanie jednak powinno odbywaé si¢ mechanicznie, do czego
stuzy powlekarka mechaniczna.

128. POWLEKARKA MECHANICZNA

Powlekarka powinna skladaé si¢ ze zhermetyzowanych dwoch
czesci zasadniczych, laczacych sie w jedng calosé.

Czeé¢ pierwsza — kadz z klejem gumowym, w ktorej nasyca sig
tkanina. Tkanina ta zostaje nast¢pnie przeniesiona walkami trans-
portowymi, skad przechodzi migdzy walkami zbieraczki do su-
szarki.

Cze$é druga — suszarka, w ktorej tkanina wielokrotnie obiega
réznokierunkowo komore¢ grzejna, aby w koncu jako sucha wyjsé
przez walki odbiorcze na wal nawojowy.

Nastepnie tkanina zostaje krojona na nozu rotacyjnym.

Cala nasycarka powinna by¢ zaopatrzona w instalacje wenty-
lacy)na.

129. ZWIJANIE (ROLOWANIE)

Tkaning przesuszong przykrawa si¢ rg¢cznie nozycami i zwija
w walki. Ochrona rak jak w krajalni konfekcji.

Walki przepuszcza si¢ przez kaliber, ktérego zabezpieczenia
omowiono w pkt. 115.

Tas$my wlazowe skalibrowane, zwinigte w zwoje i owinigte
plétnem, wkiadamy do kotléw wulkanizacyjnych.

130. KOCIOE WULKANIZACYJNY

Po zaladowaniu bebna z ta$mg nalezy zamkna¢ pokrywe kotla
i dobrze dokrecié §ruby dociskowe. W czasie pracy nalezy bacznie
kontrolowaé stan manometru i termometru, oraz periodycznie
sprawdzaé przewody parowe i sam kociol, aby nie dopusci¢ do
wydostania si¢ pary i poparzenia obstugi. Cisnienie pary wynosi
do 8 atm., za$ jej temperatura dochodzi do 300°C.
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131. NOZ TARCZOWY ROTACYJNY

Krajanie materialu przeprowadzamy w ten sposob, ze podkla-
damy tkanine, trzymajac dlonie o skupionych palcach na tkaninie,
po obu stronach noza. Rozszerzenie palcow wzglednie roztargnie-
nie latwo moze doprowadzi¢ do utraty palcéw. Ten moment na-
lezy szczegolnie mocno podkreslic przy szkoleniu obstugi.

Zwijanie 1 grafitowanie tasm powinno si¢ takie odbywac me-
chanicznie.

132. GRAFITACJA

Po wulkanizacji przeprowadza sie grafitacje tasm wlazowych
metoda wcierania r¢cznego przez szmaty wypelnione grafitem.
Obstuga powinna by¢ zaopatrzona w rekawice brezentowe.

Nalezy sie spodziewaé, ze w miare finalizacji préb caltkowite]
mechanizacji produkcji tasm wlazowych, zagadnienia bhp. zostany
i na tym odcinku szczegolowo opracowane.

Zaloga dzialu powinna by¢ zaopatrzona w trepy, fartuchy i re-
kawice skorzane.

Zwazywszy, ze pary benzyny raczej trzymaja si¢ blizej podlog
(do 70 cm), w przypadku braku instalacji wentylacyjno-wyciago-
wej nalezy zastosowaé okresowe przewietrzanie pomieszczen pro-
dukcyjnych, ktére si¢ osiaga przez otwieranie drzwi i przeciw-
leglych otworéw wentylacy jnych. Otwory wentylacyjne przebijamy
nad podloga i zaopatrujemy zasuwami. Przy przebijaniu jak
i otwieraniu otworéw nalezy zwraca¢ uwage na zmienno$¢ kie-
runkéw wiatrow, aby nie dopusci¢é do powrotnego wtlaczania za
nieczyszczonego powietrza. Zaznaczy¢ nalezy jednak, ze mecha-
niczna wymiana powietrza jest znacznie korzystniejsza.

L. ODDZIAL PLYT USZCZELNIAJACYCH
AZBESTOWO-KAUCZUKOWYCH
Produkcje rozpoczynamy od krajania kauczuku wzglednie buny.
Krajanie powinno si¢ przeprowadza¢ mechanicznie. Reczne

krajanie kauczuku nozami jest powodem czestych okaleczen rak.
Pokrajany kauczuk umieszczamy w kadzi celem rozpuszczenia.
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133. KADZIE DO ROZPUSZCZANIA KAUCZUKU

Pokrajany kauczuk wklada sie¢ do kadzi z rozpuszczalnikiem
(benzyna ekstrakcyjna) zaopatrzonych w hermetyczne pokrywy,
ktorych zadaniem jest przeciwdzialanie parowania benzyny z wne-
trza naczyn.

134. MIESZADLO MECHANICZNE

Maszyna ta sklada si¢ z kadzi wywrotowej i mieszaczy nape-
dzanych za pomoca przekladni pasowej lub zebatej i stuzy do
przygotowania masy. Masa powstaje z wymieszania plynnego
kauczuku z azbestem oraz dodatkowymi sktadnikami, jak krze-
mionka, minig itp. KadZ powinna posiadaé¢ hermetyczne pokrywy
zawiasowe. Ponadto nad mieszadlem nalezy umieéci¢ okap wy-
ciagu wentylacyjnego, ktérego zadaniem jest usuwanie wydoby-
wajacych si¢ par benzyny, szczegélnie w momencie zakladania
i wyladowania masy (pokrywy otwarte). Zaladowanie i wylado-
wanie mieszacza moze si¢ odbywad tylko w czasie postoju ma-
szyny. Wtlozenie reki do kadzi w czasie ruchu maszyny pociaga
za sobg cigzkie okaleczenia prgtami wirujacego mieszacza. Z po-
wyiszej przyczyny przesuwacz pasa napedowego powinien posia-
da¢ srubg zaciskowa, chroniaca maszyne przed samoczynnym uru-
chomieniem.

Gotowa mase¢ przeklada sie z mieszadel do kadzi transporto-
wych.

135. KADZIE DO TRANSPORTU MASY

Kadzie do masy sa z ksztaltu podobne do kadzi stuzacych do
rozpuszczania kauczuku i powinny by¢ jak one zaopatrzone w her-
metyczne pokrywy. Kadzie powinny by¢ zawieszone na kozlach
wozkowych (wywrotki), celem zapewnienia latwiejszej manipu-
lacji i przenoszenia masy z mieszadel do kalandra.

136. KALANDER DO PRODUKCIJI PLYT AZBESTOWO-KAUCZUKO-
WYCH (KLINGERYT)

Maszyna powinna posiadaé przekladni¢ pasowa i zebata na-
pedu ostonigta bariera oraz ostong przekladni zebatej napedu
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zimnego walca. Wszystkie przewody parowe, oprzyrzadowanie
i walec goracy powinny by¢ skrupulatnie kontrolowane, aby unik-
naé awarii wzglednie poparzen obstugi. Maszyne nalezy zaopa-
trzyé w ssawki umieszczone wzdluz goracego walca (nizszego) od
strony stanowiska obstugi. Ssawki nalezy polaczy¢ z centralng

instalacja wentylacyjna. Temperatura walca goracego wynosi do
100°C.

Zwazywszy na niebezpieczenstwo wynikajace przy recznym wkia-
daniu masy miedzy walce (mozliwo$¢ wciagnigcia i zmiazdzenia
lub poparzenia rak), nalezy czynnos¢ tg zabezpieczy¢ przez oslong
wkladu. Ze wzgledéw konstrukcyjnych, oslony takiej nie da sig
zastosowaé, natomiast zabezpieczenie rak obslugi rozwiazujemy
w ten sposob, ze od strony stanowiska, bezposrednio nad stykiem
walcéw na calej szerokoSci roboczej maszyny umieszczamy potke
z blachy dziurkowanej, opuszczajaca si¢ w strong walcow. Robot-
nik narzuca mase wyjeta z kadzi na potke, z ktorej masa wlasnym
ciezarem opada do styku walcoéw i zostaje przez nie wciagnigta
oraz rozgnieciona przy obrocie walcow. Masa cienka warstwa
uklada sie na gérnym walcu chlodzonym woda, a pod wplywem
temperatury dolnego walca, automatycznie oddziela si¢ od gor-
nego walca i przechodzi na dolny, tworzac w ten sposob stopniowo
grubiejaca powloke. Zegar umieszczony na maszynie wskazuje
grubosé¢ powloki. Po recznym nacieciu poziomym wzdluz walca,
powloke te §ciagamy i po rozprostowaniu otrzymujemy plyte. Przy
produkcji plyt zbrojonych (z siatka metalowa), obstuga maszyny
odbywa si¢ po uprzednim zdjeciu poétk: zasilajacej. W tym przy-
padku mase¢ nalezy poddawa¢ migdzy walce rekami o palcach za-
ci$nigtych w kulaki. Nie nalezy trzyma¢é palcow wyprostowanych,
poniewaz latwo moga by¢ wciagnigte przez obracajace si¢ walce.

Obok kalandra powinien znajdowaé si¢ napis, zakazujacy prze-
bywania w pomieszczeniu osobom nie nalezacym do obstugi.

137. OBCINANIE PLYT

Obcinanie nieréwnych brzegéw plyt dokonuje si¢ nozycami sto-
lowymi lub gilotynowymi. Nozyce powinny posiadaé nastawna
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listwg ochronng z wziernikami do obserwacji linii cigcia, tak
umieszczona, aby palce nie mogly si¢ dostaé miedzy przecinany
material a noz. Ze wzgledu na oszczedno$é wysitku fizycznego
nalezy jednak powszechnie uzywaé nozyc gilotynowych. Przy tego
rodzaju nozycach, poza omawianymi zabezpieczeniami, nalezy
zwracaé baczna uwage, aby urzadzenia do uruchomienia nozyc
byly dostatecznie zabezpieczone przed przypadkowym wlaczeniem.
Przy nozycach o napedzie mechanicznym nie nalezy zatrudniaé
mlodocianych.

138. MLYNEK DO ODPADKOW

Maszyna stuzy do drobienia odpadkéw azbestowych dla po-
wtérnej produkeji.

Mtynek, ze wzgledu na wytwarzanie wielkich ilosci pyltu, musi
by¢ izolowany od reszty pomieszczen produkcyjnych. Pomieszcze-
nie, w ktérym pracuje mlynek, powinno posiadaé wentylacje wia-
czona do instalacji centralnej, wzglgdnie obstuga powinna praco-
waé w poélmaskach przeciwpylowych.

M. ODDZIAL PLYT AZBESTOWYCH

Cykl produkcyjny rozpoczynamy od przygotowania tugu.

Najniebezpieczniejsza czynnoscia jest przygotowanie rozczynu
sody kaustycznej, co z reguly powinno byé dokonywane w oddziel-
nym pomieszczeniu. Robotnik rozbijajacy bryly sody powinien byé
ubrany w gumowe buty, ubranie kwasoodporne, rekawice, okulary
ochronne i nakrycie glowy. KadZ, w ktérej rozpuszcza sie sodg
po zaladowaniu, powinna byé zakryta pokrywa; wszelkie odpryski
powinny by¢ po skonczonej czynno$ci zmiecione, za$ katuze tugu
zasypane popiotem, piaskiem lub trocinami, ktére po osuszeniu po-
sadzki nalezy usunad.

139. HOLENDER

W basen z woda zaprawiong lugiem i maka kartoflang wrzu-
camy azbest. Mieszadlo wyrabia masg, ktora splywa do kadzi.
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Schody, prowadzace do pomostu stanowiska powinny byé zaopa-
trzone po obydwu stronach w bariery i posiada¢ powierzchnie
chropowata. Obsluga powinna by¢ zaopatrzona w trepy lub buty
gumowe 1 fartuchy. Przy obsludze maszyny nie nalezy przechylaé
sie, aby nie wpas¢ do basenu. Do manewrowania uzywaé tylko
lopaty, osadzonej na dlugiej zerdzi.

Z kadzi, masa za pomoca czerpakéw transportera jest poda-
wana do tekturowki.

140. TEKTUROWKA

Praca tej maszyny jest zblizona do pracy kalandra. Maszyna
powinna posiada¢ oslony napedu walcow oraz przekladni tancu-
chowej napedu mieszadel. Posadzka powinna by¢ zaopatrzona
w odpowiednie odprowadzenie wody oraz posiadaé w miejscach
stalego chodzenia, kraty drewniane. Doly osadowe na splywajaca
wodg z tekturéwki powinny by¢ zakryte lub ogrodzone. Doty spel-
niaja rolg¢ ostojnikow (osadnikéw). Obsluge nalezy zaopatrzyé
w trepy i buty gumowe do potrzeb doraznych. Wyjete z tektu-
rowki plyty zawiesza si¢ na specjalnych uchwytach w wézku ra-
mowym i wraz z nim przewozi si¢ do wnetrza suszarki.

