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KUZNI
USTRON

LE wykonana matryca ma fa-

J.talny wplyw nie tylko na ja-

Svanatura Rodzai b dieci . . kost odkunid, lecz rownie ra
wysoKORE POSION 012z SywOMOSE

Y odzaj zasobu (np. zdjecie, czasopismo itp.) 12K Culranter harmonine) prc
dukeji zatem jest w _dniej mierze

Lakosc ma[ryciS[q(jd tez prZyI I(L:ih wy-

- oniEIU Zatrunieni 3 ladzie -

czasopismo WSO N TIKACIAch . sAwodo-

wych, duz\/ch umlsj% nosciach ma-

nualn¥ch. ndzie zdolni do doktad-

nego 1 zgodnego z rysunkiem tech-

nicznych” odtworzenia danego wy-

Bielsko - Biata 1980

W Matrycownl ustroriskie) Kuzni
stieksz0sc prac wykonue sie meto-
dar tradycyjnymi, przy zastosowa:
niu kiorych decydujacy wplyw na
jakosc matrycy ma nie maszyna, lecz
czlowiek. Dominujaca metoda jest
obrdbka widrowa (z operacjami_ to-
czenia, frezowania recznego badz na
(i-ezarko-kopiarkach), ale_ znana tu
Jest takze nowoczesnia metoda kucia
fl goreco, Jak dotad stosuje sie Ja
w niewielu” krajach Europy, a Za-
Klady Kuznicze sa pierwsza w_Pol-
sce kuznia, W Ktrej wykonuje sie
wykigle matryc kuzniczyeh metoda

febiania na goraco,

arto przypomnied, ze tworcami
nowatorskiej’ technologii s pracow-
ICIAG DALSZY NA STR. 2)

Wymiary (wys x szer) Stan zachowania Charakterystyka skanowanego obiektu
13,7x5,2 cm 17,2 X — Artykut opisujacy prace i role oddziatu Matrycowni Kuzni
Ustron

Hasta przedmiotowe (okres historyczny, postacie, miejsce)

XX wiek, Ustron, Polska Rzeczpospolita Ludowa

Hasta tematyczne (np. miasto, przemyst, kuznia, letnicy itp.)

Kuznia Ustron, przemyst,

Prawa autorskie
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Wizerunki

MATRYCOWNIA
KUZNI
USTRON

LE wykonana matryca ma ta-

/" talny "'wptyw nie tylko na ja-
'ko$¢ odkuwki, lecz réwniez na
wysoko$¢ postoi oraz zywotno$¢ na-
I‘Z@EZ_I_. Gwarantem harmonijnej pro-
dukcji zatem jest w duzej mierze
akos¢ matryc, stad tez przy ich wy-
onywaniu zatrudnieni sg” ludzie "o
wysokich  kwalifikacjach zawodo-
wych, duz¥ch _uml(ejjﬁtr]os’uach ma-
nualnych, lodzie zdolni do dokfad-
nego i zgodnego z rysunkiem tech-
Elcznych odtworzenia danego wy-
roju. . P , .
IV Matryeowni ustronskiej Kuzni
wiekszos¢ “prac wykonuje sie meto-
dami tradycyjnymi, przy zastosowa-
niu ktorych™ decydujacy wptyw na
Jako$¢ matrycy ma nie maszyna, lecz
cztowiek. Dominujagcag metadag _jest
obrobka wi6rowa “(z operacjami’ to-
czenia, frezowania recznego badz na
frezarko-kopiarkach), ale” znana tu
jest takze nowoczesna metoda kucia
na goraco. Jak dotad stosuje sie_ja
w niewielu krajach Europy, a Za-
k’rad{ Kuznicze 'sg pierwszg w Pol-
sce kuznig, w ktorej wykonuje sie
wykroje matryc kuzniczych metodg
wgtebiania na” goraco, | ) .
arto przypomnie¢, ze tworcami
nowatorskiej technologii sg pracow-

(CIAG DALSZY NA STR. 2)



