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N A S Z E
Na V I Plenum KC PZPR Prezydent Bolesław 

Bierut wysunął hasło ogólnonarodowego frontu 
walki o pokój i  realizacją Planu Sześcioletniego. 
Prezydent powiedział:

„Umacniając fro n t narodowy w a lk i o pokój 
i  realizację Planu 6-letniego najskuteczniej 
wzmacniamy siłę narodu, zapewniamy mu naj
pomyślniejsze w arunk i rozkw itu  w oparciu 
o przebogatą, w ielowiekową i chlubną jego spu
ściznę i  poprzez nieustanne wzbogacanie naszej 
skaibnicy narodowej, naszego wkładu do ogól
noludzkiego dzieła pokoju i postępu“ .

Na tle wskazań, wynikających z tych słów 
wy aniają się wyraźnie wartości, opromieniają
ce więto 1 Maja, Święto klasy robotniczej, 
swię o pokojowej, twórczej współpracy mas 
pracujących całego świata. W braterskiej, 
wspo nej walce o pokój, mobilizują się siły, 
z o ne z amać krwiożercze zapędy podżegaczy 
wojennych. Wokół polskiej klasy robotniczej 
w dniu 1 Maja zwierają się szeregi wszystkich 
praw ziwych patriotów w narodowym froncie 
walki o pokój i  pl an 6-letni.

DROGI
Na bazie patriotyzmu pracujących wykw ita 

oddanie się swemu narodowi, gorąca miłość do 
niego, dążenie do> oddania wszystkich sił do wal
k i w  imię jego interesów. Patriotyzm mas pra
cujących zespala miłość do swego narodu z sza
cunkiem do narodów innych i  dO' ich praw. Pa
triota pragnie wysunąć swój naród na czoło na
rodów przodujących, lecz nie kosztem poniżenia 
drugich narodów lub kosztem zmniejszenia ich 
praw. Pragnie to osiągnąć przez postęp i  rozwój 
twórczych sił swojego narodu. Prawdziwy pa
triotyzm współdziała w  sposób harmonijny 
z iintemacjonalizmem i jest w  istocie swej głę
boko humanitarny.

W przeciwieństwie do patriotyzmu mas pra
cujących — burżuazyjny nacjonalizm jest anty- 
narodowy w swej istocie. Nacjonalistyczna 
burżuazja dba nie o interesy narodu lecz dąży 
do zapewnienia sobie monopolistycznego prawa 
eksploatacji klasy robotniczej.

Nacjonalizm burżuazji nie można oddzielić 
od szowinizmu — ideologii ekspansji, specjalnie 
ostro występującego w epoce imperializmu.
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Burżuazja zawsze gotowa jest do narodowej 
zdrady, szczególnie wówczas, gdy grozi je j ze 
strony mas pracujących niebezpieczeństwo 
uszczuplenia je j praw do eksploatacji. W imię 
swych interesów gotowa jest do wzniecenia rze
zi światowej bez oglądania się na szczęście i spo
kój szerokich rzesz ludności.

Klasa pracująca owiana uczuciem umiłowania 
swego narodu i ojczyzny, dla rozkwitu której 
pracuje, ceni i opiera się — jak powiedział Pre
zydent Bierut — „o przebogatą, wielowiekową 
i chlubną jego spuściznę“ , dodając do niej — 
jakże piękne — nowe wartości, wynikające z jej 
codziennej pracy i  walki.

Poprzez nieustanne wzbogacenie naszej skarb
nicy narodowej, naszego wkładu do ogólno
ludzkiego dzieła pokoju i1 postępu — przyczy
niamy się do międzynarodowej solidarności pro
letariatu, opartej o wspólnotę interesów klaso
wych, równość praw, przyjaźń ii szacunek mię
dzy masami1 pracującymi różnych narodowości, 
braterską pomoc w walce przeciw burżuazji. 
Wszechświatowy ruch robotniczy można uwa
żać za przedni oddział proletariackiej armii, któ
ry  zespala walkę za socjalizm z ogólno demokra
tyczną walką mas narodowych, przyznając pra
wo ich patriotycznym tradycjom. Przeciwień
stwem do tego> jest burżuazyjny kosmopolityzm, 
który — w naszej epoce — jest ideologicznym 
orężem amerykańskiego imperializmu w jego 
walce o panowanie nad światem.

Walka z ideologią kosmopolityzmu jest właś
nie walką przeciw imperialistycznej ekspansji, 
walką o naszą niezawisłość narodową, w a l 
k ą  o p o k ó j ,  d e m o k r a c j ę  i s o 
c j a l i z m .

Pracujący całego świata wiedzą, że ostoją 
walki o trw ały i  sprawiedliwy pokój, ostoją nie
podległego bytu i  bezpieczeństwa narodów jest 
Z  w. Radziecki, a to dlatego, że jest on wyrazi
cielem interesów klasowej walki proletariatu 
wszystkich krajów, opartej na prawdziwym pa
triotyzmie mas pracujących.

W chw ili obecnej, gdy zespalamy nasze wy
siłk i o pokój, gdy idąc ramię przy ramieniu 
okazujemy wolę pokoju w pochodzie1 pierwszo
majowym czy też przy składaniu karty plebi
scytowej — musimy uświadomić sobie tę głębo
ką prawdę, że walczymy o pokój i  o urzeczy
wistnienie ideałów prawdziwego patriotyzmu 
na w s z y s t k i c h  o d c i n k a c h  naszego 
życia i  pracy.

Zwiększanie wydajności pracy, skracanie 
czasu wykonania, polepszanie stanu bezpieczeń
stwa i higieny, dbałość o właściwe warunki pra
cy to są również drogi, po których toczy się 
walka. Drogi — które, dawniej różne, dzisiaj 
zeszły się w jedną, gdyż podnosimy stan bez
pieczeństwa pracy, zwiększając j e d n o 
c z e ś n i e  wydajność i  skracamy czas wyko
nania poprzez j e d n o c z e s n e  poprawianie 
warunków pracy.

Wielką i  odpowiedzialną rolę mają do speł
nienia na tym odcinku inżynierowie i  technicy 
naszego- przemysłu.

Uświadomienie sobie przez nich wszystkich 
tej wskazanej wyżej j e d n o ś c i  d r o g i ,  
i n t e g r a l n o ś c i  m e t o d  p r a c y  
i  w s p ó l n o ś c i  c e l u  pozwoli na całko
witą mobilizację sil wszystkich ludzi pracy do 
walki o urzeczywistnienie socjalizmu.
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Mgr Inż. S. FILIPKOW SKI
Centralny Ins ty tu t Ochrony Pracy

R a c j o n a l i z a c j a  a o c h r o n a  p r a c y
A r ty k u ł zosta ł op racow any na podstaw ie  re fe ra tu  wygłoszonego przez a u to ra  na 

konferencja rac jon a liza to ró w , ja k a  m ia ła  m ie jsce dn ia  5.IV.51. r. w  C e n tra lnym  
O środku S zko len iow ym  Z w ią zkó w  Zaw odow ych  w  W arszaw ie. W  a rty k u le  au to r 
u w y p u k la  n a jp ie rw  tło , na  ja k im  ro z w ija  siię rac jona lizac ja , je j n ie k tó re  cechy w ią 
żące ją  z now ą techn iką  oraz k ie ru n k i rozw o ju . N astępnie au to r w yka zu je  zw iązek 
pom iędzy nową techn iką  a ochroną p ra cy  i  pośrednio —  ja k o  konsekw encję  —  łącz
ność ra c jo n a liz a c ji z ochroną pracy. Po om ów ien iu  n ie k tó ry c h  p rz y k ła d ó w  u sp ra w 
n ień  z dz iedz iny och rony p racy  poda je  au to r tezy do dyskus ji. D yskus ja  pow inna  —  
zdaniem  au to ra  —  przyczyn ić  się do w ytyczen ia  dalszych dróg ro zw o ju  ru ch u  ra c jo 
na liza torsk iego .

Temat wskazany w tytule niniejszego a rty 
kułu nie był jeszcze przedmiotem metodycznych 
rozważań, to też na wstępie należy poczynić sze
reg zastrzeżeń co do zakresu i  rodzaju wykładu 
oraz jego celu.

Celem artyku łu jest; wykazanie łączności 
ochrony pracy z racjonalizacją pracy, aby — 
poprzez to związanie — podkreślić, że w okre
sie rozwoju ruchu racjonalizatorskiego w kie
runku opanowywania i  stosowania nowej tech
n ik i należy się liczyć ze znacznym wzrostem 
wynalazczości w dziedzinie ochrony pracy. W y
nalazczością tą  trzeba kierować, rozwijać ją, 
uwypuklać, kontrolować i propagować.

Pośrednim celem artykułu jest wskazanie na 
łączność nauki o ochronie pracy z ruchem ra 
cjonalizatorskim w te j dziedzinie, co powinno 
być wykorzystane jako metoda łączności nauki 
z praktyką w szerszym znaczeniu.

Rozważania nie wyczerpią oczywiście tematu. 
Będą one pierwszym sygnałem do dalszych roz
ważań i przyczynków. Wydaje się, że stawiane 
są one we właściwym okresie. W okresie gdy 
rozpoczęła się walka o realizację planu sześcio
letniego, gdy ruch nacjonalizatorski i  ruch 
współzawodnictwa po pierwszym okresie roz
woju zaczynają wchodzić w  n o w ą ,  wyższą 
fazę oraz gdy postęp techniczny stawia wyraź
nie na n o w ą  s o c j a l i s t y c z n ą  t e c h 
n i k ę .

W okresie tym  wszystkie elementy, które mo- 
gą się przyczynić do przyśpieszenia realizacji 
nakreślonych zadań, do podwyższenia wydajno
ści pracy, do uzdrowotnienia i poprawienia wa
runków pracy pod względem ich bezpieczeństwa, 
powinny być ujawnione i należycie wykorzy-
SLclIlO.

A rtyku ł nie zamiierza rozważać wszechstronnie 
zagadnienia racjonalizacji pracy, gdyż było ono 
juz niejednokrotnie przedmiotem rozważań w in- 
nej płaszczyźnie. Chodzi jedynie o omówienie 
tych cech i  właściwości ruchu racjonalizator
skiego, które posłużą do udowodnienia tezy 
o łączności tego ruchu z nową techniką i  ochro- 
ną pracy. Siłą rzeczy rozważania będą miały 
charakter przyczynkowy i powinny być trakto
wane jako materiał do dalszego pogłębienia pro
blemu oraz materiał dyskusyjny.

Niezależnie od konieczności potwierdzenia 
i  pogłębienia postawionej tezy, co — mam na- 
dzieję — podjęte zostanie przez zainteresowa- 
nych fachowców, wydaje się rzeczą niezbędną 
znaleźć właściwe odpowiedzi na wnioski posta
wione w końcowej części artykułu. Wnioski, do
tyczące ro li i działania związanych z omawia
nym zagadnieniem instytucji i  organizacji. 
Wnioski, które logicznie wypływają z udowod
nionej — zdaniem autora —  tezy. Gdyż jedynie 
właściwe ustawienie i racjonalne współdziała
nie takich czynników, jato: instytuty naukowe, 
związki zawodowe, administracja przemysłowa, 
wyższe uczelnie, organizacje partyjne i społecz
ne mogą w oparciu o samych racjonalizatorów 
doprowadzić do pełnego wykorzystania zasad 
ochrony pracy w ruchu racjonalizatorskim oraz 
wykorzystania tego ruchu dla rozwoju nauki 
i praktyki ochrony pracy.

Kierunki rozwojowe 
ruchu racjonalizatorskiego

W jakim  kierunku idzie rozwój racjonaliza
torstwa^ i  ja k i jest stosunek racjonalizatorstwa 
do współzawodnictwa?

Zestawienie to jest konieczne, gdyż raz za
początkowany ruch masowy rozwija się coraz 
bardziej, rozwija się wskutek stworzenia mu 
właściwych warunków rozwoju.

Budowniczy Polski Ludowej Michał Krajew
ski definiuje racjonalizatorstwo w sposób na
stępujący:

„C o  to  jes t ra c jo n a liz a c ja  p racy?  R a c jo n a liza 
c ja  p ra cy  jest to  s ta łe  i  św iadom e u lepszanie p ra 
cy. Jest to  —  inacze j m ów iąc —  ta k ie  u łożen ie  so
b ie  w szys tk ich  czynności, zw iązanych  z okreś lonym  
zadaniem , aby p rz y  w ła śc iw e j i  zd row e j gospodar
ce w y s iłk ie m  cz łow ieka  osiągnąć ja k  na jlepsze  re 
z u lta ty , ja k  na jlepszą  w yda jność  p ra cy  i je j ta 
n iość“ . *)

Definicja ta  powstała w r. 1949. M. Krajew
ski widział wówczas i  inicjował pierwszy etap 
rozwoju racjonalizatorstwa, gdzie podstawowy
mi metodami były: ukształtowanie czynności

*) M . K ra je w s k i —  „M u ra rk a  zespo łow a", w yd . 1919.
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tak, aby nie było przerw, właściwy podział pra
cy, oszczędność i  racjonalizacja ruchów. Defi
nicja ta  została wzięta za podstawę na naradzie 
naukowców izi racjonalizatorami jeszcze w dniu 
29. VI. 50 r.

Pierwszy ten etap charakteryzuje się przej
ściem od wstępnych sposobów racjonalizacji, 
która pojawiała się początkowo isipontanicznie, 
lecz i sporadycznie, do masowego ruchu współ
zawodnictwa, w którym  zasady powyższe zosta
ły  uznane za podstawowe.

W związku z tym  ten sam M. Krajewski w na
stępnej książce p. t. „Ludzie rusztowań“ pisze 
już nieco inaczej, przypisując właściwości ra
cjonalizatorstwa współzawodnictwu:

„W sp ó łza w o d n ic tw o  n ie  op ie ra  się na w y s iłka ch  
ponad m oż liw ośc i lu d zk ie . W sp ó łzaw odn ic tw o  
op ie ra  się w łaśn ie  na w n ik liw e j ana liz ie  p racy, to  
jes t na sk ru p u la tn ym  i  tw ó rczym  rozp a trze n iu  
w szystk ich , zw iązanych  z tą  p racą  czynności 
i  spraw dzeniu , czy poszczególnych czynności n ie 
można uprościć , u lepszyć, p rzyśp ieszyć".

Czy to jest błąd? — Nie, to  nie jest błąd 
a jedynie różnica etapów rozwojowych.

O stosunku współzawodnictwa do racjbnali- 
zatorstwa pisze wyraźnie Kazimierz Jaworski 
w swym artykule pt. „Nowatorstwo w wyko
nawstwie budowlanym“ , zamieszczonym w 
N r 3/50 „Przeglądu Budowlanego“ .

„J e d n y m  z n a js iln ie js z y c h  bodźców  do n o w a to r
stwa jest w spó łzaw odn ic tw o  p racy . N a le ży  s tw ie r
dzić, że w spó łzaw odn ic tw o  i  ra c jo n a liz a c ja  p ra cy  
są n ie o d łą cznym i fo rm a m i soc ja lis tycznego  stosun
ku  do p racy . D z ię k i w spó łza w o d n ic tw u  ro b o tn ik  
s ta je  się o rgan iza to rem  swojego w a rsz ta tu  pracy, 
a p rz y  w spó łza w o d n ic tw ie  zespo łow ym  w sp ó łp ra 
cu je  rów n ież w  o rg a n iza c ji p ra cy  całego swojego 
zespołu.

P rzem yślen ie  całego procesu w ykonaw czego 
i  w szys tk ich  jego poszczególnych ogn iw  dop ro w a 
dza ro b o tn ik a  do w y k ry c ia  p u n k tó w  s łabych  i  do 
usp raw n ien ia  czynności. W  ten sposób zasady nau
kow e j p racy, p o d z ia ł i  ana liza  czynności, r e a li
zowane przez ro b o tn ik a  w p ros t na budow ie, d o 
p ro w a d za ją  do now ych pom ysłów , nada jących  się 
do zastosow ania ogólnego.

R ównocześnie ro b o tn ik  k s z ta łc i sw oje  u m ie ję t
ności, ro z w ija ją c  d z ię k i w spó łza w o d n ic tw u  swoje 
zdo lności, s ta je  się p ra co w n ik ie m  coraz b a rd z ie j 
k w a lif ik o w a n y m , k tó re m u  coraz ła tw ie j jes t n a 
dać re a ln y  k s z ta łt pom ysłom “ .

Jakiż jest więc dalszy rozwój ruchu współza
wodnictwa?

Wicepremier Minc w swym przemówieniu 
z dn. 17 lutego bieżącego roku na V I Plenum 
KC Partii wskazał wyraźnie, że przechodzimy 
do wyższego etapu współzawodnictwa, który 
stwarza nam n i e o g r a n i c z o n e  m o ż 
l i w o ś c i .

Wskazał na wiązanie się współzawodnictwa, 
z nową techniką, co jest punktem kluczowym 
i do czego zmierzam w artykule. Etap ten zo
stał już dawno osiągnięty w ZSRR.

Posłuchajmy więc, co mówił na ten temat 
Stalin w r. 1935: *)

„R u chu  stachanowskiego n ie  można rozp a tryw a ć  
ja ko  zw yk łego  ruchu  ro b o tn ik ó w  i  robo tn ic . Ruch 
stachanow ski to  ta k i ruch  ro b o tn ik ó w  i  robo tn ic , 
k tó ry  w e jd z ie  do h is to r ii naszego b u d ow n ic tw a  so
c ja lis tyczn e g o  ja ko  jedna z je j na jch lu b n ie jszych  
k a rt.

N a czym  polega znaczenie ruchu  stachanow skie 
go?

Przede w szys tk im  na tym , że jes t on w yrazem  
now ej fa l i  w spó łzaw odn ic tw a  socja lis tycznego, no 
wego wyższego e tapu w spó łzaw odn ic tw a  s o c ja li
stycznego.

Za jedno  ze ź róde ł ruchu  stachanow skiego n a le 
ży  uważać n o w ą  t e c h n i k ę .  Ruch stacha
now sk i jes t o rgan iczn ie  zw iązany z nową techn iką. 
Bez now e j te ch n ik i, bez now ych fa b ryk , bez no 
w ych  in s ta la c ji ruch  s tachanow ski n ie  m óg łby się 
u nas narodz ić .

Bez now ej te c h n ik i można podnieść n o rm y te ch 
n iczne dw u- trz y k ro tn ie  ale n ie  w ięce j. Je że li s ta
chanow cy p o d n ieś li n o rm y  techniczne  p ię c io - i  sze
śc io k ro tn ie  to  znaczy, że o p ie ra ją  się w  zupe łności 
na now ej technice.

W y n ik a  w ięc stąd, że u p rzem ys łow ien ie  naszego 
k ra ju , re k o n s tru k c ja  naszych fa b ryk , nowa te ch n i
ka  i  nowe in s ta la c je  s ta ły  się jedną  z p rzyczyn , 
k tó re  z ro d z iły  ruch  stachanow sk i” .

Ruch stachanowski nie ty lko  rozwija się 
w ogromnych rozmiarach, ale został ujęty w ści
słe ramy planu.

Oto, co mówiono o stachanowskim planie 
wzrostu wydajności w roku zeszłym na jednej 
z konferencji w Instytucie Ekonomiki Akademii 
Nauk ZSRR, *)

„S tachanow sk ie  p la n y  w zros tu  w yd a jn o śc i p racy 
p rz e w id u ją  n ie  ty lk o  u lepszenie o rg a n iza c ji p racy  
i upow szechnienie p rzo d u ją cych  dośw iadczeń, lecz 
rów n ież  roz ro s t w yd a jn o śc i p racy.

W  p la n ie  stachanow skim  z n a jd u je  o d zw ie rc ied le 
n ie  w zros t technicznego i  ku ltu ra ln e g o  poziom u ro 
b o tn ików , tw órcza  w spó łp raca  stachanow ców  z p ra 
co w n ika m i in żyn ie rsko -te ch n iczn ym i, co jes t w y 
razem  zacie ran ia  się g ran ic  m iędzy p racą  fizyczną  
i  um ysłow ą.

W  p lan ie  tym  p rze w id u je  się w sze lk ie  p ro je k ty  
zw iązane z w prow adzen iem  now ej techno log ii, 
z au tom a tyzac ją  k ie row an ia  procesam i te ch no lo g i
cznym i, opanow aniem  m echanicznych ś rodków  
podnośnych i  tran sp o rto w ych , m echanizacją  po 
szczególnych p ra coch łonnych  ope ra c ji, w y k o rz y 
staniem  now ych ty p ó w  m a te r ia łó w  i td . “

Widzimy więc, że przejście na wyższy etap 
współzawodnictwa oznacza ś c i s ł e ,  o r g a 
n i c z n e  powiązanie go z nową techniką, 
oznacza zatarcie różnic pomiędzy uczestnikiem 
ruchu współzawodnictwa a racjonalizatorem,

*) P rzem ów ien ie  na I  w szechzw iązkow ej naradz ie  s ta
chanow ców  17. X I,  1935 r.

*) R e fe ra t nacz. w ydz, p ła c y  Z a k ł. „K a u c z u k "  —  A , L. 
S trokego.
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oznacza niesłychany rozwój racjonalizacji, ikitó- 
ra stanie się stylem pracy i  życia naszych rzesz 
robotniczych.

Na tym  twierdzeniu zatrzymamy się obecnie, 
aby przejść do innych rozważań i potem połą
czyć je w jedną całość.

Nowa technika a ochrona pracy
Należy teraz pokrótce zastanowić się nad tym 

jakie są cechy n o w e j  t e c h n i k i  wią
żące ją  z ochroną pracy.

Wydaje się, że będzie najlepiej gdy zacznę od 
samego źródła, od realizacji jednego z celów do 
jakiego dążymy, budując socjalizm.

Poprzez wykonanie planów gospodarczych 
w oparciu o nową technikę dążymy do tego, co 
przewidywał Lenin, gdy mówił, że postęp tech
niczny w epoce socjalizmu „ u c z y n i  w a- 
r  u n k  i  p r a c y  b a r d z i e j  h i g i e n i 
c z n y m i ,  w y b a w i  m i l i o n y  r o 
b o t n i k ó w  o d  d y m u ,  k u r z u  
i b r u d u ,  p r z y ś p i e s z y  p r z e 
k s z t a ł c e n i e  b r u d n y c h , ,  w s t r ę t 
n y c h  w a r s z t a t ó w  n a  c z y s t e ,  
j a s n e ,  g o d n e  c z ł o w i e k a  1 a b o 
r a  t  o r  i  a“ . *)

Nowa technika wiąże się tu  wyraźnie z ochro
ną pracy.

Związek ten jednakże nie może opierać się 
jedynie na c e l u ,  do którego dążymy. Musi 
on być ścisły już od początku. Jest bowiem rze
czą nie do pomyślenia, aby bez planowego i  do
statecznie wczesnego połączenia składników 
ochrony pracy z postępem technicznym, nagle 
w pewnym etapie, którym  będzie np. ukończe
nie planu 6-letniego, okazało się, że one już is t
nieją i  to w  formie, jaką chcielibyśmy im nadać.

Elementy te powinny w nowej technice tkwić 
od początku również i  z innego, nie mniej waż
kiego względu. Pawłów, autor książki „Tiechni- 
ka bezopasnosti w gotrriom diele“ , komentując 
przemówienie Malenkowa, sekretarza W KP(b) 
na X V II I  Wszechzwiązkowej Konferencji Par
tyjnej, stwierdził co następuje: **)

„ I m  g o r z e j  p o s t a w i o n a  j e  £ t  
t e c h n i k a  b e z p i e c z e ń s t w a  p r a 
cy ,  t y m  w i ę c e j  b r a k ó w ,  m n i e j 
s z a  w y d a j n o ś ć ,  a w n a s t ę p s t 
w i e  i w y ż s z e  k o s z t a  w ł a s n  e“ .