N. ODDZIAEL PRODUKC]JI SZCZELIWA
METODA CHEMICZNA

Cykl produkcji rozwija sie nastepujaco:
141. PRZYGOTOWANIE IMPREGNATU

Przygotowanie impregnatu odbywa si¢ w kotlach ogrzewanych
para, w temperaturze 300 — 400°C. Przez gotowanie impregnatu
wiaze sie tluszcze roslinne, zwierzece z dodatkowymi katalizato-
rami i oksydatorami (nadtlenki otowiu i manganu). Kotly powinny
byé hermetyczne, za$ impregnat z kottéw do wanien powinien by¢
doprowadzony rurociagiem. W przypadku uzywania kotléw otwar-
tych nalezy umiesci¢ nad kotlami okap wentylacji mechanicznej.
Hermetyzacja kottéw oraz odprowadzanie rurociggowe impregnatu
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zabezpiecza caltkowicie obsluge przed szkodliwym dzialaniem opa-
row 1 poparzen.

142. IMPREGNACJA

Impregnacja reczna odbywa si¢ przez zanurzenie materiatu (ar-
kusze, plyty) w wannach o powierzchni impregnatu 4—6 m?.
W przypadku impregnacji na goraco, nalezy obsluge zaopatrzyl
w gumowe rekawice i fartuchy, wzglednie uchwyty zabezpiecza-
jace przed poparzeniami. Material wyjety z kapieli jest przecia-
gany przez zbieraczke.

143. ZBIERACZKA

Zbieraczka jest to przyrzad prostej konstrukcji, skladajacy sig
z dwéch poziomych czesci o regulowanym dosuwie, zaopatrzonych
w stykajace si¢ elastyczne listwy. Listwy maja za zadanie zbie-
ranie nadmiaru impregnatu z przeciaganego materialu. Nad wan-
nami powinny znajdowaé si¢ okapy wyciagowe, zabezpieczajace
obstuge przed dzialaniem oparéw impregnatu. W przypadku im-
pregnacji papieru metoda r¢cznego wcierania, nalezy stoly, na kto-
rych odbywa si¢ wcieranie, zaopatrzy¢ w wyciagi mechaniczne.
Wyciagi powinny mie¢ ksztalt rur zaopatrzonych w szczeliny ssaw-
kowe i biec wzdluz stoléw ponizej poziomu drég oddechowych ro-
botnikow.

144. IMPREGNACJA MECHANICZNA

Ze wzgledu na wlasciwosci procesu technologicznego, impregna-
cja mechaniczna jest wskazana tylko przy impregnowaniu papieru
wzglednie tkanin odwijanych z rolek lub sztuk.

Impregnacja mechaniczna wymaga agregatu skiadajacego sie
z walu podajacego, wanien, zbieraczki, walu nawojowego oraz wa-
léw transportowych i mechanizmu napedowego. Tasma materiatu
poruszana przy pomocy waléw posuwowych odwija sie z watka
podajacego, przebiega labiryntowo przez impregnat wanny i zbie-
raczkg, aby nawinaé si¢ na walek nawojowy. Cala maszyna po-
winna by¢ hermetycznie obudowana, posiada¢ wentylacje wycia-
gowa, wzierniki obserwacyjne zbrojone szklem niettukacym oraz
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oslony na zewnetrznych elementach napedu. Jak widzimy, im-
pregnacja mechaniczna, przez calkowita eliminacj¢ bezposred-
niego kontaktu obstugi ze szkodliwo$ciami produkcji, géruje nad
reczna. Jedno lub wielokrotna powtarzalno$¢ impregnacji, jedno
lub wielogatunkowa receptura, jest uzalezniona od wymogéw tech-
nicznych i celu uzytkowania fabrykatu.

Przy impregnacji mechanicznej nalezy zapewni¢ urzadzenie
podnosne dla ulatwienia zakladania i zdejmowania materialu. Za-
bezpiecza to robotnikéw przed ewentualna choroba zwana ,prze-
pukling*, szczegdlnie przy zdejmowaniu rol nawojowych, ktore sa
znacznie cigzsze na skutek nasigkania impregnatem.

Materialy impregnowane przechodza do suszarni.

145. SUSZARKA

Suszenie odbywa si¢ w suszarkach hermetycznych za pomocy
sztucznie wzmozonego przeplywu powietrza. Pozadane jest stoso-
wanie woézkéw ramowych jak przy produkcji plyt azbestowych.
Hermetyzacja suszarek jest nader waznym zagadnieniem z punktu
widzenia bhp, ze wzgledu na wydzielanie si¢ przy suszeniu sub-
stancji trujacych. Prdocz wentylacji indywidualnej konieczne jest
dostarczenie odpowiedniej ilosci powietrza do wngtrza pomieszcze:n
produkcy jnych, celem spotegowania dokladnosci i szybkosci wy-
miany powietrza.

Powyzej omawiany cykl dotyczy produkcji péifabrykatu do wy-
robu uszczelek.

PRODUKCJA USZCZELEK Z PAPIERU, TEKTURY LUB TKANINY

W zaleinosci od potrzeb impregnowany material tniemy na
{asmy, za pomocg nozyc rg¢cznych lub mechanicznych. Tasmy
przenosimy na oddzial pras.

146. WYCINANIE USZCZELEK PLASKICH

W zalezno$ci od wielkosci uszczelek wycinanie odbywa sig:
a) przy malych formatach na prasach balansowych za pomoca
wykrojnikow — jednouderzeniowo;

95



b) przy duzych formatach — na prasach mimo$rodowych za
pomoca dlut — wielouderzeniowo (postgpowo).

Przy balanséwkach naleiy pamigtaé o zaopatrzeniu sworznia
uchwytowego ramion w uchwyt zabezpieczajacy przed samoczyn-
nym ruchem wstecznym tzw. odbiciem.

W przypadku gdy wielko$¢ formatu uszczelki jest w stosunku
odwrotnym do ilosci zamdwien, to ze wzglgdu na nieoplacalnosé,
wykonywa si¢ uszczelki recznie, poslugujac si¢ szablonami i no-
zami trzonkowymi.

Prasy mimosrodowe wymagaja zabezpieczenia napgdu: przy
jednouderzeniowej nalezy stosowaé wyzwalacze oburgczne, zabez-
pieczajace pedal nozny, uruchomiajacy maszyn¢ przed odrucho-
wym uruchomieniem.

Produkcja uszczelek z tkanin, szczegélnie do silnikéw benzyno-
wych (np. przepon do pompek palinowych), musi si¢ odbywaé wy-
lacznie maszynowo, a to w celu uniknigcia wystrzgpienia krawe-
dzi oraz koniecznej identycznos$ci poszczegdlnych uszczelek.

UWAGA: Wszystkie oddzialy impregnacyjne przy tej produkcji
powinny mieé podloge zabezpieczong kratami drewnianymi, chronia-
cymi obsluge przed posliznigciem ($lisko$é rozlanych tluszczow).

Obsluga powinna by¢ zaopatrzona w fartuchy i obuwie nieprze-
makalne. Poza prasami balansowymi oraz mimosrodowymi by-
waja uzywane takze prasy innego rodzaju.

Przy wszystkich maszynach nalezy przestrzega¢ nast¢pujace
wskazania:

przy prasach recznych balansowych (z kulami lub bez) tor obiegu
powinien byé zabezpieczony pierécieniem, ktéry z jednej strony
zabezpiecza obsluge przed uderzeniem koncami ramion, a z dru-
giej oszczedza sily robotnika. Zabezpieczenie takie nie jest ko-
nieczne, jezeli droga ramion zamachowych nie wynosi wiecej niz
jedna czwarta obwodu, wzglednie glowa obslugi nie znajduje sig
w zasiegu ramion. Prasy, wytlaczarki, wzgl. wybijarki mecha-
niczne powinny posiadaé zabezpieczenia chroniace rece przed
uszkodzeniem. Zabezpieczenia te stosujemy zaleznie od wlasciwo-
§ci konstrukcyjnych maszyn, wzglednie cyklu produkcyjnego.
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Urzadzenia wylaczajace prasy musza by¢ zabezpieczone przed
uruchomieniem przypadkowym.

Ponadto przy prasach mechanicznych nalezy osloni¢ wszelkie
przekladnie napgdowe, ciagne i zgbate.

Zabezpieczenie pozostalych maszyn i czynnosci jest ujgte w wy-
dawnictwie Ministerstwa Pracy i Opieki Spolecznej pt. ,,Obra-
biarki do metali®

O. ODDZIAL PRODUKC]JI USZCZELEK
MIEDZIANO-AZBESTOWYCH

147. USZCZELKI CALOKRYTE

Do produkcji uzywamy blachg¢ miedziano-elektrolityczna o gru-
bosci 1 do 5 mm. Ze wzgledu na latwe skaleczenie przy manipu-
lacji arkuszami blachy nalezy uzywaé dlonic ochronnych lub re-
kawic.

Ciccie blachy na pasy odbywa si¢ na nozycach powyzej opisa-
nych. Z pasoéw wykonuje si¢ na prasach jednorazowe wytlaczanie
i obcinanie korytek.

Z pras korytka wedruja do piecow gazowych celem wyzarzenia.
Piece i pomieszczenia powinny posiadaé odpowiednie wyciagi
i wentylacj¢ zapewniajace odprowadzanie spalin. Instalacja ga-
zowa powinna by¢ kontrolowana okresowo przez specjalistow, zas
obstuga powinna byé¢ nalezycie obeznana z praca przy urzadze-
niach gazowych. Niebezpiecznymi substancjami sa tutaj: tlenek
wegla, powstaly przy wadliwym spalaniu oraz gaz $wietlny, wy-
dobywajacy si¢ z nieszczelnych rurociagéw gazowych. Obydwa
te gazy s3 trujace i w przypadku nieostroznosci, gaz $wietlny
moze wywolaé przy odpowiednim st¢zeniu wybuch lub pozar.
Wkiadanie korytek do pieca powinno si¢ odbywaé przy pomocy
dlugich haczykéw zaopatrzonych w izolowany uchwyt oraz w garde
ochraniajaca rck¢ od poparzenia zsuwajacymi si¢ rozzarzonymi
uszczelkami.

Przechodzimy obecnie do cigcia pierscieni azbestowych, ktére
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odbywa si¢ identycznie jak w produkcji uszczelek plaskich (na
prasach).

Pierscienie azbestowe naklada si¢ recznie do korytek uprzednio
wytloczonych z blachy.

Po nalozeniu azbestu odbywa si¢ saturowanie (zawijanie) uszcze-
lek na prasach. Po ostatniej operacji uszczelki calokryte sa go-
towe.

148. USZCZELKI FASONOWE

Cigcie blachy na pasy jak wyzej. Z paséw wycinamy fasony
na nozycach cyrkularnych. Nozyce te ze wzgledu na wlasciwosci
konstrukcyjne i technologiczne nie moga mie¢ (za wyjatkiem na-
pedu) zadnych oslon. Dlatego tez obstuga musi ostroznie obstu-
giwal maszyng, aby nie pokaleczyé rak.

Z kolei przechodzimy do wycinania srodkow za pomoca recz-
nych nozyczek fasonowych lub elektrycznych. W ostatnim przy-
padku nalezy uwazaé na stan kabla doprowadzajacego prad. No-
zyce elektryczne, tak jak wszelkie inne urzadzenia elektryczne
przenosne, podlegaja okresowej kontroli.

Nastepng operacja jest trasowanie, a potem wycinanie azbestu.
Po tych czynno$ciach nast¢puje wyzarzanie fasonow blaszanych.
Wyiarzone fasony podlegaja tak zwanemu stawianiu korytka {(kol-
nierza). Operacja ta odbywa si¢ rgcznie.

Po wyzarzeniu naklada si¢ recznie azbest do korytck, a na-
stcpnie naklada si¢ cienka blachg. Po drugostronnym nalozeniu
blachy dokonuje si¢ (rgcznie) saturowania. Po saturowaniu wy-
cina si¢ na prasie otwory na kolki, wzglednie $ruby. Prostowanie
i wygladzanie na prasie jest ostatnia czynnoscia. Ze wzgledu na
roznolito$é asortymentow uszczelek fasonowych powstaje niewspél-
mierna rozbiczno$§¢ miedzy kosztami inwestycyjnymi przyrzadéw
a oplacalnoicia, co utrudnia przejécie z produkcji recznej na me-
chaniczng, aczkolwiek przemawiaja za nig wymogi techniki i bhp.

Zagadnienie bhp przy obstudze parku maszynowego zostalo wy-
czerpujaco oméwione w poprzednich rozdzialach.

98



P. ODDZIAL PRODUKC]JI SZCZELIWA FASONOWEGO,
TKANIN AZBESTOWYCH I BAWELNIANYCH,
DURALITU I KALANDROW

Przygotowanie péifabrykatu odbywa si¢ identycznie jak przy
produkcji tasm wlazowych: utrwalacz (klej gumowy) otrzymuje sie
z kauczuku rozpuszczonego w benzynie. Tkanina powleczona i po-
cigta na paski zostaje konfekcjonowana na matrycach re¢cznych.
Material podlega w nast¢pnej fazie odbiciu w matrycach na pra-
sach hydraulicznych lub balansowych. Nastepnie, material prze-
chodzi na prasy hydrauliczne ogrzewane para, celem wulkanizacji.