NDA

Matrycownia

(DOKONCZENIE ZE STR. 1)

nicy Zaktadow Kuzniczych: Stani-
staw Borkata, Zbigniew Chybiorz,
Robert Cieslar i Jan Szyndler.
Ogromng  zaletg nowej metody jest
mozliwos¢ uzyskiwania wymiarow
powtarzalnych,” spora obnizka pra-
cochtonnosCi 1 oszczednosci mate-
riatowe, ale metody tej nie mozna
zastosowa¢ w_ kazdym® przypadku,
bo nie zawsze jest ona ekonomicznie
op{a)calna (np."w przypadku matych
serii).

W Whydziale Matrycowni robi sie
wszystKie narzedzia potrzebne Kuzni
Ustror do prowadzenia produkcji, a
wiec matryce, wkiadki, przyrzady
oraz specjdlne narzedzia skrawajace.
Miesiecznie wykonuje sie tutaj ‘oko-
to 280 kompletow matryc j 150 kom-
pletow wktadek na kuzniarki, plus
oczywiscie, oprzyrzadowanie. Pro-
duKcja kuznicza jest bardzo ,,narze-
dziochtonna”: naktad pracy wiozo-
ny dla zrobienia narzedzia jest bar-
dzo wysoki, a jego zywotnos¢ z re-
guty niska. W produkcji zaktadu sa
takie pozycje, przy ktorych z jedne-

0 wykroju zrobiC mozna zaledwie
2 tysigce Sztuk (ale sa i takie, gdzie
eden _Wykl’O{ starcza na prrodu-

owanie 1 50 tysiecy sztuk odkuwek).

Z powodu niskiej zywotnosci ma-
tryce czesto wracajg do regeneracji,
ktéra w warunkach kuZni polega
praktycznie na ngonanlu NOWEj,
tyle, ze ze starego bloku. Regenera-
Cja jest zatem drugim, bardzo waz-
rl%m kierunkiem w pracy wydziatu.
zadan Matrycowmi naleZy row-

ajny zjazd

wiciele starych i nowych spotyka-
jg sie jedynie w Komisji Miesza-
nej i w komisji do spraw zwol-
nien. Komisja Zalozycielska ma
do. nas, jako do ludzi, wrecz lek-
cewazacy stosunek, co uwazam
przede wszystkim za niegrzeczne.

S.: Uzywa pan wigz okreslenia

Kuzni Ustron

niez dokgnywanie napraw drobnych
uszkodzen matryc, a za to odpowie-
dzialna jest specjalna grupa ludzi
zwanych brygadg” napraw narzedzi.

Przecietnemu pracownikowi FSM
narzedziownie Kojarzg sie przede
wszystkim z  supernowoczesnymi
urzgdzeniami. Na prozno S2Ulta¢ ich
w ustronskiej Matrycowni. Znalezé
tu natomiast mozna prawie zabytko-
we_maszyny:_ kopiarki przedwojen-

'nﬁ!; produkcji, tokarki z 1937, 39, 42
i 48 roku

frezarki o najstarszej da-
C|_e_produ'kCJ| —1925... .Najnowaczes-
niejsze w hali sa drazarki produkcji
krajowej (,,Ponar” Tarnow), ale coz
z tégo skoro — zusterkowane —sto-
jg bezproduktywnie od momentu za-
instalowania i"oczekuja (a wraz z ni-
mi cala zaloga) na przybycie serwi-
su z Tarnowa. ‘A producent nie kwa-
pi sie z przybyciem.

Brak odpowiedniego parku ma-
szynowego i specjalistycznych urza-
dzen bardzo powaznie hamuje prace
narzedziowcoéw. Np. bardzo nieko-
rzystnie na zywotno$¢ narzedzi
wptywa brak odpowiednich piecow
do obrébki cieplnej. Otéz wydziat
nie ma ani jednego pieca z atmo-
sferg ochronna, przez co ogromnie
komplikuje sie proces obrobki ciepl-
nej narzedzi, zwieksza sie praco-
chtonnos¢, powstaje zapylenie.