Określeniem tym  Pawłów podkreślił kolosal
ny wpływ warunków pracy człowieka na w y
dajność jego pracy, a przez to i na koszty pro
dukcji.

W czym tkw ią powiązania nowej techniki 
z ochroną pracy?

Tu pozwolę sobie zacytować to. co stwierdził 
Wicepremier Minc w dniu 15. V II. 1950 r. na 
V Plenum KC Partii:

„Zasadn iczym  elementem  postępu technicznego 
w  okresie  p lanu  sześcio le tn iego będą: m echaniza
c ja  procesów  p ro d u kcy jn ych , e le k try f ik a c ja , a u to 

*) D z ie ła  Len ina  —  w yd. IV , ros. Tom  X IX , s tr. 42.
** )  K . W . P a w łó w  —  cy t. ks iążka , s tr, 15.

m atyza c ja  obs ług i u rządzeń i  k o n tro li,  in te n s y fi
ka c ja  procesów  p ro d u k c y jn y c h  i  us ługow ych, p rze 
chodzenie na w iększe agregaty, zastępowanie p ro 
cesów pe riodycznych  c ią g łym i, n o rm a liza c ja  p ro 
cesów techno log icznych , surow ców  i w yro bó w  go
to w ych  oraz chem izacja  procesów, t j .  zastosowanie 
zdobyczy chem ii w  szeregu dz iedz in  gospodark i.

M echan izac ja  p ra cy  obe jm ie  przede w szys tk im  
zastosow anie m aszyn tam , gdzie  do tąd  b y ła  stoso
wana c iężka p raca  fizyczna  oraz praca w  w a ru n 
kach s z ko d liw ych  d la  zdrow ia .

L en in  uczy: n ie  m ożem y posy łać  lu d z i na k a to rż 
n iczą  pracę. T rzeba wszędzie w prow adzać w ięcej 
m aszyn i  p rzechodz ić  znacznie szerzej do stoso
w an ia  te c h n ik i m aszynow e j".

Stwierdzenie to ponownie wyraźnie wskazuje 
na łączność nowej techniki z ochroną pracy 
oraz, ukazuje p u n k t y  s t  y  c z n e.

Spróbujmy rozwinąć to jeszcze bardziej oraz 
podać przykłady:

Począwszy od budowy zakładów przemysło
wych, poprzez ich uruchamianie i  funkcjonowa
nie, konserwację i przebudowę — elementy 
ochrony pracy wplatają się w najistotniejszą 
treść procesów produkcyjnych.

Plan sześcioletni przewiduje — zgodnie ze sło
wami Wicepremiera Minca — znaczny rozwój 
metody m e t a l i z a c j i  n a t r y s k o w e j  
o r a z  s z y b k o ś c i o w e g o  s k r a w a 
n i a  m e t a l i .

Każda z tych metod to poważny problem 
ochrony pracy. Usunięcie szkodliwych dymów, 
gazów, niebezpiecznych iskier, nadmiernego pro
mieniowania i  hałasu, co czyni metalizację na
tryskową nieszkodliwą i bezpieczną — oto za
danie stojące przed przemysłem narówni z wy
nikami produkcyjnymi te j metody.

S z y b k o ś c i o w e  s k r a w a n i e  
wskutek wielkiego przyśpieszenia procesu tech
nologicznego, może [stworzyć znaczne niebezpie
czeństwa, szkodliwości i niewygody dla pracu
jącego oraz zmniejszyć jego wydajność, jeśli 
nie zostaną one pomyślnie i szybko rozwiązane 
w myśl wskazań techniczno-organizacyjnych, 
zawierających elementy ochrony pracy, (np. 
rodzaje i  kształty noża, ustawienie noża, łama
nie wiórów, odprowadzanie wiórów, etc.).

N o w a  t e c h n i k a ,  ja k  już podano wy
żej to — między innymi — m e c h a n i z a c j a  
i  a u t o m a t y z a c j a  procesów produk
cyjnych. Elementy ochrony pracy tkw ią w tym  
integralnie, gdyż mechanizowanie procesów już 
przez sam fak t odsuwania człowieka od bezpo
średnich czynności (manipulacji) wzmaga bez
pieczeństwo i polepsza warunki wykonywania 
pracy. Zakładamy jednocześnie, że niebezpie
czeństwa urządzeń mechanicznych są łatwe do 
opanowania.

Zagadnienie wzrostu wydajności i  obniżki 
kosztów własnych realizuje nowa technika nie 
ty lko przez wprowadzenie ulepszeń technicznych 
ale także przez stworzenie właściwych, zdro
wych, bezpiecznych, kulturalnych warunków 
pracy, w których robotnik p e w n i e j



Str. 154 RACJONALIZACJA A OCHRONA PRACY Nr 5/6

i s p r a w n i e j  pracuje niż w ciemnych, zi
mowych, brudnych i  niebezpiecznych warszta
tach, pozostawionych nam w spadku przez 
ustrój kapitalistyczny.

Ochrona pracy wchodzi coraz głębiej w nową 
technikę, przenika do badań, do metod, do ana
lizy procesów, co prowadzi z kolei do dalszego 
postępu technicznego. Ciekawym przykładem 
tego są tzw. „ k o m p l e k s n  e“  (całościowe) 
badania procesów technologicznych, w których 
rozważa się dany proces ze wszystkich możli
wych stron, prześwietla się go tak: z uwagi na 
wydajność, oszczędność materiałów, jak i  wy
godę pracującego i ochronę pracy.

Oto najbardziej typowe przykłady, z których 
jeden dotyczy wypadku przy pracy, drugi cho
roby zawodowej. Podczas obróbki wiórowej 
przedmiotów odkuwanych zachodzą wypadki 
spowodowane wiórami. Uszkodzeniu przez od
pryski wiórów ulegają oczy oraz ręce i  nogi.

Gdybyśmy brali pod uwagę jedynie tylko oso
bę tokarza, doszlibyśmy do wniosku, że wystar
czy zaopatrzyć go w ochrony osobiste.

Przeprowadzając jednak badania całościowe 
procesu technologicznego, dochodzimy do wnio
sku, że można także polepszyć stan ochrony 
pracy jeśli zmniejszyć nieco ilość powstających 
wiórów. Można to osiągnąć przez wykonanie 
odkuwki lub odlewu w  kształcie i wymiarach 
bardziej zbliżonych do gotowego wyrobu. W pły
nie to przy skrawaniu na zmniejszenie ilości po
wstających wiórów, a jest jednocześnie zgodne 
z obecną tendencją rozwoju technologii.

Poza tym  należy zastanowić się nad kształ
tem otrzymywanego wióra i  kierunkiem jego 
ruchu. Zjawisko to  można opanować przez od
powiedni kształt noża, a w niektórych przypad
kach, przez zastosowanie łamacza wióra. Zależ
nie od rodzaju obrabiarek można zastosować 
odpowiedni sposób mechanicznego względnie 
pneumatycznego usuwania wiórów. Wszystkie 
te metody przyczynią się do podniesienia zarów
no wydajności, jak  i bezpieczeństwa pracy.

Jako drugi przykład całościowego badania 
w dziedzinie zapobiegania chorobom zawodo
wym może służyć walka z tak rozpowszechnio
ną chorobą, jaką jest krzemica płuc.

Przy wierceniu skał w kamieniołomach po
wstaje duża ilość pyłu krzemowego.

W jednym z kamieniołomów radzieckich w ce
lu zabezpieczenia dróg oddechowych robotnika 
zastosowano maski pyłochłonne i wiercenie mo
kre. Obydwie te metody nie dały pożądanych 
wyników, gdyż powodowały szybsze zmęczenie 
i  inne dodatkowe a ujemne zjawiska. Stosowa
nie masek w upalne dni było wprost nie do znie
sienia, tym  bardziej, że maski ograniczały pole 
widzenia. Wiercenie na mokro powodowało nad. 
mierne zwilżanie miejsca pracy, co wpływało 
ujemnie na zdrowie robotników pracujących 
w różnych pozyciach (nieraz klęczącej), a z pun
ktu widzenia technicznego stwarzało duże trud
ności przy przedłużaniu przewodów, doprowa
dzających wodę. Należało szukać nowych roz

wiązań. W tym  celu zbadano jaka jest budowa 
cząstek pyłu, w jakie j wielkości przenikają one 
do płuc i  jaka jest ich koncentracja. Przy udzia
le fizjologa i technika sformułowano wniosek, 
że należy tak skonstruować wiertło, aby po
wstało jak najmniej pyłu i  to  o cząstkach o ta 
kiej wielkości, które by nie przenikały do płuc 
(o średnicy większej od 0,5 m ikrona).

Na te j podstawie znaleziono rozwiązanie, 
konstruując wiertło odpowiedniego kształtu 
i gatunku stali, które nie ty lko zwiększyło w y
dajność i  trwałość narzędzia, lecz jednocześnie 
w wysokim stopniu obniżyło możliwość zacho
rowania na krzemicę płuc.

Staje się rzeczą jasną, że przez dokładne, 
(szczegółowe rozpatrywanie nie ty lko samej ma
szyny czy urządzenia, ale także i warunków je j 
funkcjonowania, warunków pracy a więc napę
du, ustawienia w stosunku do innych maszyn, 
oświetlenia, dostarczania i odbioru surowca, po
zycji przy pracy pracującego, wentylacji po
mieszczenia itd., rozszerzamy znacznie możliwo
ści usprawnień i ulepszeń podnoszących tak wy
dajność pracy, jak i stan ochrony pracy.

Tak głębokie wniknięcie ochrony pracy w no
wą technikę nie byłoby możliwe — co wynika 
jasno z poprzednich rozważań — bez podstaw 
naukowych, bez opiarcia ich na nauce. I  tu  
stwierdzić należy wyraźnie, co już zostało uczy
nione po raz pierwszy na zjeździe przygotowaw
czym do Kongresu Nauki — ż e  o c h r o n a  
p r a c y  j e s t  n a u k ą .

Jest nauką, która powstała dopiero w  warun
kach zmienionego zupełnie ustroju społeczno- 
politycznego i rozwija się pod wpływem wzorów 
Związku Radzieckiego.

W myśl definicji radzieckiej ochrona pracy 
to : „ n a u k a  o t w o r z e n i u  b e z p i e 
c z n y c h  .i n i e s z k o d l i w y c h  d l a  
z d r o w i a  w a r u n k ó w  p r a c y  p r z y  
j e d n o c z e s n y m  p o d n i e s i e n i u  
j e j  w y d a j n o ś ć  i “ .

U nas nauka ta  stawia zaledwie pierwsze kro
ki. Powstał Centralny Ins ty tu t Ochrony Pracy, 
k tó ry  tworzy się i organizuje i  ma już pewne 
osiągnięcia.

W ZSRR natomiast istnieje jluż od dawna 
kilkanaście instytutów ochrony pracy, które ma
ją  bogaty dorobek i stanowią istotną pomoc dla 
racjonalizatorów. Poza tym  ochrona pracy jest 
tam przedmiotem nauczania w szkołach zawo- 
dbwych i wyższych uczelniach.

Tworzą się tam kadry specjalistów; technicy, 
inżynierowie i robotnicy poznają w  sposób sy
stematyczny, co to jest ochrona pracy i jak i jest 
je j związek z innymi naukami i  praktyką.

My już wkraczamy na tę drogę.
Sądzę, że już dostatecznie wyraźnie przedsta

wiłem związek pomiędzy nową techniką a ochro
ną pracy. A  skoro nowa technika to przyszłość, 
to  rozwój ruchu racjonalizatorskiego, to z k o- 
l e i  i s t n i e j e  w y r a ź n y  z w i ą z e k  
m i ę d z y  r u c h e m  r a c j o n a l i z a 
t o r s k i m  a o c h r o n ą  p r a c y  
w  o g ó l n o ś c i .
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To jest najważniejsze twierdzenie i cel po
przednich wywodów. Podkreślić należy, że wy
żej wykazany związek jest już wyraźnie wyczu
wany przez przodujących robotników i  racjona
lizatorów.

Przykłady pomysłów racjonalizatorskich
Rozpatrzmy przykładowo kilka pomysłów 

racjonalizatorskich, opublikowanych w cieka
wym czasopiśmie „Racjonalizator Budowlany“ 
oraz inne np. publikowane przez Wydział Uspra
wnień Urzędu Patentowego czy też uzyskane 
inną drogą.

Co jest cechą charakterystyczną tych kilku 
usprawnień i wielu, wielu innych, których omó
wienie nie byłoby już możliwe?

Cechą charakterystyczną jest dążność do 
u ł a t w i e n i a ,  u s p r a w n i e n i a  pracy 
ludzkiej, do zmniejszenia wysiłku fizycznego, 
do eliminacji zbędnych ruchów, do zastąpienia 
ręki ludzkiej przez, stosowne narzędzia, a w kon
sekwencji do z w i ę k s z e n i a  w y d a j 
n o ś c i  pracy przy zachowaniu wszystkich 
poprzednich warunków.

Cechy te wskazują, że rozwój pomysłów ra
cjonalizatorskich idzie w kierunku stosowania 
zasad n o w e j  t e c h n i k i .  Przedmiotem 
usprawnienia jest jeszcze w znacznej liczbie 
przypadków stara technika, lecz kierunek ro
zwoju jest już wyraźny.

I  to rzecz ciekawa. Ci, którzy bezpośrednio 
wykonują określone czynności, a więc robot
nicy, znacznie częściej idą w tym  wskazanym 
kierunku, niż technicy czy inżynierowie, którzy 
nie są bezpośrednimi wykonawcami danej pracy.

Pracujący w ciężkim trudzie pracy rąk od
czuwają i  rozumieją potrzebę zaoszczędzenia 
wysiłku i ochrony zdrowia przed urazami czy 
chorobami, aby zdrowie to i  siły zachować dłu
żej, zużytkować oszczędniej i  bardziej celowo.

Oto przykładjy:
Najpierw kilka danych z dziedziny rolnictwa, 

a więc z dziedziny, w której dotychczas na j
mniej się mówi o racjonalizacji. Tu wymienić 
należy np. ostatnio omawianą na łamach prasy 
sadzarkę ziemniaków „Rokul“ . Wszyscy wie
my, ile wysiłku i  rodzajów czynności wymaga 
sadzenie ziemniaków, które przy użyciu te j 
sadzarki będzie znacznie prostsze i szybsze.

A  dalej tzw. „ s k u b a ć  z“  do przecinki 
buraków cukrowych, o p i e k a c z e  do 
upraw międzyrzędowych buraków, r  o z 1 e- 
w a c z e do płynnych nawozów naturalnych 
i wiele innych usprawnień, czyni pracę ła tw ie j
szą, szybszą, bezpieczniejszą i przyjemniejszą.

A  teraz pomysły racjonalizatorskie z dziedzi
ny budownictwa.
1. Bogdan Nowicki — Zakł. im. Stalina w Po

znaniu.
Cęgi do zaginania i  utwierdzenia osiatko- 
wania belek stalowych — usprawniają pra
cę i chronią ręce.

2. Roman Kozłowski —  PPB —  Zjedn. kra
kowskie.

Automatyczne zabezpieczenie szybu windo
wego — przyśpiesza pracę i  czyni ją  bez
pieczną.

3. Marczak Franciszek —
Stojak z urządzeniem obrotowym dlo opróż
nienia balonów z płynami.

4. Krzemieniecki Kazimierz —
Urządzenie do zabezpieczenia robotnika przy 
robotach rozbiórkowych.

5. Mierzejewski Marian —
Przyrząd do cięcia siatki cięto-ciągnionej 
(deska, blacha, ostrze do cięcia drążka. 
Usprawnia i zabezpiecza).

6. Zieliński Paweł —
Zabezpieczenie liny przy wyciągach. 
(Zastosowanie irolki obrotowej w miejscu 
ocierania się liny — bezpieczeństwo i oszczę
dność w  wykorzystaniu liny).

7. Cwiżewicz Ignacy —
Ochrona kół zębatych i betoniarki samej od 
zasypywania zaprawą, żwirem i piaskiem — 
zmniejszenie kosztów czyszczenia i konser
wacji — oszczędność kosztów eksploatacji, 
zwiększenie bezpieczeństwa pracy, etc.

A  oto jeszcze kilka usprawnień, zgłoszonych 
do Wydziału Usprawnień Urzędu Patentowego. 
Już same ty tu ły  zorientują nas w kierunku 
w jakim  idą te usprawnienia.
1. Osłona ochronna dla spawaczy — Wincenty 

Cyroń.
2. Kleszcze do zawieszania haków spustowych 

—  Henryk Bursy.
3. Szlifowanie i cięcie za pomocą prądu sta

łego — Piotr Wrzosek i inni.
4. Stół ułatwdający cięcie blachy acetylenem— 

Tadeusz Frączek.
5. Lampka kontrolna przy uchwycie elektro

magnetycznym szlifierki — inż. Jerzy Go- 
leniewicz.

6 Suwnicowy uchwyt trójramienny do prze
noszenia kół — Feliks Jędrczak i Konrad 
Gackowski.

Jedna cecha charakterystyczna tych uspraw
nień zasługuje na s p e c j a l n ą  u w a g ę .

Oto punktem -wyjścia niektórych z nich nie 
była ochrona pracy, lecz sprawa powiększenia 
w y d a j n o ś c i .  I  w  trakcie wykonania 
pomysłu okazało się, że te sprawy są z b i e ż 
n e ,  że ułatwienie i  usprawnienie z w i ę k 
s z a  j e d n o c z e ś n i e  stan bezpieczeń
stwa pracy. Jest to typową właściwością tych 
usprawnień, które rozwinęły się na bazie zasad 
nowej techniki.

To jeszcze jeden dowód podstawowej łączno
ści nowej techniki z ochroną pracy.

Gdy mówimy o powstawaniu usprawnień, 
jest rzeczą niezmiernie interesującą zastanowić 
się nad drogą, jaką szli poszczególni racjonali
zatorzy, drogą, jaka szła myśl wynalazcza i  chęć 
pokonywania wszelkich trudności.

Bardzo pouczającą lekture w tym względzie 
stanowią wydawnictwa „Biblioteki Przodowni
ków Pracy“ .
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Dobrze jest przyjrzeć się i  zrozumieć, jak 
wnikliwie i szczegółowo musiał analizować swą 
pracę Stanisław Kucicki, zanim doszedł do" 
swego usprawnienia, dzięki któremu otrzymu
jemy pergamin pierwszej jakości. (Broszurka 
N r 19 pt. „Pergaminiarka pracuje teraz do
brze“ .) .

Dobrze jest przestudiować, przeczytać o tym, 
jak wiele trudności musiał zwalczyć Jan Ka
niewski, zanim doszedł do swego pomysłu 
przyrządu do cięcia filcu, który dał około 500 
tys. zł (w starej walucie) rocznej oszczędności.

Ten ostatni pomysł jest szczególnie ciekawy 
dzisiaj dla nas, gdyż można stwierdzić, jak przy 
jego powstawaniu przejawiała się ustawicznie 
myśl racjonalizatora o tym, aby zachować pełne 
bezpieczeństwo pracy i  jednocześnie podwyższyć 
wydajność. (Broszura N r 15 pt. „Było to na 
Pa-Fa-Wagu“ .) .

Oto interesujący wyjątek z te j broszury:
W szyscy te raz w in szu ją  m i sukcesu, podchodzą 

do p rzyrządu , p ró b u ją  go sami, d ysku tu ją . N a jd łu 
żej p rz y  p rzy rzą d z ie  m ed y tu je  Po laczek. Już w i
dzę, że coś mu się n ie  ba rdzo  podoba. N agle  P o 
laczek p ro s tu je  się i  odw raca  do mnie.

—  S łucha j, Jas iu  —  pow iada  —  ale tu  czegoś 
b ra ku je .

—  O poru?  —  pytam , m yśląc, że o to  m u idz ie .—  
E, to  się zaraz dorob i.

—  N ie. N ie  chodzi m i w ca le  o opó r —  m ów i za
m yś lo ny  Po laczek. —  P a trz ,na  tw o im  p rzy rzą d z ie  
trzeba  podsuw ać f i lc  pod nóż ręką. P ły ta  tra s e r
ska jes t s tosunkow o n ie w ie lka , ta k  że rękę  trzeba  
trzym a ć  w  po b liżu  brzegu, po k tó ry m  przesuwa się 
ostrze. P ow ie rzchn ia  p ły ty  jes t g ładka . A  ja k  się 
kom u p o ś liźn ie  f i lc  i  ręka  dostan ie  się pod to 
ostrze? N ib y  to  ka żd y  zawsze uważa, a le  wiesz 
sam z dośw iadczenia, że o w y p a d k i n ie  trud n o . 
M oże byś ta k  w yko m b ino w a ł ja k ie  ząbki, k tó re  by 
p rze su w a ły  te n  f ilc ,  czy co?

P o laczek m ia ł rac ję . T rzeba b y ło  z gó ry  zapo
b iec n iebezpieczeństwu. P odsuną ł naw et od razu 
d o b ry  pom ys ł —  ząbki.

„J e ś l i pod  p ły tą , rów no leg le  do noża zam ocuję 
ośkę —  m yś la łem  sobie •—■ a na te j ośce um ocuję  
cz te ry  czy p ięć zębatych k ó łe k  w  ten  sposób, aby 
ich  ząbk i za n u rza ły  się le k k o  w  leżący na p ły c ie  
f i lc  —  to  gd y  będę ob raca ł osią —  ząbk i k ó łe k  
będą zaczepiać o f i lc  i  posuwać go k u  p rzo d o w i 
lu b  w  t y ł "  U rządzen ie  w  is to c ie  bardzo  p roste  
i ba rdzo  często stosowane w  różnych  m aszynach.

Stwierdziliśmy dotychczas, że racionalizatbr- 
stwo powinno rozwijać się w oparciu o nową 
technikę, stwierdziliśmy także, że zapoczątko
wana droga w tym  względzie jest już drogą 
właściwą, dzięki zasadniczej łączności między 
nową techniką a ochroną pracy, co jest: już 
często właściwie rozumiane i stosowane szcze
gólnie przez racjonalizatorów robotników.

Należy obecme zastanowić ¡się nad tym, jak 
zorganizować odpowiednią realizację zamierzo
nych celów, t j.  przede wszystkim p r  o p a- 
g a n d ę  i d e i ,  że racjonalizatorstwo wiąże

się z ochroną pracy, że ochrona pracy powinna 
być uwzględniana w  jak najszerszej mierze we 
wszelkich pomysłach racjonalizatorskich.

Wiąże się z tym od razu cały szereg dal
szych problemów, jak: np. metody i  zakres w y
korzystania pomysłów z dziedziny ochrony 
pracy przez przemysł, metody oceny, kontroli 
i  rozpowszechniania pomysłów wśród zaintere
sowanych oraz ułatwianie pracy racjonalizato
rom przez udzielanie im pomocy, wskazywanie 
tematyki, etc.

Ze względu na podstawowy cel, jakim  jest 
realizacja planu sześcioletniego i  budowa pod
staw socjalizmu, w którym to celu łączy się cały 
ruch racjonalizatorski — wydaje się jasne, że 
racjonalizacja w dziedzinie ochrony pracy nie 
powinna iść oddzielnym nurtem, a ł ą c z y ć  
s i ę  r a z e m  z już rozwijającym się racjo
nalizatorstwem w  dziedzinie techniki.

To byłby punkti wyjścia wszystkich powyż
szych metod i problemów. Z w i ą z a ć  s i ę  
ś c i ś l e ,  w e j ś ć  w s t a ł ą  s t y c z 
n o ś ć ,  p r z e p o i ć  cały ruch racjonaliza
torski doktryną ochrony pracy. Wydaje się to 
bezsporne.