149. PRASA HYDRAULICZNA

Przy pracy na prasic nalezy zwraca¢ stala uwage na stan oprzy-
rzadowania przewoddéw parowych doprowadzajacych parg do plyt
roboczych oraz samych plyt. Wspomniane elementy, podlegajac
stalym naprgzeniom i zmianom strukturalnym wskutek wysokicj
temperatury, ulegaja czestym uszkodzeniom, ktére, nie zauwazone
w porg, moga spowodowac poparzenie obslugi.

Od strony stanowiska. maszyna powinna by¢ zaopatrzona w prze-
suwang ochrong z siatki metalowej, majacej za zadanie chronié
obstuge od odpryskow pe¢kajacych matryc, posiadajacych duzg silg
i temperaturg. Nad prasa powinien byé zainstalowany okap wen-
tylacyjny dla odprowadzenia gazéw powstajacych w czasie wul-
kanizacji fabrykatow. Prasy pracuja przy temperaturze 220°C
i ci$nieniu 6 atm.

Po wulkanizacji uszczelki podlegaja grafitowaniu recznemu.

Obstuga powinna by¢ zaopatrzona w rckawice azbestowe.

150. PRODUKCJA SZCZELIWA OLEO-ODPORNEGO (TIOKOL)

Cykl produkeyjny rozpoczynamy od mastyfikacji tzn. przerébki
kauczuku z domieszka tiokolu, bieli cynkowej i innych. Nastgpna
czynnoscia jest r¢czne wycinanie lub wyciskanie krazkéw na ba-
lanséwkach. Nastepnie krazki zakladamy na matryce i wulkani-
zujemy na prasach hydraulicznych. Ze wzgl¢du na draznigce wla-

7 99



sciwoscr tiokolu (drazniace dzialanie na blony $luzowe drog od-
dechowych i oczu) konieczna jest dobra wentylacja.

151. PRODUKCJA PIERSCIENI WEGLOWYCH

Rozpoczynamy produkcj¢ od mielenia zywicy fenolowej na
mliynkach hermetycznych, posiadajacych oslonigte napedy. Po
przemieleniu zywicy przesiewamy pyl w hermetycznych sitach.
Nastgpnie mieszamy w mieszadlach hermetycznych z pylem we-
glowym 1 grafitem srebrzystym. Zmieszane pyly wsypujemy do
matryc i wulkanizujemy na prasach hydraulicznych. Po wulkani-
zacji obrabiamy pierscienie na tokarkach pociagowych.

Przy wszystkich stanowiskach powinny si¢ znajdowaé ssawki
centralnej instalacji wentylacyjnej.

152. PRODUKCJA USZCZELEK JANKINSA I KORKOW SCHUMANA

Cykl produkcyjny jest identyczny jak przy szczeliwie oleo-
odpornym, z tym jednak, ze obrébka mechaniczna jest taka, jak
przy pierscieniach weglowych.

Korki Schumana produkujemy identycznie jak szczeliwo oleo-
odporne, lecz bez obrobki mechanicznej.

153. PRODUKCJA SZCZELIWA ,MANGANIT*

Przez mieszanie i przerobienie na walcach: pokostu dwutlenku
manganu MnQO2? i grafitu srebrzystego, otrzymujemy zadany pro-
dukt — masg plastyczno-cickla, ktéra napelniamy puszki (opako-
wanie handlowe).

154. PRODUKCJA METALOPLASTIKUM

Caly oddzial powinien byé odizolowany od reszty pomieszczen
produkcyjnych.

Rozpoczynamy od topienia olowiu z antymonem. Oléw, topiac
sic wydziela z tygla pary otowiu, co zmusza do urzadzenia nad
kotling okapu ze sprawnym wyciagiem mechanicznym. Kotlina
tyglowa powinna by¢ obudowana w ten sposdb, aby izolowa¢é za-
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logg od par olowiu z jednoczesnym zapewnieniem dobrej obser-
wacji.

Granulowanie roztopionego zlomu odbywa si¢ czesto recznie,
za pomoca rozcicrania w plétnach azbestowych. Te¢ metode na-
lezy bezwzglednie zwalczaé, zast¢pujac ja metoda mechaniczna.
Skutkiem r¢cznego granulowania, poza niska wydajnoscia, jest za-
truwanie organizméw robotnikéw oraz czeste oparzenia. Stanowi-
ska granulacyjne powinny posiadaé sprawna wentylacj¢ wycia-
gowa.

Proszek olowiu, azbest i grafit mieszane w mieszadle daja masg.
Z masy wyciskamy na prasach uszczelki.

R. ODDZIAL PRODUKC]JI USZCZELEK ,,ADIANT*

Masa produkcyjna, skladajaca si¢ z azbestu, kauczuku roz-
puszczonego w benzynie i odpadkéow adiantu, jest przygotowy-
wana podobnie, jak przy produkcji plyt klingerytowych.

Nalezy jedynie wspomnieé o odmiennych typach mieszadel.

155. MIESZADLO WALCOWE HERMETYCZNE

Beben mieszadla powinien posiadaé szczelne pokrywy, aby
w czasie ruchu maszyny, pary benzyny nie przedostawaly si¢ na
zewnatrz. Przekladnie z¢bate napgdu walcéw mieszadla powinny
posiadaé oslony. Wentylacja stanowiska wymaga specjalnego roz-
wigzania, poniewaZz proces technologiczny nie zezwala na zbyt
szybkie parowanie benzyny (rozczynnika) i suszenia tworzywa.
Polowicznym rozwiazaniem byloby zaopatrzenie stanowiska w oka-
powy wyciag wentylacyjny. Rozwiazanie idealne wskazywaloby
raczej na zaopatrzenie robotnika w doplyw Swiezego powietrza
metoda skafandrowa.

Nakladanie polstalego kauczuku i wyjmowanie tworzywa po-
winno odbywa¢é si¢ tylko w czasie postoju maszyny. Nakladanie
masy azbestowej, ktore musi si¢ odbywaé w czasie ruchu maszyny,
moze byé dokonywane tylko za pomoca lopatki, nigdy golymi re-
kami. W przeciwnym bowiem razie ryflowane walce mieszadla



obracajace si¢ wewnatrz bebna, moga chwycié za r¢kg 1 spowo-
dowa¢ ciezkie okaleczenie.

156. MIESZADLO ODKRYTE

Zabezpieczenie maszyny i obstugi jak wyzej, z tym, ze zagadnie-
nie wentylacji jest nieomal nierozwiazalne (wyjawszy metodg ska-
fandrowa). Wobec powyzszego wolno uzywaé odkryte mieszadta
tylko doraznie (maszyny rezerwowe), za§ w przyszloSci nalezy je
wyeliminowaé z produkcji.

Z mieszadel za pomocg kadzi wézkowych masa jest przewozona
do wytlaczarek mechanicznych.

157. WYTEACZARKA

Wytlaczarka jest to maszyna o napedzie mechanicznym. Zbior-
nik maszyny napelniamy masa i zakrecamy pokrywa, posiadajaca
wymienny kaliber. Po puszczeniu maszyny, wprawiony w ruch
ttok wyciska mas¢ na zewnatrz w postaci taSmy. Tasma posiada
pozadany przekrdj zaleznie od ksztaltu kalibru.

Plastyczne tasmy zwykle lub zbrojone ksztaltujemy w matry-
cach na zimno i prasujemy na prasach balansowych wzglednie
mechanicznych. Nastepnie uszczelki suszymy sposobem natural-
nym. Po wysuszeniu, celem uzyskania wigkszej Scistosci struktury,
prasujemy uszczelki powtérnie, po czym odcinamy nadmiary na
diutownicach lub pilach mechanicznych. Cykl produkcyjny za-
kancza szlifowanie papierem szklistym oraz grafitowanie reczne.

Uzbrojenie do uszczelnien wykonuje pomocniczy warsztat me-
chaniczny. Operacje sa identyczne jak przy produkcji uszczelnien
miedziano-azbestowych, z tym jednak, iz ryflowanie odbywa sie
na prasach mimoérodowych, za$ wicksze na dlutownicach. Przy
bardzo duzych formatach wykonujemy uzbrojenie z segmentéw
ryflowanych oddzielnie.

158. WYTEACZARKA MECHANICZNA POZIOMA

I.ewa i prawa strona maszyny powinna posiadaé ostony prze-
kladni pasowo-klinowych oraz z¢batych. Wylacznik elektryczny
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napedu powinien posiada¢ w dolnej czgéci maszyny metalowa
ochrone w celu zabezpieczenia go przed zniszczeniem (obstuga
wlacza wylacznik przewaznie stopami). Nie nalezy w czasie ruchu
maszyny manipulowaé w jej wnetrzu.

Na oddziale ,Adiant®, jak réwniez na wszystkich uprzednio

wspomnianych oddzialach, gdzie benzyna jest uzywana jako roz-
puszczalnik, nalezy w pomieszczeniach produkcyjnych zainstalo-
waé rekuperatory, celem odciagniecia oparéw benzyny z powie-
trza (wzgledy zdrowotne i oszcz¢dnoSciowe).
» Mechanizmy rekuperacyjne powinny by¢ przez kierownictwo
ruchu otoczone szczegdolna opieka, aby nie dopusci¢ do awarii
1 przestojow, ktore pociagaja za sobg gwaltowne stgzenie opardw
benzyny w powietrzu i prowadza w konsekwencji do wzrostu nie-
bezpieczenstwa.

159. OBCHODZENIE SIE Z BENZYNA W POMIESZCZENIACH
PRODUKCYJNYCH

Magazyn podrgczny powinien byé odizolowany od sali produk-
cyjnej i posiadaé¢ sprawna instalacj¢ wentylacyjno - wyciagowa
oraz zabezpieczenie przeciwpozarowe.

W magazynie nigdy nie powinno si¢ znajdowaé¢ wigcej jak
jedna beczka benzyny. Beczka jak i inne naczynia stuzace do po-
$redniego przelewania benzyny powinny byé¢ zakrywane pokry-
wami wykonanymi z metali migkkich (nieiskrzacych).

160. ODDZIAL POMOCNICZO-MECHANICZNY

Koncowa faza produkcji piercieni weglowych Jankinssa od-
bywa si¢ na tokarniach pociagowych. Tokarki winny by¢ zaopa-
trzone w ssawki wentylacyjne ruchome, przymocowane do supor-
téw. Ssawki powinny by¢ polaczone z instalacja wentylacyjng we-
zami elastycznymi, celem odprowadzenia pytlu. Tokarze powinm
pracowaé w okularach, a to celem ochrony oczu przed odpryskami
wegla.

Do cigcia wykrojnikow w szczeliwie uzywane sa specjalne pity
mechaniczne. Pila powinna posiadaé naped catkowicie ostoniety,
koszem z siatki metalowej. Dolna cz¢sé maszyny od strony stano-
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wiska powinna posiada¢ oslong chroniaca nogi pracownika, pra-
cujacego w pozycji siedzacej, przed uderzeniem diwignia. Sta-
nowisko powinno byé wyposazone w krzeslo elastyczne. Przy pracy
nalezy podawacé ostroznie r¢kami material do tasmy roboczej pily,
aby uniknaé okaleczenia palcéw. W tym miejscu zadnej ostony
ze wzgleddéw konstrukcyjnych i technologicznych zastosowal nie
mozna. Ten moment naleiy podkresli¢ w czasie szkolenia.

Omawiany park maszynowy i zwiazane z nim wskazéwki bhp
sa wyczerpujaco ujete w broszurze ,Obrabiarki do me-
tali“ (Wydawnictwo Zakladu Wydawniczego Ministerstwa
Pracy i Opieki Spotecznej).

ROZDZIAL IX

PRODUKCJA FILCOW TECHNICZNYCH — TKANYCH

Budynki i oddzialy powinny by¢ usytuowane, zgodnie z biegiem
cyklu produkcyjnego nastgpujaco:

a) skladowanie surowca,

b) wilkownia,

¢) przedzalnia, sklad przedzy, oddzial przygotowawczy, skilad pod-
reczny tkalni, tkalnia, cerowalnia,

d) silownia,

e) wykanczalnia mokra, sucha,

f) skiad towarow gotowych,

g) warsztaty pomocnicze,

h) sklad artykulow technicznych,

i) budynek administracyjny,

J) portiernia.

A. ODDZIAL PRZYGOTOWAWCZY

161. OTWIERANIE BEL

Do przecinania drutu, wzglednie metalowych ta§m wzmacniaja-
cych opakowanie, nalezy przy otwieraniu bel uzywa¢é nozyc, klesz-
czy lub stalowych hakéw.
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W czasie rozkuwania bel tj. przecinania cze$ci metalowych opa-
kowania nalezy usuwaé osobnikéw postronnych, aby ustrzec ich
przed okaleczeniem ewentualnymi odpryskami drutu lub tasmy
(bednarki).

Zdjety z bel drut, wzglednie ta$me, nalezy zwijaé w peki i skla-
daé¢ w ustalonych miejscach, skad przy zakonczeniu pracy zmiany
nalezy je usuwad. Nie wolno pozostawiaé zdjetych z bel okuc¢ na
przejSciach.