Od kilku juz lat opracowany jest
program wymiany parku maszyno-
wego, ale —jak méwi zatoga —nic
sie w wydziale nje dzieje w zakresie
wymiany, co_najwyzej od c2asu do
cZasu instaluje sie Jjakie$ urzadzenie
w ramach uZupetnien zdolnosci pro-
dukcyjnych.

Stary park maszynowy to podsta-
wowa “bolgczka wydziatl, ale znane
s tu_i inne. Postichajmy co o nich
mowig pracownicy Matrycowni:

Leon Zamojski (frezer): Moim
zdaniem najwieksza bolaczka to zla
organizacja pracy, Chodzi .ni kon-
kretnie o transport wydziatowy, za
pomocg ktorego przewozi sie “bloki
badZ pdtprodukty na stanowiska pra-
cy. W naszym wydziale jest stanow-

i (279

czo za mato wozkéw, | to bardzo
utrudnia nam prace. Duzo kiopotow
sap[awm nam takze zla jakoS¢ narze-
zi —bardzo czesto sg ‘one za miek-
kie i po prostu nie_nadajg sie do fre-
zowania wykroi figur. Ogolnie caiy
wydziat cierpi na brak narzedZi
skr_aw_ajgcych, takich jak plytki do
nozy i do glowic frezérskich, frezy
tarcze Sciernicowe itp.

Karol Cieslar (szlifierz): Bardzo
utrudnia nam prace brak Kkontroli
miedzyoperacyjnej. Zdarza sie cze.
sto, ze zaloze juz matryce na maszy-
ne i mam sie zabiera¢ do jej wy-
kanczania, kiedy okazuje sie, ze Jest
Zle wykonana. Gdyby dziatata kon-
trola miedzyoperacyjna, takie rze-
czy nie miatyby miejsca, a wszyst-
kim oszczedzitoby to i czasu, i wy-
sitku.

Sa tez u nas trudnosci w zaopa-
trzeniu w sciernice, zwiaszcza te
najmniejsze, o wymiarach 3—6 mm,
Aby sobie jako$ “radzi¢ i wykona¢
prace do konca, musimy z wigkszych
Sciernic. robi¢ mate, a to i czasu i
materiatu szkoda.

Jerzy Stec (szlifierz): W wydziale
mamy” same stare maszyny, nowych
dawno nie dostaliémy. A przy takich
agregatach wykonanie plahu jest
niezmiernie trudne. My wprawdzie
ten plan robimy, ale odbywa sie to
kosztem wolnych sob6t i godzin nad-
liczbowych. Kaze nam sie robi¢ co-
raz lepiej, coraz dokfadniej, a tym-
czasem maszyny starzejg si¢ z roku
na rok. Zdarzaja sie tez u nas kio-
poty spowodowane brakiem mate-
rialu na matryce, co jest przyczyna
zmieniania zaplanowanej Juz roboty.

AA: Bardzo wazny problem wy-
dziafu to trwatoSC_ narzedzi, ktora
wynika zaréwno z ich jakosci jak i
— W znacznym stopniu”— z eksplo-
atacji. Zapotrzebowanie na narze-
dzia jest ogromne, tak duze, ze Ma-
trycownia ~ majac  za mato ludzi
(Zwhaszcza frezerow i szllflerza/) nie
Jest w stanie nadazy¢ z produkcja
narzedzi. Tymczasem sg one czesto
w niewlaciwy sposéb uzytkowane i
szybko sie niszcza. A warto wie-
dziec. ze w przi/padku produkcji
kuzniczej (na miotach) udziat na-
rzedzi w kosztach wytwarzania sta-
nowi okoto 15 procent! Jest wiec sie
0 co hié. (el-ka)

e/llelllel1111]=11]e11]o]]]o11]o]1]o]11=Z11'/I]=]]]=]]]=]]]=]]]=]]1=]1]=]]]=]]]=]]]=]]]=/