Dalsze szczegóły współdziałania nie isą dotych
czas ustalone i z tego względu należy zgroma
dzić materiał do rozważań i dyskusji, z których 
wyłonią się właściwe drogi.

Spróbuję zgromadzić więc materiał do dy
skusji.

Pionier racjonalizatorstwa Michał Krajewski 
twierdzi w jednej ze swych ostatnich wypowie
dzi, co następuje:

„Współzawodnictwo pracy i racjonalizacja nie 
mogą być na budowie traktowane margineso
wo i tkwić gdzieś na uboczu, poza działalnością 
kierownictwa budowy, Rady Zakładowej i  Or
ganizacji Piairtyińej. Bez zogniskowania uwagi 
kierownictwa, Związku Zawodowego i Organi
zacji Partyjne j na współzawodnictwie pracy 
i racjonalizacji nie może być mowy o zwalczaniu 
konserwatywnych, rutyniarskich sposobów pro
wadzenia budowy i przyjęciu się ostatecznym 
nowych metod pracy w wykonawstwie“ .

Uwagi te skierowane były wprawdzie tylko 
do budownictwa, ale również dobrze odnoszą się 
one do wszelkiej pracy w przemyśle. W ten 
sposób mamy postawioną kwestię wyraźnie, 
kto i jak  powinien zajmować się sprawą racjo
nalizacji, aby w zakładzie pracy rozwijała się 
ona należycie.

Tak, ale to jest dopiero początek łańcucha 
spraw i osób, które powinny współdziałać. Za
kład pracy nie jest i  nie może być komórką, 
działającą w oderwaniu od całości naszego ży
cia gospodarczego i społecznego.

Minister Szyr na V  Plenum Komitetu Cen
tralnego Partii powiedział:

„P la n o w a n ie  postępu technicznego w ym aga o d 
pow iedn iego  p o k ie ro w a n ia  ruchem  ra c jo n a liz a to r 
sk im  w  samych zak ładach  p racy . T rzeba staw iać 
p rzed  masam i p ra cu ją cym i w ęzłow e zagadnienia, 
trzeba  popu la ryzow ać pożądaną tem a tykę  usp ra w 
n ień  w śród  sze rok ich  rzesz ro b o tn ik ó w  i  te ch n i
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ków . T rzeba w ychow yw ać w  k las ie  robo tn icze j 
w ia rę  w  n iespożyte  s i ły  duchowe, k tó re  w yzw a la  
so c ja lis tyczn y  stosunek do p racy , trzeba  w a lczyć 
o to , by  ja k  na jszybc ie j pow sta ła  p ra w d z iw a  a rm ia  
ra c jo n a liz a to ró w  p ro d u k c ji,  lu d z i nowego typ u , 
lu d z i godnych s ta lin o w sk ie j epoki, w  k tó re j ż y 
je m y".

Możemy stwierdzić zatem wyraźnie, że ruch 
racjonalizatorski powinien być planowany jako 
składowa część postępu technicznego. Tematy 
do prac racjonalizatorskich w dziedzinie ochro
ny pracy trzeba stawiać przed oczyma racjona
lizatorów i  zachęcać do ich realizacji.

Sądzę, że tematy ogólne, kierunki zasadnicze, 
powinny opracowywać instytuty naukowe, jak 
np. C. I. O. P. i przekazywać je bądź w drodze 
publikacji, bądź w innej drodze do wiadomości 
zakładów pracy, a te z kolei, w zależności od 
warunków i potrzeb lokalnych oraz osób i  ich 
zainteresowań, powinny rozpracować i zaplano
wać w porozumieniu z racjonalizatorami ich 
prace na określone okresy. Droga ta  będzie mo
żliwie najkrótsza i  najmniej biurokratyczna. To 
jest pierwsza propozycja.

Sądzę, że w  te j sprawie stanowczo nie doce
niamy ro li prasy technicznej, zwłaszcza tej, 
która dociera do rąk robotników, a także prasa 
ta nie docenia sama dostatecznie omawianego 
zagadnienia.

Aby racjonalizatorzy mogli dobrze pracować, 
potrzebna jest im pomoc. Zdaje się to- nie ulegać 
wątpliwości. Oprócz wymienionych poprzednio 
organów wewnątrz-zakładowych, pomoc świad
czyć powinny i już świadczą instytu ty naukowe 
i wyższe szkoły techniczne oraz Kluby Racjo
nalizatorów. I  te instytucje trzeba przede wszy
stkim p o z y s k a ć  dla sprawy ochrony 
pracy i  nastawić na współdziałanie.

Ostatnio ciekawy referat na temat współdzia
łania studentów wyższych uczelni z ruchem ra
cjonalizatorskim i ruchem łączności nauki z pro-- 
ciukcją miał inż. Aleksander Dyżewski, profesor 
Politechniki Warszawskiej.

Wskazał on w sposób przekonywujący, że za 
wzorem ZSRR musimy otoczyć większą opieką 
racjonalizatorów, udostępnić im warsztaty do
świadczalne, biblioteki, naukowe konsultacje 
i  wszelkie sposoby pogłębiania wiedzy. Wszędzie 
tam powinny tkwić elementy ochrony pnący.

Rozważał także wnikliwie, jak powinna prze
biegać współpraca między naukowcem a racjo
nalizatorem, aby korzyść była wspólna dla nich 
obu i  dla ogółu.

Podkreślił rolę tzw. „naukowych opiekunów“ 
klubu racjonalizatorów i ich zadania, słusznie

przypisując studentom poczesne miejsce. Jed
nakże problem pozyskania studentów' dla ochro
ny pracy jest jeszcze całkowicie otwarty i  czeka 
rozwiązania.

Szczególnie istotną formą pracy racjonaliza
torskiej, na którą zwrócił uwagę prof. Dyżew
ski, są tzw. z e s p o ł y ,  wzgl. brygady racjo
nalizatorskie. Stawiam jako punkt do rozważań, 
czy zespoły te nie ,są najlepszą formą dla poru
szonych uprzednio b a d a ń  c a ł o ś c i o 
w y c h ,  badań kompletnego procesu techno
logicznego oraz związanych z nim warunków 
pracy. Zespołowi takiemu nie uszłyby uwadze 
żadne punkty styczne z usprawnianym elemen
tem i łatw iej urzeczywistniałyby się wskazania 
ochrony pracy w łączności z nową techniką. 
Do zespołu takiego powinni wejść oprócz robot
ników także inżynierowie, technicy i  nau
kowcy.

Nawiązując do współpracy naukowców z ra 
cjonalizatorami, należy uwypuklić z n a c z n e  
k o r z y ś c i ,  jakie odnoszą naukowcy i  nauka 
z te j współpracy. Racjonalizacjia przez dawanie 
nauce nowych źródeł je j zainteresowań i  nowych 
praktycznych wskazówek, staje się istotnym 
składnikiem w rozwoju nauki, która poprzez 
kontakt z racjonalizacją znajduje sprawdzenie 
swych teorii i  dalsze ich pogłębienie. Fakt ten 
jest już dawno i dobrze rozumiany w Związku 
Radzieckim, gdzie w konferencjach racjonali
zatorów biorą stale udział i  to w znacznej licz
bie najbardziej znani naukowcy.

Udział rzeczników spraw ochrony pracy 
w ogólnych konferencjach racjonalizatorów i to 
udział aktywny, w którym  byłaby możność 
przedstawienia i  akcentowania łączności ochro
ny pracy z racjonalizacją — byłby bardzo pożą
dany. Korzyść byłaby wielostronna, gdyż moż- 
naby tam pozyskać nie ty lko samych racjonali
zatorów, lecz i  naukowców, jeszcze niedosta
tecznie zorientowanych w znaczeniu omawianej 
tu idei.

To byłby materiał do dyskusji i  rozważań, 
który nie jest — oczywiście — wyczerpujący, 
lecz może nasunąć pewne myśli i  ułatwić zna
lezienie właściwych rozwiązań.

Najpilniejszą sprawą wydaje się być u a k 
t y w n i e n i e  wszelkich wymienionych w ro
zważaniach instytucji i  organizacji. Gdyż jedy
nie wspólnym wysiłkiem wszystkich, robotni- 
ków-racjonalizatorów, naukowców, administra
cji przemysłowej, związków zawodowych, orga
nizacji partyjnych, prasy i całego narodu osią
gniemy cele, do których dążymy, przyspieszy
my wprowadzenie w życie nowej techniki, przy
spieszymy realizację planu sześcioletniego.

NOWA TECHNIKA -  TO POSTĘP TECHNICZNY I OCHRONA PRACY
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Mgr. Inż. CZESŁAW PUZYNA 
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N ow a  te ch n ika  a ochrona pracy p rzy  m łocce
A u to r  na p rzyk ład z ie  różnych  k o n s tru k c y jn y c h  rozw iązań apara tów  m łócących, 

zastosowania urządzeń m echan izu jących ręczną pracę cz łow ieka na w ą sk im  odc inku  
podaw an ia  zboża do w lo tu  apara tu  m łócącego i  w  końcu au tom atyzac ji szeregu czyn
ności w ' nowoczesnych m łoca rn iach  —■ autom atach, w yka zu je  w  sposób jasny  
i  p rzekonyw u jący , ja k i ¡istotny w p ły w  w y w ie ra  now a techn ika  na podniesien ie tech
nicznego bezpieczeństwa p racy i  na e lim in ac ję  czynn ikó w  szkod liw ych  dla  zd ro w ia  
p racow n ików . ! ! M N

Jednocześnie a u to r zapoznaje c zy te ln ika  z n o w y m i rozw iąza n iam i te c h n ik i radziec
k ie j i  czechosłowackie j, na po lu  bu dow y m łocarń , ilu s tru ją c  om a w ia ny  p rzedm io t 
rysu n ka m i u ję ty m i w  fo rm ę  schematyczną.

Postęp techniki oraz zmiany struktury go
spodarczej wsi przyczyniają się w znacznym 
stopniu do stałego szybkiego rozwoju i ulepsza
nia maszyn i narzędzi rolniczych, do zastępowa
nia w coraz to szerszym zakresie pracy ręcz
nej — jako ciężkiej ,i mało wydajnej —  pracą 
maszyn, do coraz bardziej powszechnego mecha- 
nizowania rolnictwa. Szereg prac jeszcze przed 
kilkunastu laty wykonywanych ręcznie (np. ko
szenie zboża, kosą, lub młócenie cepem) w na
szych oczach przeszło przez stadia, początkowo 
częściowej mechanizacji (np. przez zastąpienie 
ręcznego sprzętu zboża pracą żniwiarek — a na
stępnie snopowiązałek, a omłotu ręcznego omło- 
tem maszynowym), a następnie zostało zmecha
nizowane prawie że zupełnie (np. przez zastą
pienie pracy snopowiązałek i młocarń pracą 
kombajnów zbożowych). Ten ciągły rozwój idą
cy po lin ii wykonywania maszynami nie tylko 
pojedynczych czynności wykonywanych do
tychczas ręcznie, ale mechanizowanie całych ze
społów czynności objętych daną pracą, przyno
si szereg zasadniczych zmian w charakterze wy
konywanej pracy.

Punkt ciężkości pracy z prostych czynności 
fizycznych wykonywanych przez pracowników 
niewykwalifikowanych przenosi się w kierun
ku czynności fizyczno-umysłowych lub umysło
wych, które pracownik musi wykonywać pod
czas obsługiwania złożonego narzędzia lub ma
szyny. Jeżeli dodamy, że czynności te wykonu
je ten sam wiejski robotnik, który z pracą ma
szyn nie miał poprzednio do czynienia, to na
rzędziom i maszynom rolniczym musimy posta
wić w związku z tym  specjalnie wysokie wyma
gania odnośnie bezpieczeństwa pracy.

Budowa maszyn łatwych w obsłudze i odpo
wiednio zabezpieczonych przed możliwością za
istnienia wypadku, to jednak dopiero drobna 
część zagadnienia. Robotnik podczas pracy po
winien być nie ty lko zabezpieczony przed możli
wością kalectwa, ale równocześnie warunki 
w jakich pracuje, organizacja pracy, odpowied
nie urządzenie maszyn, którym i się posługuje, 
powinny być zaplanowane tak, żeby zmniejszyć 
jego wysiłek i zmęczenie, by odsunąć te wszyst
kie czynniki, które powodują zużywanie tego

wysiłku na bezproduktywne, niezwiązane z pra
cą czynności. Cel tak rozumianej ochrony pra
cy pokrywa się z celem mechanizacji, której 
wprowadzanie zastępuje pracę człowieka, za
oszczędzając w ten sposób jego siły.

Równocześnie jednak nie można zapominać, 
że wraz z mechanizacją pracy może wzrosnąć 
stopień niebezpieczeństwa, o ile nie zastosuje 
się odpowiedniej konstrukcji maszyny lub od
powiedniego urządzenia zabezpieczającego.

Jako przykład podam szereg rozwiązań kon
strukcyjnych obudowy aparatu młócącego mło
carń cepowych.

Aparat młócący ze względu na znaczną liczbę 
obrotów wirującego w nim bębna, w spotyka
nych typach młocarń od 1000 do 1300 obr./min., 
należy jak najstaranniej zabezpieczyć przed 
możliwością zetknięcia się z nim ludzi z obsłu
gi, bęben zaś wyważyć dynamicznie i statycz
nie. Sam bęben wraz z klepiskiem jest zazwy
czaj wbudowany w młocarnię, przy czym od 
spodu, od ty łu  i częściowo z góry jest on oto
czony zespołami roboczymi takim i ja k  wytrzą- 
sacze czy wialnie, do których zasadniczo nie ma 
dostępu, z boku zaś 'zabezpieczenie stanowi 
oszalowanie młocami wykonane z drzewa lub 
blachy.

Niebezpieczeństwo zaistnienia wypadku zwią
zane więc jest z konstrukcją wlotu do aparatu 
młócącego. W lot ten, ze względu na koniecz
ność wykorzystania całej długości roboczej 
bębna, musi posiadać długość równą mniej wię
cej długości bębna, a więc —  w zależności od 
typu młocarń — w granicach ok. 65 do 180 cm. 
Szerokość wlotu nie można zbyt ograniczać, 
ponieważ ograniczałoby to jednocześnie wydaj
ność m łocarni; spotykane szerokości wlotu wy
noszą ok. 20 do 35 cm.

Podawanie zboża do aparatu młócącego mo
że być ręczne lub też częściowo zmechanizowa
ne. Na rys. la , b, c przedstawione są trzy roz
wiązania konstrukcyjne wlotu, przystosowane
go do ręcznego podawania zboża (Rys. la  — 
młocarnia P. M. S. C.; rys. Ib  —  młocarnia MC 
85; rys. lc  — młocarnia L  a n z). Tego typu 
rozwiązania stosowane są w młocarniach pro
stych o małej i  średniej wydajności. W oma
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wianym wyżej przypadku, jeśli chodzi o poda
wanie zboża do wlotu, wystarcza podczas mło
cki jeden lub dwóch ludzi, reszta zaś pracowni
ków, znajdujących się na stole młocami, po
średniczy jedynie w doprowadzaniu zboża z wo
zów lub sterty do rąk podającego.

Rys. la  — młocarnia P. M. S. C.

Pierwszym niebezpieczeństwem, z którym 
podający może się zetknąć stojąc podczas po
dawania bezpośrednio przed wlotem, są odpry
ski ziarna wylatujące przez wlot na zewnątrz. 
Siła uderzenia cepów bębna, których prędkości 
obwodowe wahają się u różnych młocarń cepo
wych w granicach 27 do 33 m/sek., wyrzuca 
ziarno z dużą prędkością i  siłą. W przykładzie 
podanym na rysunku la , b (szczególnie w przy
kładzie b) wlot do bębna nie jest niczym osło
nięty, skutkiem czego podający narażony jest 
na ciągłe „bombardowanie“  wylatującym ziar
nem. „ B o m b a r d o w a n i  e“  takie grozi 
nie tylko poważnym uszkodzeniem oczu, ale 
w znacznym stopniu zmniejsza wydajność pra
cy podającego ; uwaga jego zaabsorbowana jest 
bowiem myślą o ziarnie, uderzającym go czę
sto, niespodziewanie i  boleśnie po twarzy i rę
kach, co powoduje jednocześnie instynktowną 
potrzebę zasłaniania się od uderzających go 
ziam.

Zastosowanie w tym  przypadku okularów 
ochronnych zabezpiecza co prawda oczy poda
jącego, pozostają jednak odkryte w dalszym 
ciągu jego twarz i ręce. Sposób ten ogranicza 
równocześnie pewność ruchów podającego, któ-

Rys. Ib — młocarnia MC 85

ry  podczas podawania musi obracać się nieraz, 
żeby sięgnąć po nową porcję zboża; okulary 
ograniczają w tym  przypadku jego zasięg w i
dzenia i zmuszają do wykonywania większych 
obrotów na boki.

Pewniejszy i lepszy sposób zabezpieczenia od 
odpryskujących ziarn zastosowano w młocarni 
L  a n z‘a (rys. lc ) .  W młocami tej' wlot do 
bębna został obudowany w tak i sposób, że wy
rzucane ziarna zawsze spotykają na swojej dro
dze drewniane ścianki oszalowania, od których 
będą się odbijać i spadać z powrotem do apara
tu młócącego. Rozwiązanie takie ma pewną nie
dogodność dla konstruktora, zmusza go bowiem 
do umieszczania ponad bębnem młocarni dość 
wysokiej obudowy, przez co wymiary ogólne 
młocarni wzrastają; nie mniej jednak rozwią
zanie to, z punktu widzenia bezpieczeństwa 
pracy, jest prawidłowe, tym  bardziej, że przez 
zastosowanie ukształtowanego w ten sposób 
wlotu (szczególnie w miejscach oznaczonych na 
rysunku literą „a “ ) ogranicza się ilość kurzu 
wydostającego się z aparatu młócącego wylo
tem ku górze. Zaznaczyć należy, że podane roz
wiązanie może mieć zastosowanie jedynie 
w młoearniach szerokomłotnych, w których 
zboże podawane jest poprzecznie.

Rys. lc — młocarnia L a n z

Przy omawianiu rys. 1 istotnym wydaje się 
jeszcze zwrócić uwagę na bezpośrednie niebez
pieczeństwo grożące pracownikom, znajdują
cym się na stole młocami. Niebezpieczeństwo 
takie zaistnieć może szczególnie w przypadku 
rozwiązania podanego na rys. Ib ; w rozwiąza
niu tym, podczas intensywnego podawania 
większych zbitych skupisk zboża, podający —  
chcąc je intensywniej rękami wprowadzić do 
do aparatu młócącego —  łatwo może wejść 
w zasięg wirujących cepów bębna. Ponieważ 
strefa niebezpieczna leży dla tego przypadku 
o około 10 do 15 cm od zupełnie otwartego 
wlotu, bardzo łatwo może się tak i wypadek zda
rzyć, tym  bardziej, że ręka może być wciągnię
ta przez splątane źdźbła słomy.

Ze względu na niewielką ilość miejsca na sto
le młocarni oraz na wykonywaną na nim pracę, 
w czasie której łatwo o nieopatrzny ruch czy 
poślizgnięcie,- bęben młocarni nie może być
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otwarty, a rozwiązanie podane w przykładzie 
lb  jest niedopuszczalne.

Lepsze od poprzedniego jest rozwiązanie po
dane na rys. la, chociaż i w tym przypadku mo
że zajść ewentualność zsunięcia się przez wlot 
do aparatu młócącego. Najodpowiedniejsze roz
wiązanie przedstawia rys. lc.

Z zagadnieniem wlotu wiąże się właściwe 
rozplanowanie miejsca na stole młocarni. Za
zwyczaj stół ten posiada powierzchnię prosto
kąta, na którym  bliżej' jednego z krótszych bo
ków znajduje się wlot. Musimy pamiętać o tym, 
że stół jest górną częścią młocarni i znajduje 
się, w zależności od wielkości młocarni, na wy
sokości około 180 do 280 cm i wyżej nad zie
mią; w związku z tym  dla każdego z członków 
zespołu ludzi podających zboże do wlotu (na 
stole ludzi tych powinno znajdować się tylko

wierzchnia stołu młocarni nie może posiadać 
progów, nierówności, poprzybijanych listew 
itp . ; podczas młocki niewidoczne, bo przykryte 
słomą, mogłyby one spowodować potknięcie się 
i upadek pracującego człowieka.

W nowoczesnych większych młocarniach 
(o wydajności powyżej 3000 kg snopów na go
dzinę), przeważnie wąskomłotnych, stosowane 
są — przed wlotem do aparatu młócącego — 
urządzenia do mechanicznego podawania zboża, 
zwane s a m o p o d a w a c z a m i. Urzą
dzenie takie, zużywające dodatkowo ok. 0,1 do 
0,3 kW mocy, zapewnia równomierne podawa
nie zboża do aparatu młócącego, przyczyniając 
się w ten sposób do poprawienia równomierno
ści biegu maszyny oraz podniesienia jakości 
wymłotu. Z punktu widzenia bezpieczeństwa 
pracy samopodawacz posiada wiele zalet.

tyle, żeby podawanie zboża do wlotu odbywało 
się w sposób ciągły) powinna być przewidziana 
taka ilość powierzchni stołu, żeby nie potrącali 
się oni podczas pracy, a brzegi stołu powinny 
posiadać odpowiednie zabezpieczenie przed 
spadnięciem na ziemię. Zazwyczaj stoły mło- 
carń mają obrzeża wykonane z desek; obrzeża 
te jednak buduje się nieraz bardzo niskie, że
by nie przeszkadzały podczas podawania zbo
ża widłami na stół. Ze względu na bezpieczeń
stwo pracy wysokości obrzeży stołów winny 
być znormalizowane (w zależności od wielkości 
młocarni), a ich wysokość nie powinna być 
mniejsza od ok. 35 cm (ok. % wysokości nogi 
do kolana). Jest rzeczą zrozumiałą, że po-

Na rys. 2a, b podano te fragmenty młocar
ni radzieckiej MC-1100 (a) oraz młocarni cze
skiej N T  Z 48 (b ), w których są widoczne apa
ra t młócący oraz samopodawacz. W przypadku 
2a zastosowanie urządzenia samopodającego 
zabezpiecza podających od zetknięcia się z czę
ściami ruchomymi maszyny. Podający układa
ją  zboże ręcznie na desce (1), spychając je na 
listwowy przenośnik (2) samopodawacza, po 
którym przesuwa się ono samoczynnie dalej do 
bębna rozdzielającego (3) oraz do aparatu młó
cącego (4);  zboże można również wkładać bez
pośrednio na przenośnik z boku. Obsługa jest 
oddzielona od samopodawacza deską (1) oraz 
drewnianym obrzeżeniem (5) samopodawacza,
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Rys. 2b — młocarnia czeska NTZ—48

chroniącym ją  przed zaczepianiem się o jego 
listwy. W przypadku tym ważne jest, czy wy
sokość obrzeży jest wystarczająca (najmniej
sza wysokość obrzeży, licząc od powierzchni 
stołu, wynosi dla podanego przykładu ok. 60 
cm) nie tylko ze względu na ewentualność 
wpadnięcia przez nie na przenośnik samopoda- 
wacza, ale również ze względu na męczenie się 
podających, dla których podawanie zboża po 
przez zbyt wysokie lub zbyt niskie obrzeża mo
że być niewygodne.

W rozwiązaniu 2b, przed niebezpieczeństwem 
zaczepiania się o przenośnik (1) samopodawa- 
cza, chroni blacha (2) oraz deski obrzeży (3);

w rozwiązaniu tym  zastosowano dodatkowo 
specjalną rączkę (4), przy pomocy której moż
na — w razie wypadku — w każdej chwili wy
łączyć z ruchu przenośnik.