Specjalne spinki, ktérymi précz okué zewnetrznych sa spigte bele,
nalezy dokladnie wybieraé, aby unikna¢ pokaleczenia zalogi pro-
dukcyjnej, awarii maszyn przetwérczych wzglednie pozaru (na
skutek iskrzenia o cze¢$ci metalowe maszyn).

W przypadku nieuwagi w czasie otwierania bel, robotnicy moga
doznaé pokaleczenia rak réznymi zanieczyszczeniami. Pokaleczen
tych aczkolwiek drobnych nie wolno lekcewazy¢, poniewaz welna
jak i opakowanie moga by¢ zainfekowane. W kazdym przypadku
nalezy skaleczenie niezwlocznie dezynfekowa¢ i opatrzyc.

Po zdjeciu opakowania, welng wrzucamy do wsypu, z ktérego
przenoszona jest pneumatycznie do wilkowni.

Pneumatyczne urzadzenie transportu zapewnia rozluznienie wio-
kien bez ich lamania oraz eliminuje zapylenie.

162. MIESZALNIA — WILKOWNIA

W mieszalni, w ktorej nastgpuje sporzadzanie mieszanek zesta-
wionych z réznych gatunkow i rodzajéw welen oraz innych surow-
céw typu welnianego, znajduja si¢ maszyny zwane mieszarkami
zgrzeblarkowymi lub wilkami.

163. MIESZARKI ZGRZEBLARKOWE — WILKI

Najnowsze typy obrotowych mieszarek zgrzeblarkowych nasze;j
produkcji sa catkowicie zabezpieczone fabrycznie pod wzgledem
bezpieczenstwa pracy oraz dzigki daleko posunigtej hermetyzacji
i odprowadzaniu kurzu, posiadaja w duzym stopniu rozwiazane
zagadnienie higieny pracy. Ze wzgledu na naped indywidualny —
wewnetrzny — zabezpieczaja one od skutkéw napedu zbiorowego
— zewngtrznego.
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Przy mieszarkach tych nalezy zwracaé uwage na prawidlowe
uziemienie silnikow oraz izolacj¢ i opancerzenie kabli.

Mieszarki powinny znajdowa¢ si¢ w pomieszczeniach ogniotrwa-
tych, przestronnych i widnych. Ze wzgledu na latwo$é powstawa-
nia w nich pozaréw powinny one by¢ umieszczone w oddzielnym
budynku. Pomieszczenia te powinny posiadaé natryskowe urza-
dzenia przeciwpozarowe, instalacj¢ wentylacyjno-wyciagowa (od-
pylanie), instalacj¢ grzejna, wodna (wykluczenie pozaru) oraz her-
metyczng instalacj¢ elektryczna.

164. MIESZARKI ZGRZEBLARKOWE (STAREGO TYPU)

Mieszarki starego typu s3 maszynami szczegélnie niebezpiecz-
nymi dla obstugi w przypadku nieuwagi lub nieprzestrzegania prze-
pisow bezpieczenstwa pracy.

W czasie ruchu maszyny nic wolno otwieraé pokryw ochron-
nych. Otwarte pokrywy wyzwalaja duze ilosci pylu szkodliwego
dla wzroku i drog oddechowych oraz umozliwiaja bezposredni
kontakt rak obstugi z obracajacymi si¢ czeSciami maszyny, co moze
spowodowaé powazne urazy ciala.

Robotnik nakladajacy surowiec na szczeblak zasilajacy powinien
obstugiwaé maszyne tylko od strony przedniej czgsci szczeblaka.
Nalezy bardzo uwaznie naprawia¢ listev’ki szczeblaka, aby uchro-
ni¢ podajacego przed uchwyceniem za odziez.

Rece nakladajacego robotnika moga by¢ zabezpieczone, przed
wciagnigciem przez rowkowe walki zasilajace, dwojako: przez od-
powiednia dlugos¢ szczeblaka zasilajacego wzglednie przez podno-
szona ochrone z kraty metalowej oslaniajaca wlot waléw (tylko
odgérnie). Otwoér wylotowy mieszarki powinien byé tak oddalony
od wirujacego odbieracza, aby wykluczy¢ schwytanie reki w przy-
padku wlozenia jej przez robotnika odbierajacego mieszanke.

W czasie biegu maszyny nie wolno usuwaé zawaléw (sklebien-
surowca), czysici¢ ani smarowaé maszyny. Otworzenie pokryw jest
dopuszczalne dopiero po calkowitym zatrzymaniu maszyny (przez
przesunigcie pasa na luiny bieg), zabezpreczeniu przez urzqdzenic
wykluczajqce samoczynne wlqgczenie maszyny oraz po zabezpiecze-
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niu maszyny przed wlqczeniem jej w ruch przez osoby nie nale-
zqce do obslugi.

Mieszarki zgrzeblarkowe powinny by¢ zaopatrzone w urzadzenia
wysysajace kurz, ktore nalezy zainstalowaé w miejscach wydziela-
jacych najwigcej kurzu, tj. nad walkami zasilajacymi oraz przy
otworze wylotowym.

Obstuga mieszarek a szczegblnie robotnicy zatrudnieni przy
otworze wylotowvm maszyny, powinni byé zaopatrzeni w maski
przeciwpylowe.

Transport przygotowanych surowcéw z mieszalni do zgrzeblarni,
odlegltej zwykle o ok. 10 m, odbywa si¢ pneumatycznie lub trans-
portuje sie za pomoca suwnic lub woézkéw recznych.

B. ZGRZEBLARNIA

Zgrzeblenie odbywa sie na maszynach zwanych zgrzeblarkami.
Zgrzeblarki pracuja zespolami. Zesp6l sklada si¢ z 3 zgrzeblarek
ustawionych (rzgdem jedna za druga) lub szeregiem (jedna obok
drugiej). Zgrzeblarka wst¢pna zaopatrzona jest w zasilacz wa-
gowy, a zgrzeblarka koncowa wyposazona jest w rozdzielacz rze-
mykowy tworzacy niedoprzed.

Zespoly zgrzeblarskie powinny by¢ tak ustawione, aby przejcie,
ktérym transportuje si¢ surowiec z komory transportera pneuma-
tycznego, posiadalo 15 — 6 m szerokoéci. Szeroko$¢ przej§¢ migdzy
zespolami zgrzeblarek ustawionych rzedem powinna wynosi¢ ok.
2 m. Odleglo$é miedzy poszczegdlnymi zgrzeblarkami ustawionymi
szeregiem powinna wynosi¢ minimum 1 m.

Zgrzeblarnia powinna by¢ oddzielona od przg¢dzalni w ten spo-
sob, aby rozdzielacze rzemykowe zgrzeblarek koncowych znajdo-
waly si¢ blisko wyjécia prowadzacego do sali przedzarek.

Przygotowana mieszanke wrzucamy do skrzynki zasilacza wa-
gowego, skad za pomoca szczeblaka kolczastego zostaje przeno-
szona na szale urzadzenia wagowego. Odwazone porcje mieszanki
skladane sa nastepnie na szczeblaku zasilajacym zgrzeblarke
wstepna.
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Wsyp skrzyni zasilajacej powinien posiadaé tak wysokie kra-
wedzie, aby uniemozliwié obslugujacej robotnicy dotkniecie sie
do szybko przesuwajacych si¢ ostrych igiel szczeblaka kolczastego.

Dalszymi elementami stwarzajacymi mozliwos¢ wypadku sa
walki robocze i zwrotne zgrzeblarek. Walki te obciagniete sg obi-
ciem iglastym (tasma bawelniana wielowarstwowa, w ktéra wbite
sa cienkie stalowe igietki). Walki napedzane sa za pomoca paséw
(walki zwrotne) oraz za pomoca lancuchéw (waltki robocze). W no-
woczesnych zgrzeblarkach sg one oslonicte pokrywami zabezpie-
czajacymi.

Po zakonczeniu operacji zgrzeblenia, prz¢dziwo w postaci runka
zostaje zdj¢te z umieszczonego za bebnem zbieracza za pomoca
drgajacego grzebienia. Przechodzi ono przez prowadnik w ksztal-
cie lejka i dostaje si¢ pomi¢dzy rowkowane walki gniotownika,
ktore krusza twarde czesci roslinne (kolki).

Robotnica obslugujaca gniotownik powinna ostroznie podkta-
da¢ zerwane runko pod wal, aby uniknaé¢ przygniecenia palcéw.

165. ZGRZEBLARKA WSTEPNA

Zgrzeblarka wstepna jak 1 nastepne powinna mieé calkowicie
oslonigta lewa strong tj. naped pasowy bebna zbieracza, przeklad-
ni¢ z¢bata do waléw zasilajacych oraz naped lancuchowy waltkéw
roboczych, za pomoca przystosowanej trzyczgsciowej siatki me-
talowej. Z prawej strony maszyny powinien by¢ identycznie oslo-
ni¢ty naped pasowy walkéw zwrotnych, latawiec, naped pasowy
do grzebienia i szarpacza.

Obsluga zgrzeblarki (jak réwniez i mieszarek) powinna zwra-
cat uwagg, aby wraz z surowcem nie dostal si¢ do maszyny jakis
twardy przedmiot. Przedm'ot :aki, o ile dostanie si¢ pomigdzy
iglasta powierzchnie bebna a walka zwrotnego, moze spowodowaé
wyrzucenie walka, ktory spadajac na czlowieka moze wywolaé
ciezkie okaleczenie.

W nowoczesnych zespolach, zasilacz wagowy zaopatrzony jest
w silne elektromagnesy wylawiajace kawalki metalu, ktére mogly
si¢ ewentualnie dostaé do mieszanki.
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Otrzymane runo ze zgrzeblarki wst¢pnej zaklada si¢ na szcze-
blak zasilajacy nast¢pnej zgrzeblarki — $redniej.

166. ZGRZEBLARKA SREDNIA

Sposoby zabezpieczenia obstugi tej zgrzeblarki sa takie jak przy
zgrzeblarce wstgpnej.

167. ZGRZEBLARKA KONCOWA

Maszyna ta (rys. 10) zaopatrzona jest w rozdzielacz rzemykowy.
Dlatego boczne oslony musza zabezpieczaé nie tylko napgdy samej
zgrzeblarki, ale i nape¢d pasowy do rozdzielacza. Wal mimosro-
dowy i przekladnie zebate do cholew rozdzielacza zabezpieczone
sa specjalnymi oslonami.

Elektryczne o$wietlenie wnetrza rozdzielacza powinno by¢ wy-
posazone w gumowy kabel o elastycznej izolacji i ochronie, ktory
powinien by¢ poprowadzony po ramie maszyny lub tez do skrzynki
z szyba matowa, umieszczona w podlodze pod rozdzielaczem.
W pierwszym przypadku, do o$wietlenia nie powinno uzywaé sig
wickszej zaréwki niz 25 W, gdyz silniejsza zaréwka bardziej sig
nagrzewa, mogac spowodowal zapalenie si¢ kurzu, osiadajacego
na zaoliwionych cz¢sciach maszyny.

Czyszczenie lub naprawa zgrzeblarek moze odbywaé si¢ tylko
podczas ich postoju. Przesuwany wylacznik napedu pasowego ro-
winien byé zaopatrzony w $rube dociskowa, uniemozliwiajaca sa-
moczynne wlaczenie maszyny.

Usuwanie kurzu z lozysk i czopéw walkéw roboczych i zwrot-
nych moze odbywa¢ si¢ tylko za pomoca szczotek osadzonych na
dlugich drazkach.

Kurz zgrzeblarkowy (odgrzebki) gromadzacy si¢ pod zbiera-
czem, bebnem i szarpaczem zgrzeblarki powinien byé¢ usuwany
tylko specjalnymi wygarniaczami osadzonymi na dlugich draz-
kach. Kurzu nie powinno wyciagaé si¢ r¢ka, zwlaszcza spod szar-
pacza i bgbna, a w zadnym przypadku podczas ruchu maszyny.



W nowoczesnych fabrykach, pod zgrzeblarkami znajduja si¢ ka-
naly umozliwiajace wybieranie kurzu (za pomoca wygarniaczy)
w czasie pracy maszyny. W czasie ruchu zgrzeblarek nie wolno
otwiera¢ pokryw, oslon, ani odsuwac zabezpieczen ochraniajacych
przekladnie i nap¢d maszyny.

Lozyska zgrzeblarek (zwlaszcza poslizgowe) musza byé syste-
matycznie kontrolowane, gdyz bardzo latwo ulegaja przegrzaniu
— mogac spowodowad zapalenie si¢ kurzu.

Obsluga zgrzeblarek powinna nosié obcisly odziez robocza (naj-
lepiej kombinezony). Kobiety, a nawet mezczyini posiadajacy
dlugie wlosy, powinni naklada¢ na glowg chustki wzglednie be-
rety.

W zgrzeblarni powinny by¢ umieszczone napisy nakazujace za-
chowanie ciszy, spokoju i uwagi.

W przypadku, kiedy zgrzeblarki ustawione sa zbyt blisko siebie,
np. w odleglosci 50—75 cm, nalezy zabronié przechodzenia mig-
dzy nimi, a zwlaszcza pracownikom nie nalezacym do ich obstugi.
W tym celu nalezy w przejiciach miedzy zgrzeblarkami umie$cié
lancuszki zagradzajace oraz napisy ,,/’rzejscie wzbronione' .