Zarówno w jednym jak i w drugim rozwiąza
niu kwestia rozpryskiwania się ziarn została 
wyeliminowana przez zastosowanie odpowied
nich osłon. Osłony te chronią również w zupeł
nie wystarczający sposób przed przypadkowym 
dostaniem się do aparatu młócącego. Dalsze 
zmechanizowanie prac związanych z młocką 
zboża zostało zrealizowane w młocamiach zwa
nych a u t o m a t a m i  do młocki zboża. 
Prototypy takich dwóch automatów były poka-

Rys. 3 automat 10/700
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zane na zeszłorocznych Targach w Pradze przez 
czeskie fabryki V  i k  o v  i P o s t o r n a .  
Budowane są one w ten sposób, że cały proces 
wymłacania ziarna przebiega w nich potokiem, 
przy udziale dwu do trzech ludzi obsługi (obsłu
ga normalnych młocarń większego typu wyma
ga udziału kilkunastu ludzi).

Zagadnienie podawania zboża, którym zaj
mowaliśmy się przy omawianiu poprzednich 
młocarń, zostało w automatach jeszcze bardziej' 
uproszczone. Na schemacie 3, na którym  poka
zano Automat 10/700, samopodawacz (8) umie
szczony jest z jednego końca automatu, a po
dawać zboże może jeden robotnik, który wkła
da widłami nierozcięte snopki do blaszanego 
korytka samopodawacza; snopki mogą też być 
wrzucane do korytka bezpośrednio z wozów. 
Rozcięcie powróseł lub sznurka, którym  są 
związane snopki, wykonują specjalne ruchome 
noże (6), znajdujące się wewnątrz blaszanego 
oszalowania automatu; po rozcięciu zboże zsu
wa się przełykiem (7) do aparatu młócące
go (4).

Podane rozwiązanie samopodawacza posiada 
szereg zalet:

1. zmniejsza wysiłek fizyczny obsługi przez 
dalsze zmechanizowanie czynności podawania;

2. pozwala podającym w czasie podawania za
jąć wygodną i pewną pozycję, ponieważ stoi się 
na ziemi, na stałym gruncie i dysponuje więk
szą ilością przestrzeni (—  nie jak to miało 
miejsce w poprzednich przypadkach, gdzie pod
czas podawania stało się na maszynie będącej 
w ruchu);

3. ogranicza do minimum możliwość wypad
ku w postaci urazów mechanicznych;

4. eliminuje ręczne cięcie nożem powróseł 
lub sznurka wiążącego snopki, co —  w przy
padku młocarń omawianych poprzednio — było 
powodem częstych skaleczeń.

Koncepcja automatu do młocki zbóż, obok za
let wymienionych w związku z konstrukcją 
obudowy i urządzeń pomocniczych aparatu młó
cącego, wskazuje drogę do rozwiązania dwu 
szczególnie ważnych zagadnień związanych 
z ochroną pracy w te j dziedzinie. Ze względu na 
obszemość tematu wspomnę o nich jedynie po
krótce.

Chodzi mianowicie o zagadnienie kurzu oraz 
osłon pasa głównego, biegnącego od silnika do 
młocarni.

W zwykłych młocamiach podczas procesu 
wymłacania, a następnie przetrząsania słomy, 
odwiewania plew i drobnych zanieczyszczeń, 
powstają wielkie ilości kurzu, który pracowni
cy są zmuszeni wdychać podczas pracy. Już 
w młocarni N T Z — 48 (rys. 2b) zastosowano 
tzw. wydmuchiwacz plew, który wsysa drobne 
zanieczyszczenia i plewy z I  wialni i spod pod- 
siewacza i przenosi je  ruram i na dowolnie 
obrane miejsce. Tego rodzaju urządzenie nie 
rozwiązuje sprawy, ponieważ kurz wydostaje 
się na zewnątrz młocarni szeregiem innych 
otworów i nieszczelności.

W omawianym automacie (rys. 3) — oprócz 
wydmuchiwacza plew (1) —  zastosowano
w y d m u c h i w a c z  (2) drobnych zanie
czyszczeń z wialni II, wylot zaś z wytrząsaczy 
połączono szczelnie z sieczkarnią toporową (3) 
z wydmuchem. Cały proces młocki, czyszczenia 
ziarna oraz cięcia słomy odbywa się w szczel
nej skrzyni automatu, odizolowanej od otocze
nia blachą, wszystkie zaś składniki uboczne, 
powstające przy odbywaniu się procesu wymła
cania, odnoszone są rurami na właściwe m iej
sce. Osadzenie aparatu młócącego automatu 
(4) (aparat ten stanowi główne źródło powsta

wania kurzu) głęboko wewnątrz młocarni czę
ściowo zabezpiecza przed wydostaniem się ku
rzu na zewnątrz.

Zagadnienie pędni głównej nie jest w mło- 
carniaeh zwykłych rozwiązane właściwie. Mło- 
carnię taką przewozi się przeważnie i ustawia 
wg potrzeby w różnych miejscach. Ponieważ 
napęd młocarni stanowi silnik spalinowy, elek
tryczny, względnie lokomobila lub ciągnik, 
ustawiane zazwyczaj w odległości k ilku metrów 
od młocarni, częste zmiany miejsca pracy po
wodują, że zespół ustawia się prowizorycznie 
i prawie z reguły nie osłania się pędni głównej.

W omawianym automacie, celem uzyskania 
bardziej' zwartej budowy, zastosowano do napę
du silnik elektryczny (5) zamontowany na sta
łe na ramie maszyny; takie urządzenie pozwa
la na zastosowanie odpowiednich stałych osłon 
pędni głównej, chroniących obsługę od wy
padku.

MECHANIZACJA W ROLNICTWIE -
ZMNIEJSZA WYSIŁEK I LICZBĘ WYPADKÓW
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P r a c a  p r z y  d ź w i g a c h  p o r t o w y c h
A u to r om aw ia  w  sposób ogólny fun kc jon ow a n ie  dźw igów  p o rto w ych  z uw ag i 

na bezpieczeństwo pracy. W  ko le jnośc i w y m ie n ia  szereg pow odów  w yp ad ków  
i  a w a rii, np. uszkodzenia m echan izm u dźw igu, b ra k  k o n tro li l in  i  k ó ł lin o w y c h  oraz 
podaje w ska zó w k i zapobiegawcze, zaleca stosowanie odpow iedn ich  s iln ik ó w  e lek trycz 
nych, nieprzecdążanie ic h  i  przestrzega przed pos ług iw an iem  się zastępczym i p rz y 
rządam i, k tó re  pozorn ie w yg lą d a ją  na odpow iednie.

Jednym  z w ażn ie jszych czyn n ikó w  be zaw ary jn e j p racy  d źw igu  je s t sprawność 
i  w y trzym a łość  psychiczna i  fizyczna p ra co w n ika  obsługującego urządzenia dźw igowe.

Poza ty m  au to r zw raca uwagę na m etody ham ow ania  (nadsynchroniczne, podsyn- 
chroniczne) w  zastosowaniu do ko n k re tn y c h  sposobów p racy  i  urządzeń —  na  n ie k tó re  
części k o n s tru k c y jn e  (urządzenie ochronne przed z b y tn im  podn ies ien iem  haka, m e
chan izm y z k o ła m i zębatym i) oraz św ia tło , uz iem ienie, a także k o n tro lę  i  konser
w ac ję  dźw igu.

Stale wzrastający ruch statków w naszych 
portach jest powodem ciągle wzmagającego się 
tempa pracy różnego rodzaju urządzeń przeła
dunkowych. Najwięcej prac wykonuje się za po
mocą poszczególnych dźwigów portowych, po
siadających przeważnie napęd elektryczny.

Od sprawności technicznej tych urządzeń 
oraz starannej i  umiejętnej ich obsługi zależy 
w dużej mierze nie ty lko wydajność, lecz także 
należyty stopień bezpieczeństwa pracy. N a j
mniejsze uszkodzenie zasadniczych części me
chanicznych i  elektrycznych narusza prawidło
we funkcjonowanie całego systemu danego 
urządzenia, co nieraz staje się przyczyną więk
szych awarii, które pociągają za sobą różnego 
rodzaju nieszczęśliwe wypadki.

Uszkodzenia poszczególnych części mecha
nizmu dźwigowego, tworzące niebezpieczeństwo 
dla osób znajdujących się w zasięgu pracy dźwi
gu, mają charakter bardzo różnorodny. Zano
towane typowe wypadki mają swoje zasadnicze 
źródło w rozluźnieniu różnych połączeń kon
strukcyjnych i poszczególnych części mechani
zmu, powstającym na skutek niedostatecznej 
sprężystości przy działaniu sił podczas pospie
sznego składania towarów przeładunkowych, 
albo kołysania się przenoszonego ładunku, 
względnie oddziaływania raptownych sił inercji 
przy ruchu lin, zmiany położenia wysięgnika 
w lin ii pionu, lub obrotu jego i kabiny. Przy
czynia się do tego również często wpływ koro
z ji części niezabezpieczonych przed wpływami 
atmosferycznymi.

Możliwość poważnego uszkodzenia a nawet 
zniszczenia wysięgnika, powstaje również przy 
znacznym odchyleniu się od pionu lin  nośnych 
w momencie ich pełnego obciążenia ładunkiem. 
Mając na względzie specyficzne warunki sta
tycznej wytrzymałości wysięgników-, należy 
unikać przeładunku różnego rodzaju przedmio
tów sposobem tzw. „ p o d c i ą g a n i a “  do 
miejsca pionowego podnoszenia.

Warunki, w jakich pracują liny, są bardzo 
ciężkie i  wymagają dużej uwagi oraz częstej pe
riodycznej k o n t r o l i .  Jak wykazuje prak
tyka, zastosowanie niewłaściwych lin  dźwigo
wych w znacznym stopniu zmniejsza bezpie
czeństwo pracy przy tych urządzeniach. Na 
przykład liny o jednostronnym zwinięciu, nie 
mogą być stosowane w warunkach swobodnego 
zawieszenia ze względu na możliwość ich skrę
cania się, co utrudnia nawijanie na bębnach.
_ Ciągłe tarcie bez należytego smarowania, po

ciąga za sobą przedwczesne zużycie lin, co w 
większości wypadków staje się przyczyną awa
rii, pociągającej za sobą wypadki.

Bezpieczeństwo pracy może być zapewnione 
tylko wówczas, kiedy między innymi istnieć 
będą warunki łatwego obracania się kół lino
wych, gdy wym iary lin  będą dostosowane do 
żłobków kół, oraz gdy stosowane będą urządze
nia uniemożliwiające zejście lin  ze żłobków, jak 
również dokonywana będzie stała, należyta 
konserwacja i kontrola.

W praktyce znane są wypadki ciężkiego ka
lectwa osób pracujących przy różnego rodzaju 
przeładunkach za pomocą dźwigów, w których 
liny pociągowe nie m iały należytych zabezpie
czeń i  wychodziły poza granicę żłobków. Rów
nież dużą pewność przy pracy możemy uzyskać, 
kiedy wszelkiego rodzaju liny lub łańcuchy 
przed użyciem względnie w czasie pracy ich 
w urządzeniach dźwigowych, będą sprawdzane 
nie tylko drogą obliczeń, lecz również poddane 
będą odpowiednim p r ó b o m  dokonanym 
przy użyciu specjalnych przyrządów i ściśle 
ustalonymi metodami. Nieodzownym jest, aby 
każdy dźwig posiadał dobrze widoczny napis 
wskazujący jego dopuszczalną nośność przy 
określonym położeniu wysięgnika.

Przy periodycznych oględzinach urządzeń 
dźwigowych, należy — między innymi —  zwra
cać baczną uwagę na nitowe połączenia kon
strukcji, podlegających ciągłym naprężeniom, 
a szczególnie wysięgników, ponieważ zużycie
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Rys. 1 — haki dźwigowe niechronione 
i z ochroną względną

Rys. 2 — dobre, złe i niebezpieczne obciążenie haków 
dźwigowych

nitów, śrub lub sworzni pociąga za. sobą obni
żenie stopnia wytrzymałości, co przy pełnym 
obciążeniu może być powodem nie tylko de- 
formac.j i, ale i zniszczenia tej części dźwigu, 
tworzącego poważne niebezpieczeństwo dla 
osób pracujących w pobliżu.

S i l n i k i  e l e k t r y c z n e  stosowane w 
urządzeniach dźwigowych i żurawiach powinny 
być takiego typu i konstrukcji, aby wytrzymy
wały różnorodne przeciążenia, jakie nieraz mo
gą powstać w pracy tych urządzeń. Powinny 
one być dostosowane do warunków bezawaryj
nej pracy przy częstym uruchamianiu i hamo
waniu z możliwością regulowania obrotów w pe
wnych określonych granicach.

Nieodpowiednia moc silnika w danym urzą
dzeniu, pociąga za sobą niedopuszczalne nagrze
wania się jego uzwojeń, które mogą być przy
czyną poważnego uszkodzenia aż do pożaru 
włącznie. Dlatego praca poszczególnych silni
ków, powinna być ciągle obserwowana i co pe
wien czas sprawdzana, aby czyniła zadość wa
runkom eksploatacyjnym, przy uwzględnieniu 
właściwego czasu naturalnego zużycia jego po
szczególnych części. Wszelkie przeciążenia po
wodują nadmierne nagrzewanie się uzwojeń sil
nika, co w konsekwencji wpływa na prędkość 
zużycia się izolacji. Na grzanie się uzwojeń sil
nika ma również wpływ asymetria napięć sieci. 
Dobrze jest w eksploatacji sprawdzać co pewien 
czas symetrię napięć, uważając, aby asymetria

napięć nie przekraczała 5% dla pracy silnika 
przy nominalnym obciążeniu.

Dopuszczalne krótkotrwałe przeciążenie sil
nika w stanie nagrzanym, wyznacza się na pod- 
stwie następującego wzoru:

gdzie: t  — oznacza czas trwania przeciążenia 
w sek.,
k — stosunek prądu rozruchu do prądu nomi
nalnego.

Drogą należytego doboru oporników włącza
nych do obwodu wirnika silnika elektrycznego, 
można otrzymać najbardziej odpowiednie i bez
pieczne warunki pracy dźwigu, przy podnosze
niu i opuszczaniu ładunków. Należy mieć przy 
tym  na uwadze, że im większy opór posiada 
obwód wirnika w pewnych momentach, tym 
mniej intensywne będzie hamowanie przy opu
szczaniu ładunku, co ma swój wpływ przy skła
daniu przenoszonych przedmiotów.

Przy hamowaniu i raptownych drganiach me
chanizmu dźwigowego, należy liczyć się z mo
żliwością powstania takich momentów, które 
w wyjątkowych wypadkach mogą przekroczyć 
pewne wielkości obliczone przez konstruktorów 
dźwigowych. Jeden z wypadków tego rodzaju 
zdarzył się niedawno w porcie Morza Czarnego, 
gdzie na skutek niedostatecznej wprawy dźwi
gowego, uległ zniszczeniu wysięgnik.

Niemałe znaczenie dla bezpiecznej pracy po
siada właściwy dobór poszczególnych części wy
posażenia elektrycznego dźwigów, a szczególnie 
przyrządów s t e r o w n i c z y c h  i h a 
m u j ą c y c h .  Wymagania stawiane elek
trycznej aparaturze do sterowania dźwigów por
towych są bardzo duże, dlatego nie wolno po
sługiwać się zastępczymi przyrządami pozornie 
wyglądającymi na odpowiednie, a w istocie nie 
odpowiadającymi danym warunkom pracy.

W nowoczesnych urządzeniach dźwigowych, 
pracujący dźwig musi wykonywać kitka ruchów 
j e d n o c z e ś n i e .  Wymaga to od pracowni
ka ogromnej wprawy i dużej wytrzymałości f i 
zycznej i psychicznej. Każde mylne użycie tej 
lub innej rękojeści względnie pedału, może po
ciągnąć za sobą nieobliczalne nieraz skutki. 
W związku z tym  należy zwracać baczną uwa
gę na l e k k o ś ć  chodzenia wszelkich dźwig
ni sterujących. Wiadomo, że każdy dźwig o na
pędzie elektrycznym posiada odpowiednio do
brany elektryczny układ nastawników dla roz
ruchu silników przy podnoszeniu i  opuszczaniu 
ładunków, obrotu i zmiany wysięgu oraz jazdy 
portalu. Dlatego dźwigi muszą być używane do 
takiej pracy, gdzie wymagany sposób składa
nia ładunków odpowiadałby istniejącemu ukła
dowi sterowniczemu danego dźwigu.

Należy mieć na uwadze, że dźwigi posiadają
ce układ sterowniczy jedynie z hamowaniem 
n a d s y n c h r o n i c z n y m  nie mogą być 
stosowane dla przeładunków drobnicowych, 
gdzie towar musi być złożony w wagonie lub



Nr 5/6 PRACA PRZY DŹWIGACH PORTOWYCH Str. 165

w luce statku w miejscu ściśle określonym, 
w ostrożny sposób. Zwykle w takich przypad
kach najlepiej jest korzystać z dźwigów posia
dających układy 'elektryczne do progresywnego 
hamowania przy zastosowaniu dwóch silników.

W innych przypadkach, gdzie nie zachodzi po
trzeba ostrożnego składowania, stosowane są 
układy, gdzie hamowanie odbywa się w części 
sposobami tak zwanego „przeciwprądu“  i spo
sobem podsynchronicznym. Istnieje jeszcze k il
ka innych układów, które mają określone zada
nie w technice dźwigowej. Nie wzięcie powyż
szego pod uwagę przy pracy dźwigów może być 
przyczyną wypadków. Podane wyżej warunki 
odnoszą się nie ty lko do dźwigów portowych, 
ale powinny mieć zastosowanie i  przy wszelkich 
innych urządzeniach dźwigowych.

Nie mały wpływ na bezpieczeństwo pracy ma
ją  hamulce elektromagnetyczne przeznaczone 
do luzowania silników w momencie ich urucho
mienia, względnie hamowania w chwili wyłą
czenia pomimo, że urządzenia dźwigowe wypo
sażone są często w dodatkowe hamulce mecha
niczne, to jednak przy wadliwym działaniu lu- 
zowników elektromagnetycznych, zachodzą wy
padki raptownego zahamowania pociągające 
nieraz za sobą zrzut ładunku i przykre skutki.

W ogóle przyrządy sterownicze i hamujące 
muszą być ciągle kontrolowane, aby nadawały 
się do pracy w warunkach częstej zmiany tem
peratury otoczenia, dużej częstotliwości włą
czania i wyłączania silników napędowych, oraz 
pewnych zmian napięcia i natężenia prądu, etc. 
Od tego bowiem zależy bezpieczne funkcjono
wanie całości urządzenia i wyeliminowanie mo
żliwości powstania różnego rodzaju wypadków.

Podnoszenie i opuszczanie ładunku, powinno 
odbywać się w sposób łagodny bez raptownych 
szaipnięć, mogących spowodować uszkodzenie 
mechanizmu dźwigowego. W przypadku złej w i
doczności miejsca składania, względnie załado
wania ładunku obsługujący powinien urucha
miać dźwig ty lko według ustalonych znaków po
rozumiewawczych dawanych przez osobę do te
go specjalnie wyznaczoną. Należy unikać stoso
wanej często w praktyce tak zw. s y g n a l i -  
z a c j  i g ł o s o w e j .

Bardzo poważnym czynnikiem bezawaryjnej 
pi acy dźwigów, jest urządzenie ochronne przed 
zbytnim podniesieniem haka, mogącym spowo
dować wygięcie wysięgnicy. Używane w tym  
celu w y ł ą c z n i k i  k r a ń c o w e  o róż
nej konstrukcji powinny być często sprawdzane 
dla ustalenia właściwego ich działania. Dla 
umknięcia możliwości zaczepienia się haka dźwi
gowego o różne nierówności i występy ścian 
1 innych przedmiotów powinien on być wyposa
żony w specjalną ochronę. Poza tym każdy hak 
powinien posiadać znak fabryczny z datą ba
dania i wskazania jego wytrzymałości.

Niemałą uwagę należy zwracać na stan me
chanizmów posiadających koła zębate, które 
Przy rozpędach i raptownym hamowaniu ma-

.. .

Rys. 3. otwarty wyłącznik krańcowy wrzecionowy 
firmy K. Szpotański

szyn napędowych mogą ulec uszkodzeniu. Ta
kie przypadki zdarzają się przeważnie przy 
przenoszeniu dźwigami nadmiernych ciężarów. 
Dobrze .jest, aby w kabinie dźwigowej, poza 
krótką^ instrukcją zachowania warunków bez
pieczeństwa pracy dla obsługującego dźwig, 
znajdowała^ się w miejscu widocznym również 
tablica obciążeń dopuszczalnych dla poszczegól
nych części nośnych. Oprócz tego, oddzielne czę
ści ruchome wysięgników, o ile nie posiadają 
specjalnych urządzeń do ścisłego określenia 
wielkości wysięgu, powinny posiadać znakowa
nie wskazujące granicę dopuszczalnego kąta 
wychylenia, które byłoby przestrogą przed na
ruszeniem wytrzymałości statycznej niektórych 
części urządzenia dźwigowego.

Zasadniczym warunkiem bezpiecznego1 kiero
wania mechanizmem dźwigowym powinien być 
umiarkowany rozpęd i powstrzymywanie części 
ruchomych dźwigu, przy umiejętnym wykorzy
staniu powstających sił inercji. W czasie zmia
ny położenia wysięgu, a tym bardziej przy pod
noszeniu lub opuszczaniu ładunku, n ik t nie mo
że znajdować się pod wysięgnikiem. Najlepiej 
w tych przypadkach ściśle określić tzw. p r z e 
s t r z e ń  b e z p i e c z e ń s t w a  p r a c  y “ . 
Aby zwrócić uwagę pracujących przy dźwigu, 
dobrze jest przed uruchomieniem aparatury 
dźwigowej dawać odpowiedni sygnał.

W  przypadku przeładunku przedmiotów nad
miernej długości, powinny być stosowane nale
żyte umocowania, aby nie spowodować rozluź
nienia wiązania i wysunięcia się oddzielnych 
części ładunku, które przy pracy, jak wykazuje 
praktyka, są często przyczyną nieszczęśliwych 
wypadków. Osoby zatrudnione przy tego rodza
ju  pracach, muszą być dokładnie pouczone co do 
sposobu wykonywania wypróbowanych i pew
nych wiązań, oraz właściwego składowania tego 
rodzaju przedmiotów. Przenoszenie osób urzą
dzeniami dźwigowymi powinno być bezwzględ-
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Rys. 4. — krańcowe położenie wysięgnika dźwiga 
wypadowego

Ze względu na warunki miejscowe, każdy 
dźwig powinien być wyposażony w odpowiednie 
oświetlenie w porze nocnej, które oświetlałoby 
teren pracy i było czynnikiem zmniejszającym 
powstawanie .różnych wypadków. Oświetlenie to 
powinno być zasilane przez odpowiednie trans
formatory ze względu na stosowane układy 
elektryczne przewodów zasilających dany 
dźwig. Niezależnie od tego, każdy dźwig powi
nien posiadać tak zw. światło bezpieczeństwa. 
Dla bezpiecznego oglądania poszczególnych czę
ści mechanizmu dźwigowego powinny być uży
wane tylko lampy przenośne na obniżone napię
cie 24 woltów.

Ze względu na charakter urządzenia dźwigo
wego i stosunkowo ciężkie warunki, w jakich te
go rodzaju mechanizm zmuszony jest pracować, 
należy szczególną uwagę zwracać na stan izola
c ji przewodów oraz wszystkich przyrządów elek
trycznych. Należy co pewien czas dokonywać 
pomiaru oporności izolacji przewodów i osprzę
tu  instalacji elektrycznej dźwigu.