Poszczegblne zgrzeblarki powinny byé zaopatrzone w ssawki cen-
tralnej instalacji wentylacyjno-wyciagowe]j. Ssawki nalezy umiesz-
cza¢ nad miejscami, z ktdrych wydziela si¢ najwigcej kurzu.
W razie zepsucia si¢ instalacji, lub gdy ona w ogdle nie istnieje,
obsluga zgrzeblarek powinna byé zaopatrzona w maski przeciw-
pylowe o duzej powierzchni adsorbcyjnej pochlaniacza.

Nad zgrzeblarkami powinny by¢ umieszczone suwnice umozli-
wiajace podnoszenic be¢bna i zbieracza oraz podnoszenie i transpor -
towanie wyjetych walkéw w celu przewinigcia, oczyszczenia lub
ostrzenia obi¢ zgrzebnych.

Czyiciarze powinni byé zaopatrzeni w maski przeciwpylowe,
zabezpieczajace jednoczeénie oczy przed uszkodzeniem odpryskami
stalowych igiel lub kamienia szmerglowego.

W przypadku braku urzadzen — do brygady czysciarzy po
winni by¢ dobierani mgzczyzni wysocy i silni.
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Wskazane jest pneumatyczne czyszczenie obié. Z drugiej jed-
nak strony praktyka wykazala, Ze czyszczenie mechaniczne jest
znacznie lepsze (dokladniejsze).

Transport watkow z niedoprzedem na sale przedzarek przepro-
wadzany jest za pomoca specjalnych re¢cznych woézkéw lub tez,
o ile przedzarki znajduja sic na pictrach, za pomoca lancucho-
wego urzadzenia podno$nikowego.

Operacja pomocnicza, majacg na celu czyszczenie odpadkéw
spod zgrzeblarek, jest klepanie.

168. KLEPARKA

Maszyna ta stuzy do oczyszczania kurzu, zmiotkéw i1 odpadkéw
wldéknistych od zanieczyszczen ziemistych. Pracowaé moze okre-
sowo lub w sposéb ciagly. Ze wzgledu na charakter swej pracy
wydziela calag masg kurzu. Z tego tez wzglgdu powinna posiadac
szczelng budowe. Powinna mieé réwniez .ostonicta przekladnie pa-
sowa napedzajaca glowny wal maszyny i wentylator.

t.adowanie brudnych odpadkéw do wnetrza wirujacego bebna
kleparki (o pracy okresowej) moze odbywaé si¢ tylko po calkowi-
tym jej unieruchomieniu. W nowych typach kleparek, pracuja-
cych w sposob ciagly, ladowanie brudnych odpadkow i wyrzut
czystych odbywa si¢ mechanicznie, stwarzajac w ten sposob wigk-
sze bezpicczenstwo dla obslugi. Nie wolno tu jednak otwicraé po-
krywy podczas pracy maszyny.

Wyciaganie kurzu spod bebna oraz czyszczenie i smarowanie
maszyny powinno odbywa¢ si¢ 1ylko podczas postoju maszyny.

C. PRZEDZALNIA

Wytwarzanie przedzy w przedzalni zgrzebnej odbywa si¢ na
przedzarkach wézkowych.
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169. PRZEDZARKA WOZKOWA

Przedzarka wozkowa (rys.11) jest maszyna o dlugosci 18—33 m.
W polowie swej dlugosci posiada tzw. glowicg. Na calej dlugosci
przedzarki znajduje si¢ tawa odwojowa,wktorej tozyskach umiesz-
czone sa walki wydajace niedoprzed. Walki te dzigki temu, ze ich
szybko$§¢ obwodowa jest mniejsza od szybkosci liniowej wozka,
wydaja mniej niedoprzedu, niz wynosi pelna dlugo$¢ wyjazdu
wozka. Na skutek tego nast¢puje rozcigganie (pocienianie) nie-
doprzedu. Rozciagnicty niedoprzgd zostaje rozciagnicty przez
szybko obracajace si¢ wrzeciona.

|

Rys. 11. Przedzarka wdzkowa (samoprzasnica)
Zabezpieczenie glowicy

W ten sposob zostaje wytworzona przedza, ktora zostaje zwi-
nicta w kopkg podczas powrotu wézka. Wazek z wrzecionami po
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dojsciu do krancowego polozenia zatrzymuje si¢, a wrzeciona
otrzymuja odwrotne obroty, w celu odwinig¢cia niewielkiego od-
cinka przedzy, umozliwiajacego opuszczenie drutu nawijacza
1 podniesienie drutu napr¢zacza. Podczas powrotu wozka, wrze-
ciona otrzymuja taki kierunek obrotéw, jaki mialy podczas skre-
cania, nawijajac w ten sposéb wytworzony odcinek prz¢dzy na pa-
pierowe tutki nasadzone na wrzeciona.

Przedzarka wozkowa pracuje okresowo; podczas wyjazdu wozka
nastepuje rozciaganie i skrgcanie, a podczas powrotu wozka —
nawijanie.

Zabezpieczenie obstugi pracujacej przy przedzarkach wozko-
wych polega na:

1) oslonieciu przekladni napedu maszyny,

2) oslonieciu glowicy (walu sterowniczego, kol linowych napedzaja-
cych beben wrzecionowy, walu pomocniczego, pionowego, wozko-
wego i slimakowego,

3) oslonigciu specjalnymi kapami kol wozka. Kapy te maja za zada-
nie zepchnaé noge postawiong na szynach,

4) oslonieciu wszelkich zewnetrznie umieszczonych przekladni zeba-
tych i lancuchowych, wspornikéw walu nawijacza, kél linowych
przypodlogowych, utrzymujgcych w réwnomiernym biegu wézek,
kol zebatych kwadratu i licznika skretowego,

5) zaopatrzeniu przesuwacza pasa napedzajacego maszyne w urzadze-
nie zabezpieczajace przed samoczynnym wlgczeniem sie przedzarki.

6) czestym kontrolowaniu stanu przewodow doprowadzajacych prad
elektryczny do maszyn o napedzie indywidualnym (zwlaszcza do
silnika umieszczonego w waézku).

Przed uruchomieniem prze¢dzarki nalezy sprawdzié czy nie znaj-
duje si¢ kto§ w miejscach niebezpiecznych maszyny.

Pracg przy przedzarkach wézkowych mozna uznaé za bezpiecz-
na, o ile tylko obstuga jest odpowiednio wyszkolona i przestrzega
zasad bezpieczenstwa pracy.

W czasie ruchu maszyny nie nalezy:

1) stawiaé nég na szyny, a szczegolnie miedzy wozek a zderzaki
oporowe,
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2) wklada¢ rak miedzy druty nawijacza i naprezacza przy zmianie
ich polozenia, tj. podczas odwijania i w chwili dojscia wozka do
tylnych zderzakow,

3) wchodzi¢c pomiedzy wozek a walki zasilajace,
4) wchodzi¢ pod wozek,
5) wchodzi¢ na glowice,

6) czysci¢ i smarowaé maszyny.

Zerwana przedze nalezy przykrecaé ostroznie. Unikaé przy tym
okrgcania palcéw przedza, gdyz przy mocnej przedzy latwo moze
nastapi¢ wciagniecie palcow pomigdzy druty nawijacza i napre-
zacza, co nastapi¢ moze podczas gwaltownej zmiany ich polozenia,
tj. w momencie dojScia wozka do tylnych zderzakéw.

Nalezy ostroznie zdejmowaé niedoprzed z rolek dociskowych,
jak réwniez zakladaé nowe walki z niedoprzedem.

Uruchamiaé maszyny moze tylko Srubownik lub upowainiony
przez niego przykrecacz.

Czyszczenie maszyny naleizy przeprowadzal tylko podczas jej
postoju. W tym celu nalezy przedzarke zatrzymaé w 3/4 dlugosci
wyjazdu wozka.

Ze wzgledu na charakterystyczna prace przy przedzarce, pole-
gajaca na ciaglym chodzeniu (dziennie ok. 5 km) za posuwajacym
si¢ wozkiem, u obstugi przedzarki moga wystapi¢ zylaki lub de-
formacja nbég. Wskazane jest dlatego noszenie wygodnego, sko-
rzanego obuwia na niskim obcasie (typ Zoinierski) i bandazowanie
lydek (szczegdlnie u majacych skionnosci do zylakéw) elastycz-
nymi bandazami. Nalezy stanowczo unika¢ ubuwia podbitego
guma, ktére stwarza duze niebezpieczenstwo na skutek latwego
posliznigcia si¢ na rozlanej oliwie.

Maszyne nalezy uwaznie smarowadl, aby uniknaé rozlewania
oliwy na podloge, co latwo moze staé si¢ przyczynag poslizniecia
robotnikéw 1 upadku na niebezpieczne miejsce przedzarki.
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Odziez i nakrycie glowy obowiazuje jak przy zgrzeblarkach
i mieszarkach zgrzeblarkowych.

Wyprodukowana prz¢dz¢ uklada si¢ w drewnianych skrzyn-
kach, ktore odtransportowuje si¢ do magazynu.

D. ODDZIAYL. PRZYGOTOWAWCZY TKALNI

170. EACZNIARKA (ZWOJARKA)

W zaleznosci od gatunku i przeznaczenia przedzy, laczenie jej
odbywa si¢ nastgpujaco: kopki zatykamy na wrzeciona ramy na-
tykowej. Odwijajaca si¢ przedza, przepuszczona przez szczeliny
czyszczace i prowadnik, zostaje nawinieta krzyzowo na obraca-
jaca si¢ cewke.

Zdjecte z laczniarki szpulki, z nawini¢ta do odpowiedniej gru-
bosci przedza, przewozi si¢ w koszach do skrecarek.

Skrecanie przedzy odbywa si¢ nastepujaco: cewki z laczona
przedza nakladamy na wrzeciona i wstawiamy na drabinke naty-
kowa. Przedza przeciagnigta przez walek produkcyjny i oczko bie-
gacza nalozone na stalowy pierscien (obraczke) zostaje nawijana
na duze cewki impregnowane, lub drewniane szpule o wymiarach
38 X15 cm, o wadze 0,7 kg.

Przy obstudze skrgcarek moga wydarzyé si¢ wypadki w czasie
zakladania zerwanego sznurka napedzajacego wrzeciono, a to
wskutek nieuwagi lub stabej specjalizacji obstugujacego maszyne.

Kopki zdjete ze skrecarek ukladane w koszach sa poddawane
parowaniu, celem pozbawienia elektryczno$ci statycznej i utrwa-
lenia skretu.

Bywa jeszcze kilka innych rodzajow skrecarek, ktére ze wzgle-
du na zblizony sposéb dzialania, oraz identyczno$é celu, oméwimy
jedynie pokrétce, podkreslajac jednoczesnie elementy maszyn,
wymagajace zabezpieczenia.
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171, SKRECARKA SKRZYDELKOWA FOZIOMA

W czasie biegu maszyny nie wolno poprawiaé szpul, bowiem
skrzydetko wrzeciona moze skaleczyé rgke.

172. SKRECARKA SKRZYDELKOWA PIONOWA

Maszyna ta powinna posiadaé oslony przekladni kot zgbatych
napg¢du walu rozrzadczego, nap¢du wrzecion oraz walu skrgtnego.

)

Rys. 12. Skrecarka skrzydetkowa — pionowa
Zabezpieczenie przekladni zebatej. Prowizoryczne

Pret stuzacy do wylaczenia maszyny, biegnacy wzdluz calej
skrecarki, powinien ochraniaé nogi obslugi przed uderzeniem
skrzydetkami wrzeciona.

173. SKECARKA WEZOWA

Sposoby zabezpieczenia jak w pkt. 27.
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174. SKRECARKA OBRACZKOWA

Sposoby zabezpieczenia jak w pkt. 26.

Rys. 13. Skrecarka obragczkowa
Zabezpieczenie napedu pasowego

175. DZIEWIARKA DO FRODUKCJI WEZY FILTRACYJNYCH

Maszyna ta powinna posiadaé oslonicta prowadnicg wézka sa-
neczkowego oraz napedu lancuszkowego.

Ze skrecarni — cewki z przedza (niémi) zostajg przewiezione
w koszach do snowalni.

E. SNOWALNIA

176. SNUCIE RECZNE

Snucie reczne polega na r¢eznym nawijaniu przedzy z cewek na
rame¢ snowarki, z ktdrej nawinigta osnowe¢ odwija si¢ w postaci
pasm i splata si¢ je lancuchowo.
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Transport pasm osnowy do krosien filcowych odbywa si¢ recz-
nymi wézkami.

177. PRZEWIJARKA WEZ0WA, WATKOWA (STO2KOWA)
I EKSPRES

Sposoby ich zabezpieczenia jak w pkt. 77—79.

F. TKALNIA

Do jednej z najtrudniejszych produkcji zaliczyé nalezy wyréb
filcow papierniczych, ktérych olbrzymi cigzar dochodzi w stanie
suchym do 900 kg, mokrym za$ ponad 1500 kg.

Trudnos¢ t¢ stwarza konieczno$é przenoszenia lub przewozenia
tych cigzaréw, co moze byé powodem wypadkéw przy tej pracy.

Aby temu zapobiec, zaklad powinien posiadaé¢ jak najdalej
zmechanizowany transport wewngtrzny.

Praca niemal na wszystkich stanowiskach wymaga wielkiego
skupienia i uwagi ze strony obslugi, ktéra powinna by¢ dobierana
z os6b fizycznie silnych.

178. KROSNO ANGIELSKIE

Krosno angielskie powinno posiadaé oslong kol zgbatych walu
korbowego (z obu stron krosna) w plaszczyznach prostopadlych
do biegu czélenka. U koficéw bidla powinny by¢ umieszczone
siatki metalowe umocowane elastycznie, lub pret metalowy bieg-
nacy réwnolegle do przesmyku umocowanego do pochwy bidla.
Siatki lub pret maja za zadanie zatrzymaé wyskakujace czélenko.

Czélenko w tym typie krosien posiadajace kaliber 95—105 mm
poruszaja si¢ z duza szybkocia i sila; wyskoczywszy moga niebez-
piecznie razié.

Jako zabezpieczenia przeciwko wyskakiwaniu czélenek bywaja
stosowane palce, osadzone w odstgpach kilkucentymetrowych
wzdluz przesmyku.
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Ponadto przy duizym zapyleniu, krosno moze posiadaé¢ ssawki
z centralnej instalacji wentylacyjnej, umieszczone w nastgpujacy
sposob: jedna dolng — w niecce blaszanej, migdzy przedpiersiem
a przewalem, oraz dwie pionowe — po obu stronach nicielnic.

179. KROSNO KORTOWE

Zabezpieczenia przy krosnach kortowych bgda podobne jak przy
krosnach angielskich, z tym jednak zastrzezeniem, ze drazek uru-
chamiajacy maszyng a znajdujacy si¢ w pozycji réwnoleglej nad
przedpiersiem musi posiada¢ otwér, w ktorym pragnac zabezpie-
czy¢ maszyne przed przypadkowym uruchomieniem, wkladamy
zatyczke.

180. KROSNO FILCOWE CIEZKIE

Krosno to o dlugosci 3 do kilkunastu metréow powinno mieé za-
bezpieczong przekladnie zg¢bata napedu.

Reszta przepiséw bhp jak w pkt. 178 i 179.

Pomost dla ruchu obstugi oraz schodki powinny byé mocno zbu-
dowane i posiadaé powierzchnig¢ gladka lecz nie $liska.

Pomimo ogromu krosna filcowo-cigzkiego praca na nim jest
bezpieczniejsza niz na innych krosnach, a to ze wzgledu na male
obroty poszczegélnych czeéci krosna, jak réwniez na widoczny
ruch czélenka.

Wskazowki bhp. dla tkalni jak w pkt. 82.

181. CEROWALNIA

Cerowanie, ktére przeprowadza si¢ na stolach lub wieszakach,
polega na usuwaniu bledéw w filcach i tkaninach technicznych
przez reczne wykonanie poprawek, jak usunigcie supléow, przeciag-
nigcie luinych, wzglednie w szyciu brakujacych nici i spajanie
filcow bezkoncowych. Uklucia igla nalezy zabezpieczyé opatrun-
kiem. Cerowalnia powinna posiadaé dobre oswietlenie.

Z cerowalni — filce lub tkaniny sa transportowane wézkami
r¢cznymi do wykanczalni mokrej.
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G. WYKANCZALNIA MOKRA
Przy rolowaniu dodaje si¢ do wody mydlo lub kwas siarkowy

(stabe stgzenie do 4%). Pomieszczenie nalezy zaopatrzyé w prze-
pisy obchodzenia si¢ z kwasami i odpowiednio przeszkolié obstuge,
— jak w pkt. 59.

182. FOLUSZ

Folusz jest to maszyna duzych rozmiaréw, skladajaca si¢ z ra-
my zelaznej, drewnianej obudowy, rolek pionowych, pierscienia
i cylindréw (walcéw), gardla do zduszenia towaru oraz napegdu
hocznego i glownego.

Praca folusza odbywa si¢ nastepujaco: sztuka tkaniny zeszyta
koncami, prowadzona przez dwie rolki pionowe, utrzymujace sze-
rokoé¢ zwoju, przechodzi ruchem ciaglym przez pierscien, nastep-
nie przez cylindry (walce) folujace do gardla.

W czasie cyrkulacji tkanina zostaje nasycona (zalewana) roz-
tworem mydlacym, celem wytworzenia warunkéw folowniczych.

Ze wigledu na uzywanie doé$¢ pierwotnych wylacznikéw
(380/A) sam wylacznik powinien byé zamknigty (zakryty), za$
osoba wylaczajaca (obstuga) powinna staé¢ na dywanie gumowym,
lub posiadaé gumowe buty i rekawice.

Maszyna ta, ze wzgledu na swoja wielko$¢ (pojemnosé od 69
do 1000 kg), wymaga od obstugi duzej umiejgtnosci oraz duzego
wysitku fizycznego. Z powyzszych powodéw czgéci ruchome ma-
szyny jak réwniez cykl technologiczny stwarzaja wiele momen-
téw niebezpiecznych.

Maszyna powinna posiadaé wokolo napedu silnikowego ogro-
dzenie barierowe, ponadto ostony metalowe na przekladniach két
z¢batych.

Czesé gorna (wierzchnia) maszyny musi by¢é zaopatrzona w osto-
ne ochraniajaca walce rozciggowe i zabezpieczajaca obstuge przed
odpryskami mydla.
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Z boku maszyny nalezy ostoni¢ koncéowke walu pierwszej po-
ziomicy oraz przekladnie zgbata napedu walcow gléwnych — po-
ciagowych.

Najcigzsze warunki pracy zachodza w czasie wkladania susznika;
w momencie tym do wnetrza maszyny wchodzi czeg§é robotnikéw,
pozostali za$ podaja material.

Ta skomplikowana czynno$é oraz wielki ciezar susznika (do
900 kg) powoduja czgsto u robotnikéw powstanie przepukliny.

Zakladanie susznika odbywa si¢ w zasadzie z lewego boku ma-
szyny przez specjalne wlazy, ktére po zaladowaniu powinny byé
zamknigte natychmiast.

Po puszczeniu maszyny w ruch, jeden robotnik musi staé przed
otwartymi drzwiami gléwnymi i bacznie obserwowaé krazenie
materialéw we wngtrzu foluszu. W przypadku utworzenia sie peku
z materialu, nalezy natychmiast zatrzymaé maszyne. W przeciw-
nym bowiem razie, pierwszy wyrwany wal moze spowodowat
awarig¢, a nawet zniszczenie maszyny 1 kosztownej tkaniny, jak
réwniez obrazenia obslugi.

Z powyiszych wzgledow folusze powinny byé zaopatrzone
w mechanizm wylaczajacy automatycznie bieg maszyny w przy-
padku powstania wezla na tkaninie.

Urzadzenie to dziala nastepujaco: utworzony pek z materiatu
przez szarpniccie czujki mechanizmu powoduje ruch wytacznika.
ktérego ramie, zmieniajac pozycj¢ pionowa na poziomg, przesuwa
pas z kola roboczego na luine.

Dlatego korba powinna by¢ pomalowana na jaskrawy kolor,
a na obudowie maszyny w miejscu osadzenia korby powinien byé
umieszczony. napis ostrzegawczy.

W czasie ruchu maszyny konieczna jest ciagla obserwacja,
ktéra nie moze byé polaczona z dotykaniem krazacej tkaniny lub
wchodzeniem do wnetrza foluszu.

Zwilzanie susznika tzw. mydlem powinno si¢ odbywaé wylacz-
nie za pomocg hydrantéw lub strzykawek, nigdy za$§ 2a pomocq
naczyn.
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183. FOLUSZ MALY

Maszyna powinna posiadaé ostone napedu linowego gléwnych
waléw pociagowych.

f.adowanie odbywa si¢ od przodu, lecz dzwiczki w czasie ruchu
musza byé zamknigte, obserwacja za$§ powinna sie odbywaé przez
okienko w goérnej czgsci drzwiczek.

W tego rodzaju foluszach uzywa si¢ czesto roztworu kwasu siar-
kowego. Obstuga wiec powinna by¢ zaopatrzona w ubrania kwaso-
odporne, trepy, buty gumowe i rekawice, fartuchy ochronne, oku-
lary i czapki (berety).

184. FOLUSZ MLOTKOWY

Maszyna ta o malych rozmiarach i prostej konstrukcji wymaga
zabezpieczenia oslona z siatki metalowej od strony mimosrodéw
wprawiajacych drewniane mloty w ruch. Zabezpieczenie to ma
na celu ochroni¢ robotnika w przypadku potknigcia si¢ lub upadku
na folusz.

Tkaniny z foluszu (filce mokre) ponad 500 kg wagi poddaje si¢
dalszemu procesowi tj. praniu na foluszach. Filce lzejsze do 500
kg przewozi si¢ wozkami recznymi do pralnic.

185. PRALNICA

Pralnica sklada si¢ z wanny, walkéw wyciskajacych oraz na-
pedu gléwnego.

Sztuka tkaniny poruszana ruchem ciaglym, wielokrotnie zanu-
rzana w roztworze wypelniajagcym wanng, wyciskana nastepnie
przez walki, podlega praniu.

Pralnica, pomimo nieskomplikowanej konstrukcji, jest podobnie
jak folusz duzego rozmiaru (szeroko$¢ rob. 2—4 m), co lacznie
z cigzarem mokrej tkaniny (ponad 1000 kg) powoduje, ze praca
przy tej maszynie jest réwnie nicbezpieczna. Sprawg te pogarsza
fakt, ze mokry filc staje sie sztywny i utrudnia rg¢czna prace.

Maszyna ta powinna posiadaé oslonigte wszystkic kola, pasy
napgdowe, oraz elementy wirujace.
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Pracownicy obslugujacy pralnice powinni uzywaé dwuczgscio-
wych ubran, trepéw, fartuchéw oraz butéw gumowych.

Zakladaé tkaniny na pralnice nalezy ostroznie, gdyz zachodzi
niebezpieczenstwo wciagniecia reki przez walki wyciskajace.

Filce w stanie mokrym zostaja z pralnic przewozone suwnica
lub wozkami recznymi o specjalnej konstrukcji do suszarek bgb-
nowych, lzejsze za$ tkaniny techniczne — wodzkami lzejszej kon-
strukcji (o no$nosci do 250 kg) do wirdwek.

Przy praniu tkanin uzywamy dodatku slabego roztworu lugu lub
amoniaku.

186. APARATY FARBIARSKIE

Farbowanie tkanin odbywa si¢ w goracej wodzie zaprawionej
barwnikiem i chemikaliami pomocniczymi, w specjalnych kadziach
farbiarskich.

Do tego celu sluzy maszyna skladajaca si¢ z nastepujacych za-
sadniczych cze¢sci: kadzi, kolowrotu, wirnika, pompy do wprowa-
dzania pary.

W kadzi farbiarskiej, przy farbowaniu sztuk, kapiel farbiarska
jest nieruchoma, za$ farbowana tkanina jest wprawiona w ciagly
ruch za pomoca kolowrotu.

Wszystkie elementy ruchome maszyny s3 napedzane silnikiem
indywidualnym, lub za pomocg napedu grupowego.

Uruchamiajac maszyng¢ farbiarska (aparat) nalezy:

a) wlqczyé naped aparalu,

b) otworzyé doplyw pary do kad:zi.

Przy wylaczeniu maszyny nalezy zachowa¢ odwrotny
porzadek czynnosci:

a) zamknqé doplyw pary do kadzi,

b) wylqczyé naped aparatu.

Przy maszynach nalezy ostoni¢ naped. Obsluga przy aparatach
farbiarskich powinna by¢ ubrana tak samo jak przy pralnicach.

Tkanine po farbowaniu przewozi si¢ r¢cznymi wozkami do
pralnic.
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187. KADZIE BIELARSKIE

Bielenie tkanin odbywa si¢ w wodzie zaprawionej podchlora-
nem sodowym w kadziach bielarskich, podobnie jak przy farbo-
waniu.

Obstuga powinna byé zaopatrzona w odziez ochronna, tak jak
w pkt. 185 — pranie.

Transport tkanin bielonych odbywa sie wézkami do pralnic.

188. WIROWKA

Odwadnianie tkanin polega na usuwaniu wody na maszynach
zwanych wiréwkami.

Wiréwka jest to maszyna skladajaca si¢ z metalowego kosza
o wielu otworach wirujacego na wale pionowym, cato$é¢ obudo-
wana jest plaszczem w ksztalcie bebna.

Odwadnianie odbywa si¢ nastepujaco: do kosza wiréwki wkla-
damy 'tkaning, zakrywamy pokrywe¢ bebna i uruchamiamy ma-
szyng. Wiréwka wirujac wokdt watu (osi), wskutek sily odérodko-
wej, powoduje odplynigcie wody z tkaniny przez otwory kosza
oraz otwér bebna na zewnatrz wirdwki.

Praca na wiréwkach jest zupelnie bezpieczna, nalezy tylko osto-
ni¢ naped maszynowy oraz réwno ukladaé tkaning w kosze i do-
brze zamyka¢ pokrywe maszyny, aby uniknaé wyrzucenia tkaniny.