Wielkie znaczenie dla bezpieczeństwa pracy 
posiada dobrze wykonane u z i e m i e n i e  
nie ty lko obudowy silników i przyrządów elek
trycznych, lecz całej konstrukcji stalowej dźwi
gu. Brak takiego uziemienia, względnie złe po
łączenie metaliczne poszczególnych części insta
lacji uziemiającej, może być przyczyną poraże
nia prądem elektrycznym.

Tory, przeznaczone do jazdy dźwigów, muszą 
być należycie oczyszczane od śniegu i innych za
nieczyszczeń. Odnosi się to także do kanałów, 
w których umieszczone są szyny ślizgowe do za
silania dźwigów prądem elektrycznym.

Po ukończonej pracy wszystkie wyłączniki 
umieszczone w kabinie, nie wyłączając „sekret
nego“ , oraz główmy wyłącznik znajdujący się 
w rozdzielni dźwigowej umieszczonej przeważ
nie na nodze portalu, powinny być wyłączone.

Ogólnie biorąc prace przy urządzeniach prze
ładunkowych, pomimo ścisłego rozgraniczenia 
odpowiedzialności poszczególnych osób, powinny 
być przeprowadzane z wzajemnym zrozumie
niem pomiędzy dźwigowymi a zespołem pracow
ników konserwacyjno-remontowych itp. Tego 
rodzaju organizacja podnosi w znacznym stop
niu gwarancję należytego funkcjonowania urzą
dzeń dźwigowych, zmniejszając do minimum 
możliwości powstania tych lub innych uszko
dzeń — będących nieraz przyczyną poważnych 
wypadków przy pracy.

Każdy dźwig powinien posiadać odpowiednią 
książkę, która zawierałaby potrzebne dane tech
niczne dźwigu i gdzie mogłyby być notowane 
w yniki dokonanej kontroli względnie badania 
itp. Koniecznym jest również, aby dźwig był 
wyposażony w odpowiednie środki gaśnicze.

Co najmniej raz do roku każdy pracujący 
dźwig winien podlegać generalnemu przeglą
dowi.

Przy zmianie pracy dźwigowy obowiązany 
jest powiadomić o wszelkich zauważonych nie
dokładnościach danego urządzenia przeładunko
wego, gdyż w przeciwnym wypadku tego rodza
ju  zaniedbania mogą spowodować poważne awa
rie stanowiące niebezpieczeństwo dla osób pra
cujących przy tych urządzeniach.

Do kierowania dźwigami mogą być dopu
szczone jedynie osoby, które przeszły odpowied
nie przeszkolenie teoretyczno-praktyczne i zda
ły  odpowiedni egzamin.

Bezpieczny przeładunek — uspraw nia pracę poriów
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Mgr Inż. Z. PUŁAWSKI

O c h r o n a  p r z y  p r a c y  z c z e r n i q  a n i l i n o w q
Czerń a n ilin o w a  jes t je dn ym  z w artośc iow szych i  trw a lszych  b a rw n ik ó w  synte

tycznych, je dn ak  p rzy  je j p rzyg o to w yw a n iu  i  w ykańczan iu  m usi być zastosowany 
szereg srodkow  och rony p ra cy  z uw a g i na szkodliwość a n ilin y , w ystępu jące j p rzy  
w szys tk ich  operacjach z czern ią an ilinow ą .

W  n in ie jszym  a rty k u le  om ów iono w ięc n a jp ie rw  zagadnienie toksyczności a n il i
ny, a następn ie podano ś rod k i zapobiegające chorobom  zaw odow ym  p rzy  p racy 
zarów no z a n ilin ą , ja k  i  z czernią an ilino w ą , ze szczególnym podkreślen iem  m echa
n iz a c ji au tom atyzac ji i  he rm e tyzac ji czynności szkod liw ych  dla  zd row ia  co tak  
u m ie ję tn ie  zostało, rozw iązane w  Zw . R adzieckim .

A n i l i n a

Przede  ̂ wszystkim wypada nam omówić 
szkodliwości zawodowe, powodowane przez ani
linę, która stanowi podstawowy materiał dla 
wytwarzania czerni anilinowej, a ponadto — co 
jest najniebezpieczniejsze — znajduje się w ga
zach ulatniających się przy rozwijaniu czerni 
anilinowej na włóknie.

Anilina wolna czyli olej anilinowy CsHsNEŁ 
jest to ciecz, której same już właściwości f i 
zyczne stwarzają niebezpieczeństwa przez ła
twość przenikania do organizmu. Mianowicie 
anilina niesłychanie łatwo zostaje w c h 1 a - 
n i a n a  n i e  t y l k o  p r z e z  d r o g i
o d d e c h o w e  a l e  i p r z e z  s k ó r ę .
W organizmie ulega ona m. innymi rozpuszcza- 
mu w hpoidach, które wchodzą w skład budowy 
układu nerwowego. Ponadto anilina jest bardzo 
lotna i z łatwością wytwarza nawet w tempe
raturach pokojowych wysokie stężenie par 
w powietrzu.

Anilina jest ciałem bardzo szkodliwym. Za
trucia zawodowe aniliną, ze względu na różno- 
rodnosc ich objawów i stanowisko ich wśród 
cnorob zawodowych, zasługiwałyby na obszer
ne omówienie w przyszłości na łamach tego 
zasopisma. Tutaj ograniczymy się jedynie do 
ladomosci podstawowych z tej dziedziny. 
Anilina działa przede wszystkim szkodliwie 

a krew. utrudniając przenoszenie przez nią 
łe ^ k  .1 Powodując zniszczenie czerwonych cia- 

rw -̂ Dzieje się to wskutek przemiany czer- 
t 5 °  barwnika krw i, hemoglobiny, na tzw. 
hemoglobinę, barwnik barwy czekoladowej; 

emogiobina nie może być wyzyskana przez 
do przenoszenia tlenu z płuc do tka- 

ek rod  wpływem zatrucia aniliną występuje 
głód tlenowy. J

Wskutek niedotlenienia krw i powstaje sinica, 
oarwa charakterystyczna dla krw i żylnej, co 
nadaje zatrutym szaro-niebieskie zabarwienie 
skory, a szczególnie nosa, uszu, paznokci, itd.

D rugm  charakterystycznym objawem za- 
ju c ia  aniliną jest odurzenie anilinowe, obja- 
{r_ 7 ^ .e się zwykle podnieceniem psychicznym. 
k aatliwością, mówieniem od rzeczy itp. Do

ciężkich i niebezpiecznych .objawów należą tak
że zaburzenia krążenia.

O s t r e  z a t r u c i a  mogą wywołać 
śmierć wsrod objawów zapaści. Należy jeszcze 
raz podkreślić, że w odróżnieniu od większości 
trucizn przemysłowych, zatrucia aniliną wystę
pują nie tylko wskutek wdychania je j pary, 
lecz często także wskutek przenikania przez 
skórę, np. przy zanieczyszczeniu skóry na 
znacznej przestrzeni, bezpośrednio lub przez 
zanieczyszczoną odzież. Rozlanie się przypad
kowe zbiornika z aniliną, przemoczenie nią 
odzieży a nawet obuwia daje — jak wiado
mo ■— nieraz ostre zatrucia.

Wchłanianie drogą oddechową lub przez skó- 
ię przez czas dłuższy drobnych ilości aniliny 
pi owadzi do zatruć chronicznych, które mogą 
wywołać niedokrwistość, niedomogę krążenia*, 
żółtaczkę, choroby układu nerwowego i inne 
zmiany. Sądzono dawniej, że długotrwałe nara
żanie na zatrucie aniliną może wywołać tzw. 
„raka anilinowego“ pęcherza. Nowsze badania 
wykazały jednak, że zmiany takie powstają 
pod wpływem innych związków, a mianowicie 
betanaf ty  laminy i benzydyny. Wypadki zatru
cia aniliną wywołują nieraz różnorodne cierpie
nia ja k  brak apetytu, bóle głowy, zawroty gło
wy, nudności, zaburzenia trawienia, zaburzenia 
ruchowe, wzrokowe itd.

Najwyższe dopuszczalne stężenie par aniliny 
wynosi, według norm radzieckich 0,005 mg 
w litrze powietrza.

Okolicznościami sprzyjającymi zatruciom są: 
gorąco w pracowniach, aparatura otwarta lub 
nieszczelna, brak czystości osobistej, brudna 
odziez itd.

Tu należy dodać, że w syntezie chemicznej 
i w tarbiarstw ie (również i przy wyrobie czer
ni anilinowej) nieraz nie stosuje się bezpośred
nio aniliny czystej (oleju), lecz je j sól, którą 
tworzy ona np. z kwasem solnym, w myśl rów
nania :

CeHgNHo +  HCL =  C6H5NH3C1,
przez co otrzymuje się ciało krystaliczne, sól 
aniliny, zwaną chlorowodorkiem aniliny (C6H3
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Chlorowodorek nie jest tak lotny jak anilina, 
ani też tak łatwo pochłaniany przez skórę, tym 
niemniej praca przy jego otrzymywaniu i sto
sowaniu również w wysokim stopniu naraża na 
zatrucia. Przede wszystkim (jak np. przy czer
ni anilinowej) chlorowodorek otrzymuje się 
nieraz w samej fabryce z aniliny, co powoduje 
zetknięcie się robotników z aniliną przy te j pra
cy. Następnie chlorowodorek jest solą słabej 
zasady, jaką jest anilina i mocnego kwasu, ja 
kim  jest kwas solny. Przeto w roztworach wod
nych jest on w dość znacznym stopniu pod 
wpływem hydrolizy rozłożony na wolny kwas 
(roztwór wodny chlorowodorku ma odczyn 
kwaśny) i na wolną anilinę w myśl równania:

CsHsNHsCl =  CeHsNHo +  HC1

tak, że i działa swą czynną aniliną, a poza tym  
sam jest też trujący. Dodajmy, że anilina jest 
bardzo lotna z parą wodną i z roztworów wod
nych chlorowodorku łatwo się ulatnia.

Podstawowym środkiem, zapobiegającym za
truciom przy pracy z aniliną lub je j solami, 
będzie usunięcie możliwości zetknięcia się pra
cowników bądź z ciekłą aniliną i je j solami, 
bądź też z parą aniliny lub z parą wodną, wydo
bywającą się z roztworów, zawierających ani
linę albo je j sole.

Jako techniczny sposób realizacji powyższe
go powinna być przede wszystkim stosowana: 
praca w aparaturze szczelnej, z możliwym wy
kluczeniem pracy ręcznej, to jest hermetyza- 
cja i  mechanizacja procesów, przy czym apara
tura ta powinna być połączona ze skuteczną 
wentylacją ssącą. Transport- aniliny lub je j 
roztworów wewnątrz fabryki powinien się od
bywać również w przewodach zamkniętych, np. 
przy pomocy instalacji pneumatycznej. Oprócz 
wentylacji ssącej powinna być w pracowniach 
zapewniona należyta wentylacja ogólna. Część 
budowlana pracowni, np. podłogi, powinny być 
utrzymane w stanie czystym i wolnym od za
nieczyszczenia aniliną.

Ważnym środkiem jest zachowanie osobistej 
czystości pracowników. Odzież robocza i bieliz
na powinny być często zmieniane i prane. Pra
cownicy powinni gruntownie oczyszczać ciało 
za pomocą ciepłej kąpieli lub natrysku. Ważną 
rzeczą jest uświadomienie pracowników co do 
grożących im szkodliwości i wdrożenia ich do 
zachowania higieny ciała.

Pracownicy zatrudnieni przy robotach z ani
liną powinni być poddawani dostatecznie czę
stym okresowym badaniom lekarskim, przy 
czym niezbędne są tu  badania k rw i i moczu. 
W razie wykrycia objawów zatrucia powinni 
być przenoszeni do innej pracy. Godnym zalece
nia jest także stosowanie na oddziałach anili
nowych skrócenia czasu pracy i tumusowych 
zmian robotników przy czynnościach szczegól
nie narażających na kontakt z aniliną.

Czerń anilinowa

Czerń anilinowa jest jednym z najstarszych, 
ale zarazem i najwartościowszych barwników 
syntetycznych, używanych do farbowania ba
wełny. Wynalezioną ona została w roku 1863 
przez Lightfoota i użyta do druku tkanin. Do 
dziś dnia wytrzymuje ona w pewnym zakresie 
konkurencję z innymi czerniami na bawełnę 
przez swój głęboki odcień i trwałość wyfarbo- 
wań.

Jest to bezpostaciowy, nierozpuszczalny 
w wodzie i alkoholu proszek fioletowo-czarny
0 wzorze sumarycznym C.is H 34 Ns, a otrzymuje 
się przez działanie środków utleniających, jak. 
np. dwuchromianu potasu lub chloranu sodu na 
anilinę. Następuje tu łącznie z utlenieniem pew
nego rodzaju polimeryzacja aniliny i tworzy się 
złożony związek o nieustalonym dotąd na. pew
no wzorze budowy, zawierający powiązane 
w sobie cząsteczki aniliny i  będący właśnie 
czernią anilinową. Niezbędnymi dwoma warun
kami dla tej reakcji jest środowisko kwasu m i
neralnego (np. solnego oraz pewnego kataliza
tora, którym  do niedawna głównie był żelazo- 
cyjanek potasu K 4 Fe (CN)g. Ostatnio stosują
1 inne katalizatory (jak np. para-fenylenodwu- 
amina).

Farbowanie lub drukowanie czernią anilino
wą odbywa się w ten sposób, że barwnika tego 
nie stosuje się w postaci gotowej, ale otrzymu
je się go z aniliny wprost na tkaninie, w myśl 
reakcji:

8 C6 Hs NH2 +  110 =  C48 H 34 Ns -|- 11 H 2 O

Stosuje się tu jedną z 3 technicznych metod:
1) metoda jednowannowa, gdzie tkaninę lub 

włókna zanurza się w mieszaninie zawierającej 
rozpuszczone składniki (Sposobu tego używa 
się do farbowania przędzy) ;

2 ) metoda utleniania przez napawanie tkani
ny roztworem potrzebnych składników i prze
puszczanie w stanie mokrym przez tak zwaną 
komorę do dojrzewania, gdzie w temperaturze 
5 0 0  — 70° C powstaje pierwsze stadium czerni 
anilinowej barwy ciemno-zielonej, którą utlenia 
się do barwy czarnej dwuchromianem. Tego 
sposobu używa się do farbowania lepszych tka
nin odzieżowych;

3) metoda parowania za pomocą napawania 
tkaniny roztworem mieszaniny składników, su
szenia, przepuszczenia na krótko przez komorę 
do dojrzewania w temperaturze 100° C i wy
kończenia dwuchromianem.

Przy tych czynnościach narażeni są na zatru
cia parami aniliny szczególnie robotnicy, pra
cujący przy tkaninie surowej przy kolejnych 
stadiach aż do suszarni oraz maszynista przy 
pracach wewnątrz suszarni.

Jako środki zaradcze mogą służyć: obniżenie 
ilości wolnej aniliny w cieczy do napawania, 
zastąpienie żelazocyjanku, który również daje 
szkodliwe wyziewy (cyjanowodór) przez inny
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katalizator nieszkodliwy, obniżenie temperatu
ry  suszenia do 70° C, hermetyzacja aparatury, 
urządzenie specjalnej komory ochładzającej 
o kształcie labiryntowym dla ochłodzenia tka
niny po wyjściu z suszarni i komory do dojrze
wania, umieszczenie maszyn do napawania (na- 
pawaczek) w oddzielnym pomieszczeniu, obo
wiązkowe ochładzanie suszarni przed wejściem 
do niej robotnika, w celu skroplenia znajdują
cych się w nich par aniliny, stosowanie masek 
gazowych wewnątrz suszami oraz usunięcie 
maszyn do składania i zwijania tkaniny do od
dzielnego pomieszczenia.

-  zmmi

Rys. 1. — napawaezka

Co do samej aparatury, to napawaezka, 
przedstawiona na rysunku 1, jest maszyną do
brze znaną w farbiarstwie, — jednak rysunek 
ten przedstawia napawaczkę, która w razie sto

sowania czerni anilinowej, powinna mieć 
inną konstrukcję, a mianowicie być szczelnie 
obudowana przy połączeniu z przewodem wen
ty lac ji ssącej.

Rys. 2. — komora do dojrzewania czerni anilinowej

Rysunek 2 przedstawia nam już prawidłowo 
pod względem higienicznym urządzoną komorę 
do dojrzewania czerni anilinowej, szczelnie 
zamkniętą i dobrze wentylowaną.

Podobnie rysunek 3 przedstawia nam dobrze 
wentylowaną suszarnię dla czerni anilinowej, 
całkowicie hermetyczną.

Na specjalne omówienie zasługuje sprawa 
p r z y g o t o w a n i a  c h e m i k a l i i  dla 
otrzymywania czerni anilinowej. Jest to opera
cja w zasadzie bardzo szkodliwa, gdyż — jak 
powiedzieliśmy wyżej — potrzebny tu ta j chlo
rowodorek aniliny nieraz przygotowuje fabry
ka u siebie na miejscu z aniliny bezpośrednio 
przed farbowaniem i drukowaniem.

Najszkodliwszą operacją jest działanie kwa
su solnego na anilinę, gdyż przy tym  wydziela 
się wiele par aniliny i kwasu. Ściśle biorąc na
leżałoby zakazać wytwarzania na miejscu chlo
rowodorku aniliny, a nakazać używanie go 
już w stanie gotowym. Tym niemniej, z powo
du trudności technicznych nieraz jest to nie
możliwe, a więc stosować tu  należy szereg środ
ków technicznych, ochronnych. Środki te wy-

Rys. 3 — suszarnia do czerni anilinowej
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mieniliśmy ogólnie, mówiąc o anilinie w pierw
szej części naszego artykułu. Technicznie 
przedstawia się to w ten sposób, że anilina 
przywożona do fabryki w beczkach lub cyster
nach, powinna być transportowana mechanicz
nie, za pomocą ru r zamkniętych i instalacji 
próżniowej do zbiorników. Stąd w podobny spo
sób i anilina i kwas powinny być transporto
wane do kadzi reakcyjnych, hermetycznie za
mkniętych i zaopatrzonych ewentualnie w mie
szadła mechaniczne tak, aby przy wszystkich 
tych czynnościach była wykluczona możliwość 
zetknięcia się robotników z aniliną lub kwasem. 
Kadzie reakcyjne powinny być ponadto usta
wione w szczelnie zamkniętych dygestoriach 
(szafach), zaopatrzonych w wentylację ssącą. 
Należy użyć kadzie o takiej pojemności i tak

umieszczone, aby każda z nich mogła obsłużyć 
dostatecznie napawaczkę bez ręcznego przeno
szenia cieczy. Kadź posiada specjalny spust dla 
wód odpadkowych, które przy je j wymyciu wy
puszcza się wprost do kanałów ściekowych. 
Również transport cieczy do napawania na na- 
pawaczki powinien odbywać się bądź za pomocą 
instalacji pneumatycznej, bądź własnym cięża
rem cieczy (grawitacyjnie), lecz zawsze przez 
ru ry  hermetyczne z wykluczeniem pracy ręcz
nej.

Ciekawa i n s t a l a c j a  z m e c h a n i 
z o w a n a  opisanych czynności podana jest 
w podręczniku A, D, K  r  y 1 o w a pt. „Tech
nika bezpieczeństwa w przemyśle włókienni
czym“ (Moskwa —  Leningrad 1947).

olo p o m p y  prozn/ow ej

Zbio rn ik  z kwose- 
-Vn eoLnum

Naczynie c/ia otrzym ywania 
soli anilinowej

c/o pompy próżniowej 

±  —

do nanawarek

gotowej zaprawy

Naczynie do przygotowania zapiany

Rys. 5. — zmechanizowana instalacja do otrzymywania zaprawy anilinowej
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OZNACZANIE PAR ANILINY W POWIETRZU

Instalacja ta, przedstawiona na rysunku 4, 
została opracowana w jednym z najpoważniej
szych radzieckich Instytutów Ochrony Pracy, 
w Instytucie w Iwanowie.

Jak widać na rysunku, oddział obejmuje dwa 
odrębne pomieszczenia. Pomieszczenie lewe — 
jest to skład surowców, a mianowicie kwasu 
solnego i aniliny. Pomieszczenie prawe, nie ko
munikujące się z nim bezpośrednio — jest to 
pomieszczenie dla otrzymywania roztworów 
chloranu potasu oraz katalizatora (np. żelazo- 
cyjanku), a także dla otrzymywania gotowej 
cieczy, która pójdzie do napawaczki.

Anilina, jak widać na rysunku, dostarczana 
jest do lewego pomieszczenia w zamkniętych 
beczkach żelaznych, a kwas solny — w balo
nach szklanych.

I  kwas solny i anilina są przepompowywane 
rurami przy pomocy pompy próżniowej do 
dwóch oddzielnych zbiorników. Przy tym  balon 
z kwasem stoi podczas wypompowywania pod 
okapem połączonym z wentylacją ssącą.

Aby otrzymać chlorowodorek aniliny, nalewa 
się do znajdującej się w prawym pomieszcze
niu kadzi wodę, a następnie grawitacyjnie spu
szcza się do niej obliczone ilości kwasu i anili
ny. Zachodzi reakcja, która powoduje taki ruch 
cieczy, że wszelkie mieszanie mechaniczne jest 
tu zbyteczne. Kadź stoi w hermetycznie za
mkniętej szafie, połączonej z wentylacja ssącą, 
a obsługa manipuluje kranami od zewnątrz.

Otrzymany roztwór chlorowodorku aniliny 
grawitacyjnie ścieka do kadzi znajdującej sie 
poniżej podłogi w celu zestawienia cieczy do nal 
pawania. Uprzednio do tejże kadzi wlane były 
już również grawitacyjnie roztwory chloranu 
sodu i żelazocyjanku potasu. Gdy składniki są 
już w kadzi, uruchamia się mieszadła mecha
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niczne. Kadź jest hermetycznie zamknięta i za
opatrzona w wentylację ssącą.

Gotową ciecz do napawania zasysa się przy 
pomocy instalacji próżniowej do beczki, zawie
szonej bliżej stropu, skąd ciecz grawitacyjnie 
spływa do dwóch widocznych na rysunku kadzi 
roboczych, umieszczonych na podeście na wy
sokości 2,5 m od podłogi.

Z tych ostatnich kadzi ciecz przeprowadza 
się _ grawitacyjnie (zamkniętymi rurami) 
w miarę potrzeby do napawaczëk.

Opisane urządzenie, które można uznać za 
wzorowe zarówno z punktu widzenia organiza
c ji pracy, jak ochrony człowieka, — jest przy
kładem dla każdego technika bezpieczeństwa 
i higieny pracy, ja k  należy rozwiązywać zagad
nienia zwalczania niebezpieczeństw i szkodliwo
ści.
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z n a c z a  n i e p a r  a n i l i n y w p o w i e t r z u
P ró b k fnnnu fnvk ie  u°PiSy m et0d oznaczania m a łych ilo śc i p a r a n ilin y  w  pow ie trzu . 
Trza erf - Slę Prz e z . Przepuszczanie okreś lone j ilo śc i badanego pow ie-

a Przez rożnego ro d z c ju  p łuczk i z c;eczami cJ-nonnymii, ja k  w odą lu b  rozcieńczone

k ^ ^ t f y S ^ S t c :  ZSWar an iU ny W Ci6CZy abs°rP cy jn e j. Opasano m etody
1) w apno ch lorow ane,
2) w apno ch lo row ane i  feno l w  a lka liczn ym  środow isku
3) ch lo ram inę  T  i  feno lan sodu oraz
4) m etodę polegającą na dw uazonow aniu  a n ilin y  d .sprzęganiu powstałego zw iązkuZ SOIą K.
Poza ty m  w spom niano o m etodzie m ia reczkow e j b rbm ow o-brom ianow e i 
Podane w  tekście c y fry  w  naw iasach oznaczają pozycje p iśm ien n ic tw a  zamieszczo

nego na końcu  a rty k u łu .