Odziez obstugi sklada si¢: z ubrania dwudzielnego, trepdw i far-
tucha gumowego.

Odwodnione tkaniny przewozi si¢ woézkami recznymi do su
szarki ramowej.

189. SUSZARKA BEBNOWA — (KALANDER)

Suszenie filcow bezkoncowych odbywa si¢ na suszarce bcbno-
wej (kalandrze). Suszarka bgbnowa jest to maszyna o konstrukeji
nieskomplikowanej, rozmiarami podobna do poprzednich maszyn
(szeroko$¢ do 5 m).

Suszarka powinna posiadaé oslong przekladni zg¢batej napedu
bebna. Przy montazu, wzglednie zabudowie maszyny, nalezy zwra-
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ca¢ baczna uwage na silne zamocowanie ram utrzymujacych pro-
wadzenie walcéw naciagajacych, gdyz przy silnym naciaganiu
suszonej tkaniny, ramy moga si¢ polozy¢, co stworzyloby dla ma-
szyny znajdujacej si¢ w ruchu mozliwosci jej zniszczenia i nie-
bezpieczenstwa dla obstugi jak przy foluszu.

Przy naciaganiu filcu na suszarkg¢ nalezy staé z boku maszyny.

Podczas ruchu suszarki bgbnowej (kalandra) nie nalezy mani-
pulowaé przy bokach filcu, szczegélnie w poblizu waléow, gdyz
moze to spowodowac cigzkie uszkodzenie ciala.

Przy skomplikowanym nakladaniu susznika na walce, do pod-
noszenia walcow nalezy uzywaé suwnic dzwigowych. Im szersza
jest tkanina, tym wickszego wymaga wysilku fizycznego przy na-
kladaniu jej w walce suszarki.

W wypadku awarii maszyn¢ nalezy natychmiast zatrzymac.
W przeciwnym bowiem razie walec szarpnigty przez begdaca
w ruchu tkaning zostaje wyrzucony (waga ok. 300 kg) i moze by¢
niebezpiecznym dla otoczenia.

Jednoczesnie nalezy stale kontrolowaé stan manometréow, oraz
periodycznie stan bgbna i przewodéw parowych, aby unikna¢ wy-
buchu i poparzenia para.

190. SUSZARKA RAMOWA

Suszarka ramowa jest maszyna przystosowana do suszenia tka-
nin w sztukach.

Praca suszarki ramowej odbywa si¢ nast¢pujaco: tkaning za-
kladamy brzegami migdzy krazki dociskowe a lancuchy kolczaste;
tkanina przebiegajac labiryntowo przez komor¢ (pasaze) wyparo-
wuje plyny, ktorymi byla nasycona. Sam proces parowania jest
przyspieszony przez przeplyw silnego pradu goracego powietrza,
napgdzanego do komory suszarki; para jest z komory usuwana za
pomoca wentylatora.

Sciany suszarki oraz rurociagi powinny by¢ izolowane. Tkanina
po opuszczeniu komory przechodzi przez urzadzenie chlodzace.
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Maszyna powinna posiada¢ ostony napedéw ramowych oraz
przekladni $limakowych napedu tancuchéw transportowych w ko-
morze suszarki.

Ze wzgledu na wysoka temperature, pomieszczenie powinno po-
siada¢ wentylacje wyciagowa i nawiewna.

Pomost stanowiska podawaczy powinien posiadaé mocng i réw-
na podloge oraz porecze.

Przy zakladaniu tkaniny nalezy uwazaé, aby reka nie zostala
wciggnigta migdzy tancuch kolczasty prowadzacy tkaning, a krazek
dociskowy.

Obstuga powinna zwracaé baczna uwage na ewentualno$é po-
wstania pozaru i dba¢ we wlasnym interesie, aby przepisowy sprzet
przeciwpozarowy byl zawsze na swoim miejscu w odpowiedniej
ilosci 1 dobrym stanie.

Czyszczenie suszarki moze si¢ odbywaé tylko po zupelnym za-
trzymaniu maszyny i zabezpieczeniu jej przed samoczynnym uru-
chomieniem; pracg t¢ wykonuja dwaj pracownicy (ewt. omdlenie
na skutek duzej temperatury}.

Transport gotowych filcéw (zawinigtych) do skladu towaréw
odbywa si¢ wozkami — podno$nikami o napedzie elektrycznym,
za$ tkaniny techniczne przewozi si¢ recznymi wézkami do wykon-
czalni suchej.

Ze wzgledu na znaczng wage filcéw, transport z wykonczalni
mokrej powinien odbywa¢é si¢ za pomoca suwnicy diwigowe].

Wszyscy pracownicy wykonczalni powinni by¢ zaopatrzeni
w odziez dwudzielng oraz trepy i fartuchy gumowe. Zamiast
trep moga by¢ tu stosowane buty gumowe.

W wykonczalni mokrej sie¢ elektryczna powina by¢ zherme-
tyzowana, dotyczy to takze silnikéw i o$wietlenia. Posadzki po-
winny posiada¢ nalezyte spadki i odprowadzenie wody oraz,
w miejscach czesto uzywanych do chodzenia, kratownice drew-
niane.

Ponadto pomieszczenia wykonczalni powinny by¢ zaopatrzone
w sprawnie dzialajace urzadzenia ogrzewnicze, wentylacyjne
i odemglajace.
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H. WYKONCZALNIA SUCHA

191. DRAPARKA

Celem uzyskania puszystej powierzchni tkaniny poddaje si¢ ja
procesowi drapania na ,draparce” metalowej lub szyszkowej
(ostowej).

Draparka sklada sie z bebna drapiacego, dwoch watkéw do na-
wijania tkaniny i dwéch walcow naciskajacych, z ktorych jeden
jest ruchomy, drugi za$ nieruchomy. Walek ruchomy ma za za-
danie przyciska¢ tkanine mocniej lub stabiej do elementéw dra-
piacych.

Maszyna powinna posiadaé takie oslony napgdu i generacji
biegéw oraz ochrony blaszane napedéw klinowych i zgbatych wal-
kéw zgrzeblnych.

Wyciagi powinny by¢ gérne — okapowe i dolne nieckowe.

Zakladanie tkaniny oraz usuwanie usterek moze si¢ odbywaé
tylko w czasie postoju maszyny.

W zwiazku z silnym zapylaniem na stanowisku — nalezy sto-
sowaé profilaktyke przeciwpylowa.

Transport tkaniny z draparek na postrzygarki odbywa si¢ wéz-
kami recznymi.

192. POSTRZYGARKA

Strzyzenie tkaniny ma na celu zréwnanie wlosa, a przez to uzy-
skanie gladkiej powierzchni.

Postrzygarka sklada si¢ z przyrzadu strzygacego, szczotek oczy-
szczajacych, walcow ciagnacych oraz listew i walcéw naprezaja-
cych tkanine.

Tkanine strzyze szybko obracajacy si¢ walek nozowy, ktéry $ci-
najac wyrébwnywa wlos przesuwajacej si¢ tkaniny.

Maszyna powinna posiadaé ostong przekladni pasowych, na-
pedu waldéw szczotkowych, watka nozowego i przekladni zgbatej
walka pociagowego.

Walek nozowy powinien posiadaé na calej dlugosci — specjalna
siatkowa oslong, uzbrojong w urzadzenie automatyczne, ktére nie
pozwala w czasie ruchu na otworzenie si¢ maszyny.
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Zakladanie 1 zdejmowanie materialu, wzglednie czyszczenic
specjalng szczotka, powinno si¢ odbywaé tylko w czasie postoju
maszyny.

Walek nozowy w ruchu wymaga specjalnej uwagi i ostroz-
nosci, celem unikniecia obciecia palcow u rak.

Postrzygarka powinna posiadaé¢ wentylacje wyciagowa. Trans-
port tkaniny strzyzonej na prasowarki odbywa si¢ woézkami recz-
nymi.

193. PRASY NIECKOWE

Prasowanie polega na usunieciu fald oraz odstajacych widkien
na powierzchni prasowanej tkaniny. Prasowanie odbywa si¢ na
maszynach zwanych prasami nieckowymi, przez przebieganie tka-
niny miedzy walcem (nagrzewanym para) a niecka,.

Maszyna powinna posiadaé oslony napedéw linowych, prze-
ktadni oraz .przekladni slimakowe;j.

Wskazania dotyczace kontroli przewodow parowych jak przy
suszarkach bg¢bnowych (pkt 189).

Przy zakladaniu tkaniny, w czasie ruchu maszyny, nalezy uwa-
zaé aby palce nie dostaly si¢ mi¢dzy nieck¢ a goracy bgben pra-
sujacy, gdyz moze nastapi¢ poparzenie wzglednie zmiazdzenie
rak. Moment ten naleiy podkreslic przy szkoleniu obslugi.

Wyprasowane tkaniny transportuje si¢ do magazynu towaréw
gotowych.

194. SKEADOWANIE WYROBOW GOTOWYCH

Magazyn wyrobow gotowych powinien odpowiada¢ identycz-
nym warunkom co i magazyn surowcow, ponadto powinien byé
zaopatrzony w urzadzenie do utrzymania stalej wilgotnosci oraz
w suwnic¢ o nosnosci 1,5 tony.

Skladowanie filcow i thanin technicznych odbywa sie nastepu-
jaco: tkaniny owinigte w papier i obszyte tkaning jutowa w paczki
o wadze 15—800 kg sa ukladane podobnie jak to si¢ odbywa
w magazynie surowcoéw, z tym jednak, Zze pomocnicza lub zastep-
cza rol¢ odgrywaja tu wozki-podnoséniki o napedzie akumulato-
rowym.
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ROZDZIAL X

ODDZIAL MECHANICZNY — POMOCNICZY

195. ODDZIAL MECHANICZNY — POMOCNICZY

Wskazowki bezpieczefistwa pracy sa ujgte wyczerpujaco w wy-
dawnictwach Zakladu Wydawniczego Ministerstwa Pracy i Opieki
Spotecznej. — Seria Ochrony Pracy:

a) ,Obrabiarki do metali®.

b) ,Szlifierki — Instrukcjc Techniczne™
c) ,Gospodarka ztomem".

196. ODDZIAL DRZEWNY POMOCNICZY

Wskazowki bhp. zawarte sa w nast¢pujacych wydawnictwach
Zakladu Wydawniczego MP i OS.

a) Maszyny do obrobki drewna*.

b) ,Pita tarczowa do przerzynania wzdluz-
nego'.

c) ,Pily mechaniczne do poprzecznego

przerzynania drewna“
oraz

d) w wydawnictwie b. Instytutu Spraw Spolecznych:

wJak pracowac¢ bezpiecznie na pile tar-
czowe "

197. SPAWANIE

Skladowanie karbidu reguluje rozporzadzenie z dnia 15 lipca

1935 r. o przechowywaniu karbidu przez zaklady przemyslowe
(Dz. U. R. P. Nr 59, poz. 383).

Whytwornice i ich uzycie sa uje¢te w rozporzadzeniu z dnia 20. 9.
1935 r. o ustawieniu, uzywaniu i obstudze wytwérni acetyleno-
wych (Dz. U. R. P. Nr 99/1935, poz. 903).
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Przepisy dotyczace butli tlenowych-i1 ich uzycia sa zawarte
w rozporzadzeniu Min. Przem. 1 Handlu z dnia 9 maja 1938 r.
o budowie i stanie technicznym przeno§nych zbiornikéw do ga-
z6w sprezonych, skroplonych i rozpuszczonych pod ci$nieniem
(Dz. U. R. P. Nr 89:1938. poz. 329).

198. NACZYNIA I ZBIORNIKI POD CISNIENIEM — SPREZARKI

Uzycie i sposoby zabezpicczenia ujgte s3 w wydawnictwie Mi-
nisterstwa Pracy i1 Opieki Spolecznej pt. .Naczynia i1 zbiorniki
pod ci$nieniem — sprezarki®.

199. KOTLY PAROWE

Przepisy dotyczace kotléw parowych sa zawarte w rozporza-
dzeniu z dnia 6 listopada 1921 r. w przedmiocie przepiséw o bu-
dowie, ustawianiu i dozorze kotléw parowych uzywanych na la-
dzie (Dz. U. R. P. Nr 108/1921, poz. 744); oraz rozporzadzeniu
z dnia 20 marca 1923 r. w przedmiocie przepiséw dla obstugu-
jacych kotly parowe (Dz. U. R. P. Nr 53/1923, poz. 370).

200. PEDNIE

Wskazowki zabezpieczenia i obslugi sa wyczerpujaco ujgte
w wydawnictwie Ministerstwa Pracy i1 Opieki Spolecznej pt.
JLednie”.

201. BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

Nalezy zgodnie z zarzadzeniem Ministra Przemystu Lekkiego
Nr ZP/V1/06/5/175/50/50, zabezpieczy¢ i kontrolowaé urzadzenia
elektryczne. Nalezy szkoli¢ brygady elektromonterskie oraz za-
fogg¢ w ratowaniu porazonych pradem elektrycznym.