Jedną z trucizn często występujących w prze
myśle chemicznym jest anilina. Jest to ciecz 
oleista, silnie załamująca światło, prawie bez
barwna, szybko ciemniejąca na świetle i po
wietrzu; o słabym charakterystycznym zapa
chu.

Temperatura je j wrzenia wynosi 182° przy 
760 mm Hg, temperatura topnienia — 6e C, gę
stość w 16° 1,024. Paruje już w temperaturze 
pokojowej, przy czym li t r  powietrza zawiera: 
w 40» około 5 mg; w 25° około 1,8 mg; w 15° 
około 0,9 mg. W wodzie rozpuszcza się z odczy
nem alkalicznym około 3,5%.
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T a b e la  d z ia ła n ia  ró żn yc h  s tężeń  a n il in y

Ź r ó d ł a u j  mg. 
na l i ł r

W  czę śc iach  na 

1 m i l io n  cz. p o w

a) W e d łu g  L e h m a n ’ a;
‘ / i  - 1 godz. m ożna odd y 
chać bez na tychm ia s to w ych  
lu b  późn ie jszych  sku tków . 0,5 o k o ło  130

6 godz. oddychan ia  bez 
w id o c z n y c h  o b ja w ó w  za
tru c ia . 0 ,1 5 -0 ,2 „  40- 53

b) W e d łu g  H e n d e r s o n a -  
H a g g a r d a :  
le k k ie  o b ja w y  p o  w ie lo g o 
dz in n ym  oddychan iu . 0.03— 0,1 „  7- 26

m ożna oddychać na jw yże j 
godzinę  bez pow a żn ych  za
burzeń . 0,4 - 0 . 6 „  105-160

c) dane rad z ie ck ie .
(stężenie dopuszcza lne) 0,005

Do organizmu ludzkiego może przenikać 
przez: skórę, drogi oddechowe i układ trawien
ny. Dostępne . są następujące dane, dotyczące

najwyższych dopuszczalnych granic stężeń par 
aniliny w powietrzu (1).

Najwyższe dopuszczalne stężenie jakie po
winno mieć miejsce przy pracy wynosi: 2,5 do 
10 części na milion części powietrza (2), a wg 
danych radzieckich 0,005 mg/1, to jest 1,25 cz. 
na milion cz. powietrza (9, 10).

Przy chronicznym zatru
ciu aniliną występują na
stępujące objawy: zmniej
szenie ilości hemoglobiny 
wskutek tworzenia się we 
krw i do 60% i poniżej me
themoglobiny ; zwiększenie 
ciśnienia krw i, zaburzenia 
układu trawiennego, dróg 
moczowych. Również dzia
ła ona szkodliwie na układ 
nerwowy. Na skórze u o- 
sób wrażliwych mogą po
wstać wypryski.

Z tych względów ważne jest szybkie i dokład
ne oznaczanie stężenia aniliny w powietrzu.

Pierwszym zadaniem ja 
kie powinno być dokonane 
jest wybór metody usu
wania je j z powietrza przy 
pobieraniu próbki. W tym 
celu można stosować róż
nego rodzaju płuczki jak :
D r  e k s e l£a, P e t  r  i,
S c h o t t a ,  Z a j c e -  
w a (rys. 2), P o 1 e ż a- 
j  e w a (rys. 3), itp. Lep
sze wyniki otrzymuje się 
oczywiście przez zastoso
wanie płuczek, dających 
mniejsze pęcherzyki po
wietrza (np. płuczki 
S c h o t  t ‘a z warstwą 
szkła porowatego— rys. 1).

Jako ciecz pochłaniającą 
stosowano wodę destylo
waną, rozcieńczony kwas 
solny lub siarkowy (10%,
1%, 0,1 n, 0,01 n). Przy 
użyciu czystej wody nie 
potrzebne jest późniejsze zobojętnienie roztwo
ru, konieczne jest jednak wówczas stosowanie 
dwóch płuczek połączonych szeregowo.

Jako ciecz pochłaniającą stosowano wodę de
stylowaną, rozcieńczony kwas solny lub siarko
wy (10%, 1%, 0,1 n, 0,01 n). Przy użyciu czy
stej wody nie potrzebne jest późniejsze zobojęt
nienie roztworu, konieczne jest jednak wów
czas stosowanie dwóch płuczek połączonych 
szeregowo.

Np. przy dwóch płuczkach z płytkam i ze 
szkła porowatego — pierwsza pochłania zwykle 
90 — 92%, a druga 8 —  10% par aniliny. Przy 
stężeniach par aniliny powyżej 1 mg/1 dogod
niej jest pracować z 0,01 n H2SO4 (3).

Rys. a

Rys. 2

Ryo 1
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Rys. 4

Istotnym czynnikiem jest również dobranie 
odpowiedniej szybkości przepływu i ilości bada
nego powietrza.

Najprostszymi urządzeniami do1 przeciągania 
badanego powietrza przez płuczki są aspirato- 
ry, sporządzone z dwóch butli szklanych (rys. 
4). Używa się również różnego typu pompek 
np. w metodzie angielskiej opisanej poniżej po
wietrze dozuje się pompką ręczną o pojemno
ści 126 ml zasysając powietrze z szybkością 
4 — 6 skoków na minutę. Po usunięciu aniliny 
z powietrza należy ciecz pochłaniającą (o ile 
nie używano wody destylowanej) dokładnie zo
bojętnić rozcieńczonym roztworem NaOH.

Najprymitywniejszy sposób oznaczania par 
aniliny przy dużych je j stężeniach w powietrzu 
polega na wykorzystaniu pewnej własności ani
ony, a mianowicie własności dawania z wap
nem chlorowanym purpurowego zabarwienia 
(z odcieniem fioletowym) szybko przechodzą
cego w brudno-czerwone.

Dla stężeń aniliny w roztworze wodnym 
w granicach 1 cz. na 225.000 — 2.000.000 cz. 
wody można ją  wykryć w próbce 20 ml przez 
dodanie 1 ml roztworu podchlorynu -wapniowe
go (0,1% aktywnego chloru) i 7 ml NaOH 
1 — n (1).

Metoda z podchlorynem wapnia i fenolem

W Anglii jako oficjalną przyjęto następującą 
metodę: anilinę pochłania się w 10 ml. 1% 
kwasu solnego.

Ciecz przelewa się do cylinderka koloryme
trycznego, zobojętnia, dodaje 2 krople roztwo
ru podchlorynu wapniowego (5 g świeżego pod
chlorynu o zawartości czynnego chloru powy
żej 25% w 100 ml wody) odstawia na 5 minut 
i doprowadza do wrzenia. Potem dodaje się 5 
ml roztworu fenolu (5 g fenolu w 100 ml 1,5% 
amoniaku), wykłóca i pozostawia na 15 minut. 
Następnie porównuje się zabarwienie w bada
nej próbce ze skalą przygotowaną z błękitu to
luidyny (2).

Próbowano ulepszyć powyższą metodę stosu
jąc zamiast podchlorynu wapnia podchloryn so
dowy, który nie daje zmętnień i osadów.

Ostatnio okazało się jeszcze wygodniejsze 
zaproponowane i sprawdzone przez A l e k -  
s i e j e w a  (3) s t o s o w a n i e  zamiast 
podchlorynu sodu lulb wapnia — chloraminy T, 
wyróżniającej się trwałością w roztworach 
wodnych (np. próbka 1% roztworu wodnego 
chloraminy T w ciągu 9 miesięcy utraciła tylko 
0,04% aktywnego chloru). Chloramina T jest 
solą sodową para - tolueno - sulfo - chloraminy 
o 27% czynnego chloru (CHsCoHn S02NC1 Na. 
3 H 2O).

Wg tej metody przepuszcza się 5 — 10 1 po
wietrza, zawierającego pary aniliny z szybko
ścią 0,5 1/min. przez szeregowo ustawione płucz
ki Zajcewa, zawierające po 5 ml wody lub 0,01 n 
H 2SO4 i zawartość każdej z płuczek analizuje 
oddzielnie.

Próbki przelewa się do cylinderków kolory
metrycznych N r 100/10, zobojętnia 0,5 ml 0,1 m 
NaOH (jeśli użyto kwas siarkowy zamiast wo
dy), dodaje 1 ml. 4% chloraminy T, a następ
nie 1 ml. 3% roztworu fenolu i 0,5 ml. 2% 
NaOH. Zawartość cylinderków wytrząsa się i po 
15 — 20 min. odstaniu bada kolorymetrycznie, 
porównując ze skalą.

Skalę tę przygotowuje się w 10 cylinderkach 
kolorymetrycznych, wlewając do nich po 5 ml 
wodnego roztworu aniliny (lub 5,5 ml, jeśli uży
to rozcieńczony H 2SO4 (o zawartości: 0,0; 
0,001; 0,002; 0,004; 0,006; 0,008 itd. do 0,016 
mg aniliny i dodając kolejno po 1 ml 4% chlo
raminy T, 1 ml. 3% roztworu fenolu i 0,5 ml 
2% NaOH.

Czułość metody wynosi 0,001 mg/7 ml cieczy, 
zaś dokładność oznaczenia — 0,001 mg.

Powyższa metoda nie jest specyficzna w obe
cności toluidyn i amoniaku, gdy ich ilości kilka
krotnie przewyższają ilości aniliny. Przykład 
obliczenia: Do analizy wzięto 10 1 powietrza 
o temp. 17° i ciśnieniu barometrycznym 
750 mm Hg.

Objętość powietrza w warunkach normalnych 
wyniosłaby:

Metoda ta jest czulsza od poprzedniej. Po
wstaje w tym  przypadku zabarwienie ciemno
niebieskie, które można oznaczać koloryme
trycznie.

V0 = 0
273 • 750 9,3 1

(2 7 3 - % 1 7 )  • 760 

Ciecz z pierwszej probówki dała zabarwienie,
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Rys. 5

odpowiadające 0,016 mg aniliny, a z drugiej nie 
zabarwiła się.

Zawartość aniliny w powietrzu wynosiła:

B u ł y c z e w a  (4) zastosowała powyższą 
metodę do mikro-oznaezeń aniliny w powietrzu. 
Oznaczenie to polega na: przepuszczaniu przez 
mikro-płuczkę badanego powietrza w ilości 
50 — 200 ml z szybkością 50 ml/min. przy uży
ciu 1 ml wody destylowanej w mikro-płuczce. 
Po skończonym pochłanianiu do mikro-płuczki 
dodaje się 0,2 ml 4% roztworu chloraminy T, 
wstrząsa przez 1 — 2 minut, dodaje 0,3 ml fe- 
nolanu sodu, ponownie intensywnie miesza i po 
20 min. porównuje otrzymaną barwę z przygo
towaną równocześnie skalą.

Fenolan sodu przygotowuje się bezpośrednio 
przed użyciem przez mieszanie w stosunku 2:1 
roztworów 3 % -fenolu i 2% ługu sodowego.

Skalę porównawczą przygotowuje się z roz
tworu wodnego o stężeniu 1 mg/ml świeżo 
przedestylowanej aniliny. Pobiera się takie ilo
ści pipetką, aby w szeregu probówek ilość ani
liny wynosiła: w drugiej — 0,0005 mg; w trze-
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ciej — 0,001 mg, w czwartej — 0,002 mg itd. 
aż do 0,005 mg. Do pierwszej probówki nie da
je się roztworu aniliny, lecz tylko czystą wodę, 
gdyż służy ona do kontroli. Po dopełnieniu wo
dą zawartości probówek do 1 ml dodaje się 
chloraminę T i fenolan sodu w analogiczny spo
sób jak w badanej próbie. Otrzymana skala 
barw w probówkach płaskodennych o średn. 
7 mm (rys. 5) utrzymuje się w ciągu 2 — 3 
dni.

Metoda sprzęgania dwuazowanej soli aniliny 
z solq R

S t r a f f o r d  (8) podaje następujący spo
sób postępowania: do 10 ml badanego roztwo
ru dodaje się 1 ml n HC1 i 2 krople 0,5 n azoty
nu sodowego, wstrząsa i odstawia na 3 minuty. 
Następnie miesza się otrzymany roztwór z 2 ml 
roztworu węglanu sodu, zawierającego 1 kroplę 
soli E. (0,05 n) i mieszaninę pozostawia w spo
koju na przeciąg 2 min. Otrzymaną barwę po
równuje się z wzorcami (w cylindrach N e s -  
s 1 e r  a na 20 m l), przygotowanymi przez-do
prowadzenie określonych ilości aniliny do 10 ml 
wody destylowanej i dalsze postępowanie jak 
z badaną próbką.

Metoda m iareczkowa brom owo-brom ianowa

Metodę można stosować w przypadku wystę
powania znacznie większych ilości aniliny. Po
lega ona na bromowaniu aniliny do trójbromo- 
aniliny mieszaniną bromianu i bromku potasu 
zakwaszoną H 2SO4 i oznaczaniu nadmiaru bro
mu przez miareczkowanie.

Należy zaznaczyć, że wymienione metody nie 
są specyficzne, gdyż przeszkadzają takie homo- 
logi aniliny jak toluidyny. W metodzie z wap
nem chlorowanym i fenolem niebieskie zabar
wienie daje również metylo-anilina.

W Głównym Instytucie Chemii Przemysłowej 
sprawdzono metodę dwuazonowania aniliny 
i sprzęgania powstałej soli benzenodwuazonio- 
wej z solą R otrzymując bardzo dobre wyniki 
również w obecności alkilowych pochodnych 
aniliny.
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Próba zm nie jszen ia  szkod liw ośc i p rzy stosow aniu
cze rn i a n ilin o w e j

A u to r  op isu je  badania, ja k ie  zosta ły  przeprow adzone w  radz ieck ich  in s ty tu ta ch  
ochrony p racy  nad zm ianą procesu technologicznego p rzy  stosowaniu czern i a n il i
now e j do, b a rw ie n ia  tkan in . Z m iana  ta  została w prow adzona  celem zm nie jszenia szko
d liw ośc i d la  zd row ia  pracu jących. Badan ia  do p ro w ad z iły  (poprzez szereg prób) do 
zm niejszenia ilośc i w o lne j a n ilin y  w ydz ie lane j podczas procesu ba rw ien ia , a będącej 
czynn ik ie m  na jb a rdz ie j szkod liw ym . Zastosowane m etody n ie  zm n ie jszy ły  m ocy 
w łókna , a d a ły  analogiczne e fe k ty  ba rw ien ia .

Czerń anilinowa znalazła szerokie zastosowa
nie w farbiarstwie i drukarstwie tkanin dzięki 
stosunkowo prostej i taniej metodzie wytwarza
nia na włóknie. Przy tym  jest to najtrwalsza 
i najpiękniejsza z czerni dotychczas nam zna
nych. Jednak praca przy wytwarzaniu i stoso
waniu czerni anilinowej dotychczas była połą
czona z szeregiem szkodliwości i wymagała sto
sowania technicznych środków ochronnych.

Poniżej podajemy nową metodę przezwycię
żenia niektórych z tych szkodliwości drogą 
z m i a n y  p r o c e s u  technologicznego, 
opracowanej wT Zw. Radzieckim.

Metoda ta idzie po lin ii generalnej, stosowa
nej w nowszych pracach radzieckich Instytutów 
OchronyPracy, a polegającej na nieogranicza- 
niu się do używania zabezpieczeń, lecz na wkra
czaniu w sam szkodliwy lub niebezpieczny pro
ces technologiczny oraz na takim  jego zmody
fikowaniu, aby niebezpieczeństwo i szkodliwości 
zostały zasadniczo usunięte i aby wskutek tego 
kłopotliwe środki ochronne stały się zbędne.

Obecne sposoby otrzymywania czerni anilino
wej na tkaninie posiadają d w a  z a s a d n i 
c z e  b r a k i :

1) wydzielanie się pary wolnej aniliny oraz 
produktów rozkładu soli żelazocyjanowych 
(cyjanowodór) i przechodzenie tych tru ją 
cych związków do otaczającego powietrza;

2) osłabienie mocy tkaniny, którą obserwu
jemy zwykle przy istniejących sposobach 
wytwarzania te j czerni.

Poczyniono wiele prób, aby usunąć z używa
nej dotąd receptury sole cyjanowe (żelazocyja- 
nek potasu) i zastąpić j  e przez inny katalizator. 
Powszechnie jest bowiem wiadome, że główną 
Przyczyną osłabienia włókna w procesie wytwa
rzania czerni anilinowej jest powstawanie hy
dro- i oksycelulozy; oba procesy przebiegają 
z dużą szybkością w wyższej temperaturze w su
szarkach i parownikach.

Celem zmniejszenia stopnia osłabienia tkani
ny używane są substancje, które mogą działać 
dwojako: wiązać wolny kwas mineralny albo też 
utleniać się.

W ostatnim przypadku niebezpieczeństwo osła
bienia mocy włókna pod wpływem utleniające
go działania związków chloranowych będzie 
mniejsze, aniżeli niebezpieczeństwo osłabienia 
tkaniny wskutek tworzenia się hydrocelulozy 
pod wpływem kwasu mineralnego.

Dlatego też w recepturze, stosowanej przed
tem w przemyśle włókienniczym, używano jako 
takich substancji soli żelazocyjanowych. Wcho
dzą one w skład zaprawy czerni anilinowej 
i farb drukarskich, spełniając rolę katalizato
rów, a także zmniejszają kwasowość zaprawy, 
t j.  zobojętniają kwas, wydzielający się podczas 
procesu utlenienia aniliny.

Dzięki takiemu działaniu soli żelazocyjano
wych osiągnięto zmniejszenie stopnia osłabienia 
tkaniny do 10%.

Jednakże sole żelazocyjanowe (żelazocyjanek 
potasu lub sodu) rozpadają się stosunkowo ła
two podczas samego procesu wytwarzania czer
ni anilinowej, wydzielając s i l n i e  t r u j ą 
c y  c y j a n o w o d ó r .  Dzięki badaniom 
Instytutu Ochrony Pracy w Związku Radziec
kim prowadzonym nad zmniejszeniem szkodli
wego działania par wolnej aniliny znajdującej 
się w farbie drukarskiej, ilości wolnej aniliny 
w te j farbie zostały zmniejszone do 5%. Przy 
tym  nie zauważono osłabienia tkaniny.

Praca badawcza była prowadzona w kierunku 
znalezienia takiego katalizatora, któryby mógł 
zastąpić używane w recepturze sole żelazocyja
nowe, a także, aby otrzymać równie dobrą 
i piękną czerń, nie przekraczając przy tym do
puszczalnego stopnia osłabienia tkaniny. Stoso
wanie soli miedzi jako katalizatorów (siarczan 
miedzi, fosforan miedzi itp.) jest niewygodne 
z tych względów, że powodują one korozję noża 
zbierającego (rakli) oraz osadzanie się tych so
li na nożu. W rezultacie prowadzi to do tworze
nia się dużej ilości braków na tkaninie.

To też jako przenośnika można użyć para-fe- 
nylenodwuaminy, znanej w handlu pod nazwą 
c z e r n i  D. Para-fenylenodwuamina jest 
związkiem nietrwałym, który ulega utlenieniu 
w/g następującego schematu:
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Otrzymany produkt posiada silne własności 
utleniające. Oddając swój tlen anilinie, para-

niny we wszystkich przypadkach przekraczał 
ustaloną normę i wyrażał się jednakowymi pra
wie liczbami dla wszystkich przepisów (od 20 
do 22%).  Tylko przy użyciu recepty P. Z. P. B. 
w Kalininie stopień osłabienia mocy- tkaniny 
wzrósł do 30 %.

W procesie farbowania i drukowania czernią 
anilinową towar osłabia się głównie wskutek 
działania kwasu, powstającego z hydrolizy soli 
anilinowej. Równocześnie kwas jest tym  czyn
nikiem, który jest koniecznie potrzebny do wy
tworzenia czerni anilinowej.

Dlatego też należało wybrać taki przepis, któ
ryby odznaczał się minimalną kwasowością, 
całkowicie wystarczającą dla wytworzenia czer-

T a b l ł c a  I

P r z e p i s y

N azw a sk ła d n ikó w P .Z .P . B. 
w  K a li

n in ie
1 ¡1 I  1 I V V V I V II

Sól a n ilin o w a 45 45 45 45 45 45 45 45

W oda 115 115 115 115 1 5 115 115 115

O le) a n ilin o w y — 2,2 2,2 2,2 2,2 2,2 2,2 2,2

Zagęstn ik i — — ~ — — _ —

F osfo ran  m ie d z i 60 — — — — — — —

C h lo ran  sodu 22.0 22,0 22,0 22.0 22,0 22 0 22,0 22,0

W oda gorąca I C O 100 100 100 100 100 100 100

Param nia (10%) 16 10 30 40 50 60 80 100

W o d o ro tle n e k  cynku  
w  paście (10%) 40 40 40 40 40 40 40 40

1000 1000 1000 1000 10*0 1000 1000 10 00

fenylenodwuamina utlenia się z powrotem pod 
wpływem chloranu i znowu przekazuje tlen ani
linie. W ten sposób para-fenylenodwuamina mo
że całkowicie spełnić rolę katalizatora. Używa
jąc tego związku, otrzymano piękną czerń, 
przy czym prawie nie zachodziło zjawisko osa
dzania się soli miedzi na nożu zbierającym. Ce
lem ustalenia optymalnych ilości tego kataliza
tora przeprowadzono cały szereg prób z róż
nymi ilościami para-f enylenodwuaminy; we 
wszystkich tych próbach za podstawę wzięto 
receptę Państwowych Zakładów Przemysłu Ba
wełnianego w Kalininie, zawierającą f o s f o 
r a n  m i e d z i .  Receptura stosowana w do
świadczeniach jest ujęta w podanej tablicy.

Stosując przepis V — otrzymano niedosta
tecznie czarną barwę wskutek niecałkowitego 
utlenienia.

Przy użyciu przepisów V I i V II  otrzymana 
czerń wykazała wyraźne odcienie brunatne.

Znacznie piękniejszą i lepszą czerń anilinową 
wytworzono, stosując przepisy III ,  IV  i V. A  za
tem 5 g paraminy na 1 kg farby drukarskiej 
należy uważać za ilość dostateczną. Przy bada
niu mocy okazało się, że stopień osłabienia tka

ni anilinowej na tkaninie, dającą jednocześnie 
jak najmniejsze osłabienie.

Przy zastosowaniu s o l i  ż e l a z o c y j a -  
n o w y c h  w procesie wytwarzania czerni 
anilinowej neutralizatorem wydzielającego się 
kwasu solnego były właśnie te sole, pod wpły
wem których kwas solny przechodził w  znacz
nie słabszy kwas żelazocyjanowy.

Celem dalszego obniżenia stopnia kwasowo
ści próbowano zwiększać ilości wodorotlenku 
cynku. Jako graniczną wartość ustalono 60 g 
wodorotlenku na 1 kg farby drukarskiej.

Powiększenie ilości wodorotlenku cynku po
wyżej 60 g okazało się niecelowym ze względu 
na możliwość zniszczenia czerni anilinowej.

Aby ustalić optymalną ilość neutralizatora, 
opracowano przepisy podane w tablicy II.

Przepisy IV  i V wykazały nieznaczne rezer
wowanie czerni anilinowej, natomiast stosując 
przepis VI, czerń została zniszczona całkowicie.

Dokonane badania mocy tkaniny wykazały 
poważny stopień je j osłabienia:

Przepis I I  — 20 %
„  H I — 17%
„  IV  — 8%
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T a b l i c a  I I

P r z e p i s y
N azw a sk ła d n ikó w

I I I I I I IV V V I

Sól a n ilin o w a 45 45 45 45 45 45

W  oda 115 115 115 115 115 115

O le j a n ilin o w y 2,2 2,5 2,2 2,2 2,2 2,2

Z agęstn ik i — — — — — —

C hlo ran  sodu 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0 22,0

W oda gorąca 100 100 100 100 in o 100

P aram ina (10%) 50 50 50 50 50 50

W o d o ro tle n e k  cynku  
w  paście 40 50 60 70 80 160

1000 1000 1000 1000 1000 1000

. Z wyników uwidocznionych w tablicy I I  mo
żemy wywnioskować, że maksymalna ilość wo
dorotlenku cynku w 1 kg farby drukarskiej po
winna wynosić 60 g. Przy te j ilości bowiem 
otrzymano minimalne osłabienie mocy tka
niny, a przy tym  nie zaobserwowano rezerwo
wania*) czerni anilinowej. Jest jasne, że tylko 
jednostronnym zwiększaniem ilości wodorotlen
ku cynku w farbie drukarskiej nie można 
uchronić tkaniny przed osłabieniem. 
Niewystarczające własności neutralizujące wo
dorotlenku cynku tłumaczymy następująco: wo
dorotlenek cynku jest absorbowany na po
wierzchni tkan iny; w ten sposób oddziela się od 
reszty rozpuszczonych składników, potrzebnych 
do zobojętnienia.

Niedostateczną ilość neutralizatora można 
kompensować wprowadzeniem niedużych ilości

k w a s u  o r g a n i c z n e g o  i o l e j u  
a n i l i n o w e g o ,  z równoważnym zmniej
szeniem ilości soli anilinowej i kwasu solnego.

Wprowadzając do receptury farb drukarskich 
kwasy organiczne, zaobserwowano wyraźne po
większenie się mocy tkaniny. W doświadcze
niach przeprowadzonych przez Instytu t Ochro
ny Pracy użyto kwasów organicznych: o c t o 
w e g o  i m l e k o w e g o .

Przepisy farb drukarskich zawierały 85% so
li anilinowej i 15% oleju anilinowego lub też 
równoważne ilości kwasu octowego. Stopień 
osłabienia tkaniny nie przekroczył podanych 
norm. Tylko przy użyciu przepisów V i V I od
cienie pogorszyły się, zaś we wszystkich pozo
stałych przypadkach otrzymano piękną czarną 
barwę.

Badania mocy wykazały, że:
przy drukowaniu wg przepisu I  — osłabienie towaru wyniosło 15 — 17%

99 99 99 I I  — 99 99 99 12 — 15%
99 99 *9 I I I  — 99 99 99 8 — 10%
»  99 99 IV  — 99 99 99 4 — 10%
99 99 99 V II  — 99 99 99 4 — 10%
99 99 99 V II I  — 99 99 99 2 — 5%

Na podstawie wykonanych doświadczeń wy
brano przepisy IV  i V II. Przy wprowadzeniu do 
tych przepisów wskazanych ilości kwasu octo
wego i mlekowego, otrzymano zupełnie dobrą 
czerń oraz minimalne osłabienie towaru.

Wnioski

1- Przy tworzeniu się czerni anilinowej na 
włóknie używany dotąd dający szkodliwe 
wyziewy katalizator (żelazocyjanek potasu) 
można zastąpić przez nieszkodliwą para-fe- 
nylenodwuaminę. Barwa otrzymanej' na tej 
drodze czerni jest zadawalająca, zaś farba

*) „reze rw ow an iem “ w  fa rb ia rs tw ie  nazyw a się p ro 
ces niedopuszczenia w  danym  m ie jscu b a rw n ik ó w  do 
tk a n in y  (przyp. red.).

drukarska jest trwała i nie rozkłada się 
szybko.

2. Celem obniżenia stopnia kwasowości w fa r
bie drukarskiej zawierającej para-fenyleno- 
dwuaminę, a przede wszystkim dla zmniej
szenia osłabienia tkaniny, jako neutralizato
ra należy używać wodorotlenku cynku, a tak
że kwasów organicznych (octowego i mleko
wego) .

3. Opracowany przepis wytwarzania czerni ani
linowej przy zastosowaniu jako katalizatora 
para-fenylenodwuaminy oraz użyciu kwasów 
organicznych zoistał wprowadzony do1 wy- 
kończalnictwa tkanin na terenie wielu za
kładów, dając zupełnie zadawalające wy
n ik i techniczne i poprawiając warunki higie
niczne.
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J. PIOTROWSKI

O  toksyczności nitrobenzenu 
i sposobach ¡ego wykrywania w powietrzu

A r ty k u ł om aw ia ko le jn o : d rog i w ch łan ia n ia  n itrobenzenu, o b ja w y  zatruc ia , m e
chanizm  za truc ia  (ro la  hem oglob iny), oznaczanie m ethem og lob iny w e k r w i (spek- 
tro fo tom e tryczn ie ) oraz oznaczanie stężeń w  p o w ie trzu  zak ładów  przem ysłow ych, 
p rzy  czym  ukazano za le ty  i  w a d y  m etody n itro w a n ia  do m eta-dw un itrobenzenu oraz 
m etody re d u k c ji do an ilin y .

Nitrobenzen jest jednym z częściej stosowa
nych surowców w  przemyśle chemicznym. Znaj
duje on zastosowanie w przemyśle perfumeryj
nym, mydlarskim, środków wybuchowych i inn., 
zaś w największych ilościach w przemyśle orga
nicznym, głównie przy produkcji barwników. 
Nitrobenzen ma wzór chemiczny sumarycz
ny C6 H 5 NO2 , a wzór budowy:

/ \ n o 2

Jest to ciecz bezbarwna lub o lekkim zabar
wieniu żółtawym, wrząca w temperaturze 
211° C, ma dość przyjemny zapach gorzkich 
migdałów, co nas nie powinno łudzić, gdyż po
za tym posiada on silne działanie trujące.

Wchłanianie nitrobenzenu przez organizm jest 
możliwe zarówno drogą oddechową, przez wdy
chanie powietrza nim zanieczyszczonego, jak 
i przez skórę. To .ostatnie może mieć miejsce nie 
ty lko przy bezpośrednim oblaniu, lecz również 
wtedy, gdy ubranie robocze pracownika styka
jącego się z nitrobenzenem nie jest utrzymywa
ne w dostatecznej czystości. Ubranie takie po 
pewnym czasie może się przesycić parami 
wzgl. płynnym nitrobenzenem i w  kontakcie ze 
skórą może spowodować systematyczne jego 
wchłanianie. Możliwe jest '.również wchłania
nie nitrobenzenu drogą pokarmową.

Działanie nitrobenzenu na organizm polega 
na jego wpływie na układ nerwowy oraz krw io
twórczy. Działanie to nie jest specyficzne dla 
niego, jest ono wspólne węglowodorom aroma
tycznym, przy czym obecność grup nitrowych 
lub aminowych wzmaga siłę szkodliwego dzia
łania tych związków. Z grupy aromatycznych 
pochodnych nitrowych największą toksyczność 
posiada nitrobenzen.

W wyniku działania nitrobenzenu na układ 
nerwowy, narażeni na jego działanie mogą od
czuwać ogólne zmęczenie, ból i  zawroty głowy, 
lub mieć wymioty. Występuje u nich ogólne 
osłabienie, szum w uszach i uczucie ciężkości 
w członkach. Spostrzegane są również zabu
rzenia wzrokowe.

Objawy te, wskazujące na chroniczne zatru
cie nitrobenzenem narastają szybko w przypad
ku zatrucia ostrego, prowadząc do utraty przy
tomności i  zapaści. Należy zaznaczyć, że wielo
krotnie stwierdzono ujemny wpływ alkoholu 
przy zatruciach nitrobenzenem.

Bardziej charakterystyczne, jakkolwiek rów
nież niespecyficzne, jest działanie nitrobenzenu

na k r  e w. Oprócz objawów ogólnych, jak nie
dokrwistość, występuje pod działaniem nitro
benzenu (a także i innych związków nitrowych 
1 aminowych oraz środków utleniających) prze
miana hemoglobiny w methemoglobinę.

Dla zrozumienia istoty tej przemiany należy 
poświęcić kilka słów samej hemoglobinie oraz 
jej ro li we krw i. Hemoglobina jest związkiem 
cząsteczki barwnika, zwanego protohemem, 
z białkiem.

Sam barwnik tworzy układ, złożony z hemu 
i sprzężonego z nim dwuwartościowego żelaza. 
Pod działaniem tlenu z powietrza do hemoglo
biny przyłącza się tlen, tworzy się oksyhemo- 
globina, o schematycznym wzorze Hh02 (Hh 
oznacza cząsteczkę hemoglobiny). Przyłączenie 
tlenu podczas tego procesu nie jest związane 
z utlenieniem żelaza do postaci trójwartościo
wej, ponieważ tlen zostaje przyłączony przy po
mocy grupy hemu. Proces ten, w odróżnieniu od 
utlenienia, związanego ze zmianą wartościowo
ści nazywany jest utlenowaniem.

Utlenowanie hemoglobiny jest reakcją odwra
calną: Hb +  O2 TA HbOa, a stopień utlenowania 
jest zależny od ciśnienia cząstkowego tlenu. 
Dzięki odwracalności tej reakcji hemoglobina 
może spełniać swą zasadniczą funkcję przeno
szenia tlenu w organizmie.

Pod działaniem substancji utleniających, ta
kich jak chloran potasu, azotyny i  i., lub sub
stancji, które w ustroju zmieniają się na czyn
n ik i utleniające, np. nitrobenzen, anilina, może 
nastąpić utlenienie hemoglobiny, związane ze 
zmianą wartościowości żelaza. Utleniona czą
steczka hemoglobiny traci wówczas zdolność 
wiązania tlenu przez utlenowanie. Produkt utle
nienia hemoglobiny, zwany methemoglobiną 
(Met - Hb) nadaje k rw i w  środowisku obojęt
nym kolor żółto-brunatny.

Powstanie większej ilości Met - Hb we k rw i 
człowieka objawia się na zewnątrz sinicą skóry. 
Stąd też często pracownicy np. fabryk barwni
ków organicznych, narażeni na działanie związ
ków nitrowych i  aminowych, mają charaktery
styczną sinawą cerę. Po kilkunastugodzinnym 
okresie pobytu na świeżym powietrzu M et-Hb  
we k rw i ulega napowrót redukcji do Hb, to też 
to charakterystyczne zabarwienie skóry czło
wieka dość szybko znika.

Mechanizm działania związków nitrowych 
i aminowych na hemoglobinę nie jest jeszcze 
dostatecznie wyjaśniony. Według H e u b n e - 
r  a (cyt. za Flury-Żernikiem) nitrobenzen ule
ga w organiźmie przemianie w paranitrozofe-
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nol, który utleniając hemoglobinę redukuje się 
do chinoniminy. Chinonimina działa w dalszym 
ciągu utleniająco, redukując się do p.aminofe
nolu, który zostaje jako siarczan wydzielony 
w moczu. Inna, późniejsza hipoteza ( H e u b n e r  
i M e i e r ,  L i p s c h i t z )  mówi o przemianie 
nitrobenzenu w ustroju poprzez betafenylohy- 
droksylaminę i azoksybenzen.

Oznaczenie methemoglobiny we krwi
Z toksykologicznego punktu widzenia wytwo

rzenie we k rw i Met-Hb, z wyjątkiem wypad
ków ciężkiej methemoglobinemii, jest ważne 
nie tyle ze względu na pozbawienie aktywności 
pewnego odsetku hemoglobiny we krw i, ile z te
go powodu, że wytworzona M et-Hb  jest wskaź
nikiem narażenia pracownika na działanie czyn
ników, wywołujących methemoglobinemię. 
Z tego też względu do badań ludzi narażonych 
na działanie związków nitrowych i  aminowych 
włącza się, o ile jest to możliwe, badanie k rw i 
na zawartość Met-Hb.

Z metod stosowanych przy oznaczaniu 
M et-Hb  we k rw i na uwagę zasługuje metoda 
spektrofotometryczną, polegająca na badaniu 
widma absorbcyjnego krw i. Widmo normalnej 
k rw i wykazuje w obszarze widzialnym dwa cha
rakterystyczne pasma absorpcyjne przy 576 
i 541 milimikronach, właściwe dla HbO2. Wid
mo samej methemoglobiny nie posiada już wy
mienionych pasm, charakteryzuje się natomiast 
pasmem absorpcyjnym przy 635 milimikronach. 
Jeśli więc w badanej k rw i znajduje się 
Met-Hb, w  normalnym widmie k rw i zjawia się 
charakterystyczne pasmo przy 635 m|r, nato
miast wspomniane pasma przy 576 i 541 m ^są 
słabsze odpowiednio do procentowej zawarto
ści methemoglobiny. Pod działaniem KCN 
M et-Hb  zmienia się w cyjanmethemoglobinę, 
przy czym pasmo absorpcyjne przy 635 ma 
znika.

Oznaczanie jakościowe M et-Hb  we k rw i 
można wykonać przy użyciu zwykłego spektro
skopu. Określenie ilościowe wykonuje się przy 
pomocy spektrofotometrów.

Do najnowocześniejszych aparatów tego typu 
należy m. i. spektrofotometr B e c k m a n n  a, 
działający na następującej zasadzie:

Białe światło z żarówki, zasilanej prądem 
z akumulatora, zostaje rzucone poprzez system 
zwierciadeł na pryzmat, gdzie ulega wewnętrz
nemu odbiciu i rozczepieniu. Zmieniając kąt pa
dania światła na pryzmat możemy regulować 
długość fa li światła, które poprzez szczelinę 
i badany roztwór przechodzi do fotokomórki. 
Natężenie powstałego fotoprądu, proporcjonalne 
do natężenia światła przechodzącego przez roz
twór, sprowadza się do zera oporem, wy skalo
wanym w  jednostkach ekstynkcji.

Dla każdego pomiaru konieczne jest uprzed
nie nastawienie aparatu na „p u nk t zerowy“  
przy pomocy odnośnika, czyli czystego rozpusz
czalnika używanego dla badanej substancji.

Większość aparatów do oznaczeń koloryme
trycznych i spektrofotometry cznych działa na 
podobnej zasadzie, przy czym odczytu dokonuje 
się zwykle na oporze lub galwanometrze wyska-

lowanym w jednostkach ekstynkcji. W ilościo
wym oznaczaniu stężeń ciał drogą koloryme
tryczną lub spektrofotometryczną opieramy się 
na prawach L a m b e r t a - B e e r a ,  które 
można ująć we wzorze:

log j  =  a . c - s — E

h) =  natężenie światła padającego na roztwór 
l  =  natężenie światła przechodzącego przez 

roztwór
a —  współczynnik ekstynkcji 
c =  stężenie czynnika, wywołującego absorb- 

cję przy danej długości fa li 
s =  grubość warstwy roztworu 
E =  ekstynkcja.

Oznaczenie ilościowe M et-Hb  we k rw i drogą 
spektrofotometryczną polega na oznaczeniu 
ekstynkcji rozcieńczonego wodnego roztworu 
k rw i przy długości 635 ma, i  ponowieniu tegoż 
pomiaru po zcyjanowaniu próbki k rw i przy po
mocy cyjanku potasu i  kwasu octowego.

Ilość methemoglobiny oblicza się wówczas 
(w gramoprocentach, czyli w gramach Met-Hb  
na 100 ml krw i) ze wzoru:

(E i — E2). f  =  g% Met-Hb
Współczynnik „ f “  oznacza się doświadczalnie 

na próbce k rw i o znanej zawartości methemo
globiny. Po oznaczeniu całkowitej ilości1 Hb 
w tej samej próbce krw i, co można zrobić na 
tym samym aparacie, można obliczyć procent 
hemoglobiny przemienionej w methemoglo
binę.

Spektrofotometryczne oznaczanie Met-Hb  we 
krw i, jakkolwiek nie jest w zasadzie trudne 
w wykonaniu, nie może znaleźć jeszcze szersze
go zastosowania ze względu na trudności w na
byciu spektrofotometrów.

Prócz metody spektrofotometrycznej znana 
jest jeszcze metoda gazometry czna V a n  
S 1 y k e‘a. Zastosowanie je j wymaga dużej 
ilości k rw i (2 ml), poza tym oznaczanie tą me
todą jest dość żmudne, a w  razie małych ilości 
methemoglobiny we k rw i trudno uzyskać wy
starczającą dokładność, Z tych względów me
toda ta nie może znaleźć szerszego zastosowa
nia i  analizy k rw i na zawartość M et-Hb  mogą 
być w  Polsce wykonywane tylko w  laborato
riach, wyposażonych w spektrofotometry.

Oznaczenie stężeń nitrobenzenu
w powietrzu zakładów przemysłowych

Jak już wspomniano stopień narażenia pra
cownika na działanie związków nitrowych, za
wartych w powietrzu fabrycznym, można 
ustalić przez oznaczanie procentowej zawartości 
M et-Hb  we krw i. Naogół jednak taka ocena nie 
wystarcza, ponieważ narażenie pracowników 
tego samego działu produkcji różni się znacznie 
ze względu na wykonywaną pracę, podobnie 
i wrażliwość indywidualna nie jest bez wpływu 
na powstawanie methemoglobinemii.

Z tych względów za najbardziej obiektywną 
należy uważać ocenę narażenia pracowników, 
opartą o chemiczną analizę powietrza fabrycz
nego. I tu jednak jednorazowy pomiar nie jest 
wystarczający; próby powietrza należy pobie-



Str. 1 80 O TOKSYCZNOŚCI NITROBENZENU Nr 5/6

rać kilkakrotnie, w różnych punktach pomiesz
czeń fabrycznych, w różnych etapach produk
cji itp.

Ilościowa analiza powietrza na zawartość ni
trobenzenu należy do zadań dość trudnych, 
z tego też względu dopiero w ostatnich latach 
opracowano metody, pozwalające na oznaczenie 
bardzo niskich stężeń nitrobenzenu w powie
trzu. Jeszcze dziś jednak istnieją poważne trud
ności w  oznaczaniu jeśli w  powietrzu fabrycz
nym znajdują się jednocześnie obok nitrobenze
nu niektóre inne związki aromatyczne, dające 
podobne reakcje jak nitrobenzen. Ma to zna
czenie przede wszystkim wtedy, gdy substancja 
obecna w powietrzu razem z nitrobenzenem, 
różni się od niego znacznie pod względem tok
syczności.

Istniejące w tej chw ili metody oznaczania n i
trobenzenu w powietrzu można zaliczyć do 
dwóch kierunków, z których pierwszy opiera 
się na nitrowaniu do meta-dwunitrobenzenu 
i następnym oznaczeniu tegoż w sposób kolory
metryczny, przy użyciu fotokolorymetru, drugi 
natomiast polega na redukcji nitrobenzenu do 
aniliny, którą również oznacza się koloryme
trycznie. To oznaczenie może być wykonane 
w warunkach prymitywniejszych, przy użyciu 
szeregu roztworów porównawczych.

Wybór odpowiedniej metody zależy od wy
posażenia pracowni:. Laboratoria nie posiadające 
fotokolorymetrów muszą z konieczności praco
wać metodą polegającą na redukcji do aniliny, 
co jednak jest celowe ty lko wtedy, gdy badane 
powietrze jest wolne od aniliny.

Z drugiej strony, w razie obecności w powie
trzu benzenu lub dwunitrobenzenu, nie' może 
mieć zastosowania metoda nitracyjna.

Jeśli powietrze zanieczyszczone nitrobenze
nem jest przepuszczane przez kwas azotowy 
lub mieszaninę nitrującą, nitrobenzen zostaje 
pochłonięty w  roztworze. Dla uzyskania całko
wite j absorpcji nitrobenzenu dobiera się taki 
kształt naczyniek pochłaniających i taką szyb
kość przepuszczania powietrza, aby powietrze 
stykało się z odczynnikiem jaknajwiększą po
wierzchnią i iak najdłużej. Do przepuszczania 
powietrza przez roztwór pochłaniający używa 
się mikroaspiratorów, złożonych z dwóch bu
telek dokładnie wykalibrowanych. W ypływ wo
dy z jednej butelki do drugiej powoduje przej
ście równoważnej ilości powietrza przez 
roztwór.

Pobraną w ten sposób próbę poddaje się ni
trowaniu przez ogrzewanie na łaźni olejowej. 
W zależności od stężenia użytych kwasów nale
ży dobrać odpowiednią temperaturę i  czas n i
trowania, aby uzyskać możliwie całkowitą prze
mianę w m-dwunitrobenzen. Po skończonym 
nitrowaniu próbę rozcieńcza się wodą dest. 
i zobojętnia, po czym zawarty w roztworze 
m-dwunitrobenzen ekstrahuje się z roztworu 
przy pomocy jakiegoś ketonu, np. butanonu lub 
acetonu. Ekstrakcję przeprowadza się bardzo 
starannie, ogrzewając roztwór na łaźni wodnej. 
Jeśli oddzieloną warstwę użytego ketonu, za
wierającego m-dwunitrobenzen wytrząsnąć ze 
stężonym ługiem sodowym lub potasowym, po

woduje się przejście części ketonu w tzw. formę 
enolową, która z zawartym w roztworze dwuni- 
trobenzenem wytwarza barwny związek, praw
dopodobnie według poniższej reakcji:

c =  c h 2

/O R
R -  C =  CH2 +  KOH +  / \  N 0 2

OH ->
< -

n o 2
H ,0

NO,
0 = N — O — K

Warstwa ketonu zabarwia się na fioletowo; 
intensywność zabarwienia jest proporcjonalna 
do stężenia m-dwunitrobenzenu w roztworze. 
Ponieważ barwa roztworu szybko znika, porów
nanie trzeba wykonywać w jaknaj krótszym cza
sie. Jest to możliwe, gdy zamiast porównania 
z szeregiem wzorców używa się fotokolory
metru.

Odczytuje się ekstynkcję, po czym ilość nitro
benzenu oblicza się ze wzoru: c =  E . f  
który można wyprowadzić z poprzednio podane
go wzoru na prawo Lamberta-Beera. Współ
czynnik „ f “  oznacza się doświadczalnie dla da
nego fotokolorymetru przez wykonanie na nim 
szeregu pomiarów prób o znanej zawartości 
m-dwunitrobenzenu. Ponieważ podczas analizy 
zachodzą pewne straty, jak również dlatego, że 

czasie nitrowania nie uzyskuje się na ogół 
stuprocentowej wydajności, wprowadza się jesz
cze jeden dodatkowy mnożnik również doświad
czalnie stwierdzony.

Przy zastosowaniu metod, opierających się na 
redukcji do an iliny  pochłania się nitrobenzen 
w wodzie destylowanej, przy użyciu wyżej 
opisanej metody aspirowania. Zawarty w roz
tworze nitrobenzen redukuje się do aniliny 

w sposób analogiczny do1 stosowanego' w pre- 
peratyce organicznej. Oznaczenie ilości otrzy
manego w ten sposób chlorowodorku aniliny 
opiera silę na reakcji, jaką w alkalicznym 
środowisku daje aniliną z roztworem podchlory
nu sodu flub wapnia) i fenolem, w wyniku któ
rej roztwór w razie obecności już k ilku  g ani
liny  zabarwia sie na niebiesko.
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Arsen i jego zw igzk i  w toksykologii  przemysłowej
A rsen i  jego z w ią z k i s tanow ią jeden z na jpow ażn ie jszych  p rob lem ów  toksyko lo 

gicznych w  rozm a itych  gałęziach p rzem ysłu  —  od h u tn ic tw a  począwszy aż do r o l
n ic tw a  i  sadow n ic tw a w łącznie. Zwłaszcza często za truc ia  arsenem w ys tęp u ją  p rzy  
w y to p ie  szeregu m e ta li ko lo row ych , w  ga rba rs tw ie  i  og rodow n ic tw ie .