Wskazane jest postugiwanie si¢ wydawnictwem P. N. E. 19

(w nowelizacji). W miejscach niebezpiecznych umiesci¢ nalezy
tablicc PNE 9.
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202. OBRONA PRZECIWPOZAROWA

Zagadnienie to nalezy analizowac koleino wg nast¢pujacego
schematu:

1. charakterystyka procesu palenia,

2. zagadnicnie pozarowe w zakladach branzowych.
3. przyczyny pozarow i wybuchow.

4. akcja zapobiegawcza.

5. wyjscie ratunkowe.

6. srodki gaénicze.

7. urzadzenia i rgezny sprzgt gasniczy.

§. organizacja stuzby pozarowej,

9. szkolenie zalogi w stuzbie przeciwpozarowe.
10. zachowanie si¢ zalogi w czasie pozaru.

Ze wzgledu na wystepujace znaczne zapylenie, najwigce] uwagi
nalezy po$wigci¢ zagadnieniu wybuchowosci pylu welnianego, par
benzyny oraz samozaplonu surowcéw.

Szczegolowe wskazowki sa zawarte w wydawnictwie Minist.
Pracy i Opicki Spol. — pt. ,Obrona przeciwpozarowa zakladu
pracy’.

Po uprzednim omoéwieniu zagadnien bezpieczenstwa pracy od-
no$nie urazow, ich przyczyn i sposobu zapobiegania; ktore roz-
wiazali$my na bazie proceséw technologicznych. przechodzimy do
zagadnien higieny pracy.

ROZDZIAL XI

ZAGADNIENIA OGOLNE BEZPIECZENSTWA PRACY

r

203. SZKODLIWE SUBSTANCJE STALE

Najbardziej szkodliwa substancja stala jest olow. Jest on
szkodliwy w kazdej niemal postaci, tzn. wolny lub w zwigzkach.
Oléw dziala szkodliwie przez pory skory (dotyk) jak réwniez
przez drogi pokarmowe, wywolujac chorob¢ zwana olowica.
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Oléw w branzach olowianych jest uzywany w produkcji przy-
horéw tkackich 1 wyrobow metalowych. szpilek i okué, artykulow
technicznych oraz uszczelnien.

Wskazéwki o skutecznej walce z olowica sa podane w wydawn.
Zakladu Wydawniczego MPiOS pt. ,,Prace z olowiem®.

204. ZAPYLENIE POMIESZCZEN PRODUKCYJNYCH

Najbardziej szkodliwym pylem w omawianych branzach jess
pyl azbestu, ktory dziala podstgpnie (powolnie).

Dopuszczalna norma zapylenia pomieszczen produkcyjnych jest
wg P. L. H. 1800000 000 czasteczek pylu azbestowego na 1 m'’
powietrza.

Dluzsza praca w atmosferze nasyconej pylem powyzej dopusz-
czalnej normy wywoluje szkodliwe objawy w organizmie czlo-
wieka.

Pyl, przez dlugotrwale podraznienie blon $luzowych, moze wy-
wola¢ zapalenie spojowek oczu i ich glebszych czesci, zapalenie
(niezyt) tchawicy, oskrzeli. wreszcie uczulenia, a nawet rozedmg
pluc.

Pyt moze spowodowa¢ infekcj¢ organizmu przez przeniesienie
drobnoustrojow chorobotworczych.

Pyl, przenikajac drogami oddechowym: do pecherzykow pluc-
nych, powoduje procesy nieodwracalne. Powstale na skutek tego
specyficzne zmiany patologiczne nazywamy pylica pluc
a w przemyséle azbestowym — azbestozq.

Podobne jest dzialanie pyléw olowiu, Inu, konopi, baweiny.
welny oraz pyléw szlifierskich.

205. SRODKI PROFILAKTYCZNE

a) Najszersze zastosowanie instalacji wyciagowych — centralnych —
ze ssawkami umieszczonymi przy Zrodlach powstania
pylu oraz ogélnydh — calych pomieszczen pro-
dukcyjnych.

b) Maski (wzgl¢ednie polmaski przeciwpylowe w wypadkach periodycz-
nych) w momentach wyjatkowego zapylenia powinny posiadac
pochlaniacze- tylko wielkopowierzchniowe. Palmaski malo-
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powierzchniowe, powodujace zbyt szybkie zmeczenie, sa przez pra-
cownikow zastepowane prowizorycznymi tamponami z bawelny
wyrywanej z bel. Ostatnie prowadzi do zludnego wrazenia ochrony
drog oddechowych i czesto rzeczywistego skazenia (infekcji).

c¢) Mozliwie szczelna obudowa (hermetyzacja) maszyn urzadzen tech-
nicznych, stanowisk, wzglednie pomieszczen produkceyjinych.

d) Stala kontrola stanu zapylenia, wzgl. nasycenia parami powie-
trza pomieszczen produkcyjnych oraz temperatury, za pomoea
aparatow do mierzenia stanu nasycenia powietrza pylem, jego wil-
gotnosci i temperatury.

e) Okresowe badania lekarskie zalogi (rentgenologiczne i interni-
styczne).

f) Kierowanie pracownikow chorych na pylice do specjalnych sana-
toriow.

g) Przestrzeganie diety ochronnej przez zaopatrywanie zalogi w mleko
wzgl. maslo (za wskazaniem Insp. Pracy).

h) PrzejScie na produkcje mokra, gdzie pozwala na to cykl techno-
logiczny produkecji.

206. ZAGADNIENIE ODPYLANIA POMIESZCZEN PRODUKCYJINYCH

W zwiazku zc znacznym zapylcmiem pomieszczen produkey -
nych, szczegélnie przy operacjach wstgpnych oraz przgdzalniach
i mozliwosci powstania u robotnikéw choroby zawodowej zwanej
pylica. zajmiemy si¢ rozwigzaniem zagadnienia odpylenia
(usunigcia pylu). Przede wszystkim zakladamy. ze najlepszyn
rozwiazaniem zagadnien wentylacyjnych bedzie w tych przypad-
kach zastosowanie wentylacji centralnej (przewodowe;j).

Zagadnienie wentylacyjne nalezy rozwiazywac synchronicznic
7 mozliwosciami gospodarki cieplnej zakladu.

Nowoczesne urzadzenia wyciagowe. uwzgledniajac intensyw -
nos¢ i celowosc ssania, posiadaja ssawki ulokowane bezposrednio
u zrédel zapylenia.

Przy zastosowaniu wentylacji wyciagowej musimy zapewnié
doplyw $wiezego powietrza do pomieszczenn produkcyjnych (insta-
lacja nawiewna). aby unikna¢ wytwarzania vacuum. Rozrze-
dzone bowiem powietrze przyspieszajac zmeczenie zalogi. pod-
wazyloby sens istnienia wentylacji.
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Waznym czynnikiem w instalacji wentylacyjno - wyciagowe;j
jest sposob oczyszczania usuwanego powietrza.

Jak nam wykazuja doswiadczenia ostatnich czasow, najlep
szymi urzadzeniami filtracy jnymi sa filtry materiatlowe (r¢kawowe?.
wodne, wzglednie elektryczne.

Szczegolnie filtry elektryczne osiagaja wysoka chlonnosé. oczysz-
czajac powietrze z 97% zawartego pylu.

Powietrze wtlaczane do pomieszczen produkcyjnych powinno
w warunkach lokalnych by¢ jak najczystsze. co zapewni odpo-
wiednic ulokowanie wlotu instalacji tlocznej oraz zaopatrzenie
jej w ewentualne filtry.

Niezaleznie od tego, zagadnicnie wtlaczania powietrza powinno
by¢ rozwiazane jednocze$nie z zagadnieniem utrzymania odpo-
wicdniej temperatury i wilgotnosci.

Wilgotnos¢ powietrza w pomieszczeniach produkeyjnych wy-
wicra powazny wplyw na zmniejszenie stanu zapylenia.

Dla osiagniccia nalezytej wydajnosci jak i oszczedno$ci urza
dzenia wentylacyjnego, wszystkie przewody laczace poszczegolne
urzadzenia techniczne (maszyny przetworcze) z przewodami zbior-
czymi oraz poszczegblne odgalezienia przewodow centralnych, po-
winny byé zaopatrzone w zasuwy umozliwiajace wylaczenie po-
szezegolnych czgsei.

Przewody - mechanizmy ssace i wszystkic pozostale elementy
instalacji wentylacyjnej powinny by¢ utrzymane w stanic pelnej
sprawnoéci ze szczegolnym uwzglednieniem szczelnosci i czysto-
éci rurociggow (przewodow) oraz sprawnosci mechanizmdéw nape-
dowych. W przeciwnym razie instalacja wentylacyjna nic tylko
nie spelnia swego zadania. lecz przynosi zakladowi straty ekono-
miczne 1 spoleczne.

Sprawy wentylacji w zakladach przemystu wlokienniczego.
gdzie mechaniczna przerobka wlokna lub tkanin pewoduje wy-
dzielanie si¢ wigkszych 1losci pylu, procesy powinny si¢ odbywa¢
w zamknictych urzadzeniach technicznych (maszynach) zaopa-
trzonych w urzadzenia wyciagowe odpylajace. Zagadnicnic to
jest uregulowane Rozporzadzeniem 7z dn. 26. 3. 1946 r. (Dz. Ustaw
R. P. Nr 23, poz. 151).
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W zwiazku z mozliwo$cig pozaru pylu wskutek iskrzenia wy-
wolanego clektrycznoscig statyczng, nalezy stosowaé samoczynne
czyszczenie walow pednych przy pomocy poruszajacych si¢ swo-
bodnie pierscieni z filcu lub tektury oraz uziemiaé pasy pedne.

Sprawy stosowania w zakladach wentylacji naturalnej i sztucz-
nej, utrzymania odpowiedniej temperatury wilgotnosci, reguluje
rozporzadzenie z dn. 6 listopada 1946 r. (Dz. U. R. P. Nr 62/194G,
poz. 344).

W zakladach widkienniczych, szczegolnie w oddzialach przy-
gotowawczych i1 przg¢dzalniach, mozliwosci wybuchu stwarza pyl
welny.

Istote wybuchowosci pyléw oraz profilaktyk¢ podaje inz.
A. Walewski w pracy pt. ,Obrona przeciwpozarowa
zakladu pracy” (wydawnictwo Min. Pracy i Op. Spol.).
Pamigtac¢ nalezy przy tym o jak najczestszym omiataniu — (zbie
raniu — odkurzaniu) urzadzen technicznych (maszyn), podldg
i §cian pomieszczen produkcyjnych z nagromadzonego kurzu, po-
niewaz pyl osiadly kumuluje w sobie potencjalne niebezpieczen-
stwo wybuchu.

207. SZKODLIWE PARY I GAZY

Do najbardziej szkodliwych par i gazéw wystepujacych w oma-
wianych branzach naleza: pary fenolu, olowiu, cynku, benzyny
1 acetonu oraz gazy spalinowe przy spawaniu. wzglednie uzycie
jako paliwa gazu $wietlnego.

Srodki profilaktyczne nalezy stosowaé jak w pkt. 205, z tym
jednak, ze na dzialach o-a¥nogferze skazonej substancjami truja-
cymi wprowadzi¢ nalezy przerwy po kilkanascie minut co kilka
godzin, celem gruntownej wymiany powietrza w pomieszczeniach
produkcyjnych. W czasie przerw pracownicy powinni opusci¢
pomieszczenia. Powyzsze moze byé zastosowane jedynie po wni-
kliwej analizie warunkow pracy danego oddzialu produkcyjnego
przez Panstwowy Instytut Higieny oraz Inspektora Pracy.

W walce ze szkodliwymi parami i gazami powinna stuzyé wy-
datng pomoca broszura pt. ,Ochrona przed niebez-
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piecznymi gazami i parami”® (wyd. Zakladu Wy-
dawniczego MPiOS).

Poza ogélnymi wskazéwkami podajacymi szczegétowe przepisy
regulujace zagadnienia higieny pracy. naleiy przestrzega¢, aby
kazdy pracownik z oddzialéw przesyconych woniami chemikaliéw
posiadal 2 szafki odziezowe. jedng — na odziez robocza. druga
— na odziez wyjsciowa.

Szatnia musi si¢ znajdowal bezwzglednie poza pomieszcze-
niami produkcyjnymi i to oddzielnie dla odziezy wyjsciowej i dla
roboczej.

W celu podniesienia poziomu swojej wiedzy fachowej z dzie-
dziny ochrony pracy kazdy pracownik nalezacy do personelu tech-
niczno - produkcyjnego powinien czyta¢ wydawnictwa Zakladu
Wydawniczego MPiOS z zakresu bhp. oraz miesigcznik ,,B e z-
pieczenstwo i Higiena Pracy".

Publikacje te podaja szereg wiadomosci niezbgdnych przy roz-
wiazywaniu trudnosci bhp na terenie zakladow pracy.

Personel techniczno-produkcyjny powinien pamietaé, ze nieod-
zowne jest opanowanie materialow teoretycznych, jednakze istotne
rozwigzanie zagadnien bhp naleiy przeprowadzaé w bezpoéred-
nim kontakcie z Zywym organizmém. jakim sa sale produkcyjne.
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