Z a tru c ie  zw iązkam i arsenu m a z re g u ły  cha rak te r p rze w le k ły . D z ia łan ie  tru ją ce  
arsenu polega na b lo ko w a n iu  przez ten m e ta l n ie k tó ry c h  enzym ów, b io rących  udz ia ł 
w  przem ian ie  w ęg low odanów  w  u s tro ju  —  prowadząc w  ten  sposób do nagrom a
dzenia szkod liw ych  p ro d u k tó w  p rzem iany  m a te rii. Leczenie za truc ia  polega na poda
w a n iu  chorem u środka (B A L), m ającego w iększe po w in ow actw o  do arsenu n iż  owe 
enzym y. W  ten sposób u k ła d y  enzym atyczne zosta ją odblokowane.

Podstawą zapobiegania za truc iom  arsenem je s t na leżyta herm etyzacja  procesów 
technolog icznych oraz h ig iena osobista robo tn ika .

Występowanie arsenu
Arsen należy do najbardziej rozpowszechnio

nych w przyrodzie pierwiastków: występuje on 
w małych ilościach w skałach (0,007%), w wo
dzie morskiej, glebie i in.

Głównym źródłem otrzymywania arsenu są 
rudy metali, z których otrzymuje się go jako 
produkt uboczny.

Wszystkie związki arsenu są trujące, a sto
pień ich własności toksycznych jest zależny od 
ich rozpuszczalności w wodzie.

Zwięzki arsenu najczęściej stosowane 
w przemyśle

As. Arsen metaliczny jest stosunkowo rzadkp 
stosowany (np. do utwardzania ołowiu).

As H3. Arsenowodór jest gazem trującym, 
bezbarwnym o ostrym zapachu. Powstaje przez 
działanie rozcieńczonego kwasu solnego lub 
siarkowego na arseniany metali, lub przez dzia
łanie wodoru ,,in statu nascendi“  na arszenik. 
Może powstać również bezpośrednio przez dzia
łanie wodoru aktywowanego (np. promieniowa
niem radowym) na arsen. Arsenowodór wystę
puje jako produkt uboczny przy wielu proce
sach technologicznych.

A s2 0 3, tlenek arsenawy, arszenik biały, 
arszenik, W przemyśle jest stosowany jako śro
dek owado i chwastobójczy, do konserwacji skór 
surowych i wełny, przy wyrobie szkieł sziachet- 
nych, przy emaliowaniu w przemyśle farbiar- 
skim i  włókienniczym.

3 CuO.As2 03 nH20, arsenin miedzi, Zieleń 
Scheelego otrzymywana z arszeniku, siarczanu 
miedzi i  sody żrącej. Barwnik zielony używany 
kiedyś szeroko w farbiarstwie włókienniczym 
i do produkcji tapet. Obecnie znajduje zastoso
wanie jako środek owadobójczy.

3 Cu0.As203. C2H 302 acetoarsenin miedzi,
zieleń szwajnfurcka, zieleń szmaragdowa, otrzy
mywana jest z arszeniku, siarczanu i sody kau
stycznej z dodaniem kwasu octowego. Podobnie 
jak zieleń Scheelego jest to szeroko stosowany 
bardzo toksyczny środek owadobójczy. Tok
syczność tej grupy środków chemicznych

(arseninów) w zależności od podstawionego me
talu wyraża się wzorem: M g> P b  =  Ca =  Cu>- 
Fe>Zn. Pochodna cynkowa jest często stosowa
na do impregnacji drzewa. Roztwory zieleni 
szwajnfurckiej i związków zbliżonych ulegają 
rozkładowi przez rosnące w nich pleśni z wy
dzielaniem silnie toksycznego tró j metyloarsinu.

H 3 A s Oą : Yz H 2 0, kwas orto-arsenowy, otrzy
mywany przez działanie kwasu azotowego na 
arszenik metaliczny lub tlenki arsenowe. Jest 
to substancja biała, krystaliczna, stosowana jako 
środek owadobójczy.

Na2 HAs04 12H20, Arsenian sodu. Substan
cja krystaliczna otrzymywana przez ogrzewa
nie arsenu z sodą żrącą i azotanem sodu. Stoso
wany w  przemyśle farbiarskim oraz jako środek 
owadobójczy.

A r s e n i a n y  m e t a l i .  Arseniany me
ta li są stosowane jako środki owadobójcze. 
W zależności od podstawionego metalu wyka
zują różny stopień toksyczności według kolej
ności Pb >  Cu >  Ca >  Mg >  Zn >  Fe.

As2 S2: dwusiarczek arsenu, realgar, otrzy
mywany jest przez stapianie arsenu i siarki. 
Jest używany w przemyśle garbarskim do od- 
włosiania oraz w pirotechnice do wytwarzania 
niebieskiego płomienia w rakietach sygnaliza
cyjnych.

A s2 S3: trójsiarczek arsenu, auripigment, 
żółcień królewska, jest otrzymywany przez 
działanie siarkowodorem na kwaśny roztwór 
arszeniku.

Jest używany podobnie jak dwusiarczek arse
nu w garbarstwie jako środek od włosia jący 
i  w  pirotechnice, w farbiarstwie i  jako środek 
owadobójczy.

Organiczne związki arsenu stosowane są sze
roko w przemyśle farmaceutycznym oraz były 
stosowane jako gazy bojowe.

Działy produkcji przemysłowej, w kłórych 
występują zatrucia arsenem

1) wypalanie arszeniku
2) huty bronzu
3) huty cynku
4) huty miedzi
5) huty kadmu
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6) wyrób żelazokrzemu
7) emalierstwo wyrobów metalowych
8) galwanoplastyka
9) wulkanizacja

10) wyrób szkła
11) szlifowanie szkła
12) wyrób farb
13) wyrób papierów kolorowych
14) introligatorstwo
15) wyrób sztucznych skór
16) wyrób brykietów
17) wypalanie pirytów
18) drukarstwo
19) rolnictwo
20) ogrodnictwo
21) leśnictwo.

Objawy zatrucia arsenem i jego związkami
Zatrucie związkami arsenu, z wyjątkiem za

trucia arsenowodorem (p. niż.), jest przede 
wszystkim zatruciem miejscowym. Wynika to 
stąd, że organizm człowieka jest narażony na 
pył stałych związków arsenowych lub rozpylo
ny roztwór tych związków. Na skórze powstają 
różnorodne w ykw ity od zapalenia począwszy, 
a skończywszy na głębokich owrzodzeniach. 
Rozwijają się także zmiany paznokci, wypadają 
włosy. Zmiany występują również na błonach 
śluzowych: spotyka się niebolesne przewlekłe 
owrzodzenie śluzówki nosa, prowadzące do 
owrzodzeń i ubytków przegrody nosowej. Zapa
lenie spojówek i powiek należy do dosyć czę
stych zmian chorobowych.

Wczesne zatrucia arsenem można niejedno
krotnie wykryć przez staranne badanie skóry 
wilgotnych części ciała: pach, pachwin i krocza. 
Zatrucie uogólnione związkami arsenu jest w 
przemyśle stosunkowo rzadziej spotykane; naj
częściej jest ono wynikiem nieszczęśliwego wy
padku lub zamachu samobójczego. W takich 
przypadkach objawy chorobowe obejmują cały 
ustrój. Zaburzenia układu nerwowego przeja
wiają się w postaci bólów nerwowych, złego 
samopoczucia, bólów i zawrotów głowy; obja
wy te nasilają się aż do zapalenia nerwów i  po
rażenia ruchowego, przede wszystkim w zakre
sie wyprostników długich palców u rąk i  nóg; 
opisywano zapalenie nerwu ocznego prowadzące 
do ślepoty. Zaburzenia żołądkowo - jelitowe w 
przypadku zatruć ostrych wysuwają się na czoło 
cbrazu klinicznego; gwałtowne wymioty treścią 
początkowo pokarmową, potem sokiem żołądko
wym i dwunastniczym niejednokrotnie poma
gają w  usunięciu znacznej ilości trucizny z ustro
ju. Rozwija się ciężka biegunka o charakterze 
biegunki cholerycznej, z rzadkimi, wodnistymi 
stolcami i  z uporczywym, bolesnym parciem na 
stolec. Ilość moczu raptownie zmniejsza się, a w 
przypadkach beznadziejnych dochodzi do bez- 
moczu. Układ krążenia reaguje na zatrucie 
związkami arsenu zaburzeniem akcji serca, 
a przy zatruciu uogólnionym przewlekłym do
chodzi do zwyrodnienia mięśnia sercowego. 
Badania nad wpływem związków arsenu na 
układ krwiotwórczy wykazały, że wywołuje on 
uszkodzenie regeneracji czerwonych ciałek krw i.

Zatrucie arsenowodorem jest odmienne od 
zatrucia innymi związkami arsenu. Dominującą 
cechą tego zatrucia są objawy rozpuszczenia 
krwinek czerwonych. W kilkanaście minut, 
czasem po upływie k ilku  godzin czy doby, zatru
ty arsenowodorem ma nudności, wymioty, 
duszność, odczuwa bóle głowy i brzucha. Mocz 
staje się ciemny, a w przypadkach ciężkich ko
loru brunatno-czerwonego. Wątroba powiększa 
się i  staje się bardzo bolesna, pojawia się żółtacz
ka. Ilość czerwonych ciałek k rw i maleje, maleją 
również ilości hemoglobiny. Wypadki śmiertelne 
wykazują krwiotoczne zapalenie nerek i  wątro
by. Zatrucie arsenowodorem jest w 40% przy
padków śmiertelne.

Rozpoznanie zatrucia związkami arsenu jest 
łatwe tam, gdzie istnieje pewność, że chory był 
w środowisku narażonym na niebezpieczeństwo 
takiego zatrucia.

Rozpoznanie zatrucia arsenem potwierdza się 
przez wykrycie arsenu w moczu lub we włosach 
za pomocą próby Marsha. Zatrucie arsenowodo
rem jest tym  trudniejsze do rozpoznania, że 
arsenowodór jako taki w  przemyśle nie jest sto
sowany; tym nie mniej w bardzo wielu proce
sach technologicznych wydzielają się dosyć 
znaczne ilości tego gazu, mogące spowodować 
liczne przypadki mniej lub więcej ciężkiego 
zatrucia.

Ustalenie rozpoznania jest bardzo utrudnione 
i wiele przypadków jest notowanych w sposób 
błędny. Arsenowodór może wydzielać się przy 
czyszczeniu rozcieńczonymi kwasami, przy wy- 
kwaszaniu naczyń metalowych pod emalię, przy 
galwanoplastyce i  in.

W ostatnich czasach powstała tendencja do 
szukania arsenowodoru, jako przyczyny zatruć 
we wszystkich fabrykach przemysłu metalowe
go i niektórych innych (farbiarstwo, laboratoria 
chemiczne, produkcja wodoru) wtedy, kiedy 
objawy są nieokreślone a liczba przypadków 
duża lub okresowo nasilająca się do małych 
epidemii.

Mechanizm działania arsenu
Zatruwając tkankę mózgową (izolowaną) 

związkami arsenu obserwuje się zmiany meta
bolizmu zupełnie podobne do- zmian występują
cych przy awitaminozie B j. Stąd m. in. wypro
wadzono wniosek, że w cyklu przemian materii 
arsen uszkadza etap, polegający na spalaniu 
kwasu pirogronowego — końcowego produktu 
przemiany cukrowców. Enzymem; katalizują
cym reakcję spalania kwasu pirogronowego, 
jest tzw. karboksylaza, enzym, którego grupą 
prostetyczną jest witamina Br, aneuryna. Po
znana w latach ostatnich struktura tego koen
zymu przedstawiona jest na wzorze poniższym:

N  =  C —  N H 2 (S H ).,— B ia łk o

i I I
C H 3 —  O C -  C H 2 —  N „ —  C -  C H 3 ( H 2P2O s)

II II II II. I
N - C  C H  C - ( C H 2) 2- 0

M g

S
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Obecność grupy siarkowej w pierścieniu 
tiazynowym koenzymu oraz grup — SH w biał
ku enzymu pozwala przypuszczać, że tu  leży 
punkt zaczepienia działania związków arsenu 
Stwierdzono również, że szereg innych enzy
mów, posiadających grupę sulfhydrylową jest 
zatruwanych przez pochodne arsenu; należy do 
nich suk cyno dehydrogenaza, enzym bardzo 
ważny w przemianie węglowodanowej. Szcze
gółowe badania wykazały, że arsen tworzy 
z grupami sulhydrylowymi białek związki pier
ścieniowe złożone z ośmiu do czternastu atomów 
o ogólnym wzorze:

Białkos y  As • R
'' S /

Związki te względnie łatwo dysocjują i to jest 
podstawą mechanizmu działania dwutioli, z któ- 
tych tzw. B AL  jest specyficzną odtrutką na ar
sen, zdolną przywrócić normalne funkcjonowa
nie enzymu nawet w  kilka godzin po zatruciu. 
B A L  konkuruje z grupami sulfhydrylowymi bia
łek o arsen, a tworząc z nim związek słabo dyso
cjujący — uwalnia białko, przywracając mu 
jego normalne funkcje fizjologiczne (p. niż.).

witaminy B(i (pirydoksyny) wraz z 50 mg alfa- 
tokoferolu (witamina E).

Całość reakcji zatrucia i wyleczenia przebiega 
w sposób następujący:

1) B ia łk o , -j- A s • R (D z ia ła n ie  ś ro d k a  to k s y c z n e g o ) 

N SH

2) B ia łk o '^  ^  A s  R (z a tru c ie )

3) B ia łko /

C H 2 -  SH

A s  R - j-  C H  —  S H  (d z ia ła n ie  le k u )

I
c h 2 —  o h

(B A L )

SH
C H ,

■̂As
4) B ia łk o

\
SH

+ C H  — S /

I
C H , —  O H

(o d tru c ie )

Leczenie zatrucia związkami arsenu
W przypadku ostrego zatrucia arszenikiem 

należy bezzwłocznie w~ykonać zgłębnikowanie 
żołądka wraz z obfitym  przepłukaniem żołądka 
zawiesiną magnesia usta lub 5%-wym roztwo
rem tiosiarczanu sodu. Zatrutego należy jak 
najprędzej przewieźć do szpitala, gdzie dalsze 
leczenie będzie przede wszystkim za pomocą 
B A L ‘u oraz objawowe, ze szczególnym zwróce
niem uwagi na obfitą podaż witamin.

Zatrucie przewlekłe jest obecnie leczone 
B A L ‘em (2,3-dwumerkaptopropanol). BAL two
rzy z arsenem niedysocjujacy pięcioczłonowy 
pierścień, a wykazując wieksze powinowactwo 
do arsenu jest w stanie odblokować związane 
z arsenem grupy sulfhydrylowe, przywracając 
normalną funkcję białka.

Roztwory wodne B A L ‘u są nietrwałe i z tego 
względu jest on podawany w postaci wstrzyki- 
wań domięśniowych jako roztwór w oleju orze
chowym z dodatkiem benzoesanu benzylu. Daw
ka B A L 1 u wynosi 2,5 mg na kilogram wagi. 
W przypadkach zatruć lekkich dawkę można 
zmniejszyć. B A L  jest związkiem mało toksycz
nym, tym  nie mniej w czasie wstrzykiwania 
rnogą nastąpić ujemne objawy uboczne w  posta
ci pieczenia skóry i  śluzówek, pocenia się. cza
sem wymiotów, może również wzrosnąć ciśnie
nie k rw i i przyspieszyć się akcja serca. Przy 
podrażnieniu arsenowym śluzówek a zwłaszcza 
Przy groźnym zapaleniu rogówki należy B AL  
stosować miejscowo w postaci 5 % roztworu. 
Stany zapalne skóry leczy silę 10%-wą maścią 
B A L ‘\i.

Jednocześnie z B A L ‘em prowadzić należy le
czenie ogólne. Ważne jest podawanie witamin, 
zwłaszcza przy zapaleniu nerwów. W przypad
kach tych winno się prowadzić energicznie le
czenie witaminą B i oraz podawać do 20 mg

Najwyższe dopuszczalne stężenie arsenowo
doru w powietrzu wynosi 1 cz/m ilj. arsenu 
(przeliczone na As), tj. 3,2 mg/m3 powietrza.

Woda do picia winna zawierać poniżej 0,1 mg 
w 1 litrze.

Oznaczenie zawartości arsenu w powietrzu
Szkodliwe stężenie arsenowodoru w powie

trzu można stwierdzić za pomocą papierka na
syconego chlorkiem rtęciowym. Kawałek bibu
ły  filtracyjnej, zanurzony uprzednio w 5%-wym 
roztworze chlorku rtęciowego (sublilmatu) czer
nieje gdy stężenie arsenowodoru wynosi powy
żej 3,2 m g/m 3. Ilościowo arsenowodór oznaczyć 
można przepuszczając odmierzoną ilość powie
trza przez roztwór jodu w jodku potasu, zalka- 
lizowany węglanem sodu. Arsenowodór utlenia 
się do arsenianów, które oznacza się za pomocą 
błękitu molibdenowego.

Obecność arszeniku w tkankach, we włosach, 
moczu itp. stwierdza się za pomocą próby 
Marsha, polegającej na przeprowadzeniu związ
ków arsenu w siarczek arsenu, tego zaś w  arse
nowodór za pomocą wodoru in  statu nascend\ 
Arsenowodór ogrzewany rozkłada się, dając na 
ściankach ru rk i osad metalicznego arsenu. Iloś
ciowo arszenik (arsen) oznacza się przez utwo
rzenie związku arseno-molibdenowego ‘i  jego 
redukcję do błękitu molibdenowego za pomocą 
chlorku cynawego, eikonogenu i  in. Ogólna za
sada oznaczania arsenu polega na zredukowani u 
pięciowartościiowego arsenu do arsenu tró jw ar
tościowego, oddzieleniu go jako1 arsenowodoru 
i utlenianiu gO' z powrotem do- arsenu pięcie- 
wartościowego. Dalsze oznaczenie jest kolory
metryczne jak wyżej (błękit molibdenowy). 
Ilościowe oznaczenie związków arsenu może 
być wykonane tylko w dobrze wyposażonym 
laboratorium analitycznym.
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Zapobieganie zatruciu zwigzkami arsenu
Istotą zapobiegania zatruciom arsenem jest 

należyta hermetyzacja procesów oraz dobra 
wentylacja. Sprawność funkcjonowania tych 
urządzeń musi być często kontrolowana przez 
analizy powietrza.

Przestrzeganie przepisów’ higieny osobistej 
jest bardzo istotne. Odzież robocza i  ochronna 
muszą być w stanie dobrym, robotnicy winni 
przebierać się do pracy w odpowiednio przysto
sowanym do tego pomieszczeniu i korzystać po

pracy z natrysku. Jedzenie i picie w miejscu 
wykonywania pracy, grożącej zatruciem arse
nem winno być bezwzględnie zakazane. Odży
wianie pracowników musi być obfite ze zwró
ceniem uwagi na należytą podaż witamin, 
a zwłaszcza witamin grupy B (ciemny chleb, 
mięso wolowe i wieprzowe, drożdże świeże).

Przy pracach związanych z niebezpieczeń
stwem zatrucia arsenem konieczny jest odpo
wiedni lekarski dobór do pracy i okresowe ba
dania kontrolne.

DR M ARIAN MERZ
Centralny Ins ty tu t Ochrony Pracy

Rola barwy w kompozyc j i  w nę trz  p rzem ys łowych
W  nowoczesnym  przem yśle zaznacza się coraz ba rdz ie j zw iązek zachodzący m iędzy 

ośw ie tlen iem  a ba rw ą  otoczenia, k tó ra  w p ły w a  na ha rm o n ijn e  rozm ieszczenie św ia tła  
w  po lu  w idzen ia . B a rw a  spełn ia ponadto inne ważne zadania:

1) u ła tw ia  orien tac ję ,
2) zw iększa bezpieczeństwo pracy,
3) zm niejsza zmęczenie przez s tw arzan ie  odpow iedniego kon trastu ,
4) w p ły w a  doda tn io  na psych ikę  p racow n ika .
(P rob lem  ten, m a ło  dotąd doceniany nie  jes t jeszcze dok ładn ie  zbadany i  s tanow i 

p rzedm io t dalszych dociekań naukow ych).
Celowe m a low an ie  poszczególnych części maszyn (korpusu, części ruchom ych, tła ) 

zostało rozważone z p u n k tu  w idzen ia  bezpieczeństwa p racy  i  w a lk i ze zmęczeniem.

Malowanie maszyn
Problem barw w kompozycji wnętrza nie jest 

problemem nowym, jest jednak zawsze aktual
nym i pasjonującym zwłaszcza obecnie, gdy 
okazało się, jak wielkie znaczenie ma racjonal
ne wykorzystanie barwy w przemyśle przy 
stwarzaniu optymalnego środowiska przy 
pracy.

Pierwsze próby nowoczesnego użycia barw 
przypadają mniej więcej na okres rozwoju lam
py fluoryzującej. Szerokie wykorzystanie sta
rych i nowych źródeł światła w sposób oparty 
na wieloletnich uprzednich studiach oraz bada
nia laboratoryjne i praktyczne—w terenie, pro
wadzone we wszystkich uprzemysłowionych 
krajach, dały sumę doświadczeń, która stanowi 
dziś pokaźny dorobek młodej nauki o oświetle
niu miejsc pracy.

Samo jednak zastosowanie tego czy innego 
źródła nie rozwiązuje jeszcze zagadnienia. Lam
pa fluoryzująca, użyta w różnych warunkach, 
będzie dawała różne zupełnie efekty i, aczkol
wiek dla fotometru poziom jasności będzie ten 
sam, dla oka ludzkiego nie będzie obojętne, czy 
wnętrze pomieszczenia przy te j samej lampie 
malowane będzie na kolory jasne czy ciemne, 
czy urządzenie kontrastować będzie z otocze
niem, czy też będzie z nim harmonizowało.

Projektowanie oświetlenia powinno w pierw
szym rzędzie uwzględniać istnienie kontrastów. 
Tam gdzie są one duże — duża jasność nie jest 
wskazana. Jeśli natomiast światło jest dobrze 
rozdzielone w polu widzenia i nie ma przesady

jaskrawości, a kontrasty są stonowane, oko 
w zasadzie łatwo się przystosowuje do inten
sywności oświetlenia.

Doświadczenia dowodzą, że złe samopoczucie 
jest spowodowane w mniejszym stopniu przez 
sam poziom oświetlenia niż np. przez przesadny 
kontrast i olśnienie. Wynika z tego, że efekt do
brze zaprojektowanego oświetlenia polega nie 
tyle na odpowiedniej ilości światła, ile na spo
sobie, w jak i zostaje ono rozdzielone i kontrolo
wane.

Idealnym systemem oświetlenia fabrycznego 
byłby system, stwarzający jednostajne oświe
tlenie w całym polu widzenia, takie, jakie 
istnieje przy dobrym świetle dziennym (przy 
racjonalnych świetlikach dachowych)!

Przy nierównomiernym rozdziale światła, da
jącym naprzemian pola o wysokiej i niskiej ja 
skrawości, oko jest narażone na ciągłą serię 
adaptacji w miarę, ja k  wzrok przechodzi z ja 
snej na ciemną powierzchnię i odwrotnie. To 
ciągłe dostosowanie się nie tylko powoduje 
szybsze zmęczenie, ale także upośledza równo
cześnie wydajność i jakość pracy na skutek 
straty czasu jaka następuje, zanim oko każdo
razowo przystosuje się i osiągnie pełnię funk
cji.

Z drugiej strony w wielu gałęziach przemy
słu koniecznym jest zapewnienie dostatecznego 
kontrastu przy obserwacji samego obiektu pra
cy. Wchodzi tu w grę albo kontrast jaskrawo
ści albo kontrast barwny, przy czym ten pierw
szy nie zawsze da się stworzyć w sposób wy
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starczający, szczególnie w przemyśle metalo
wym, gdzie maszyny, narzędzia i obiekt pracy 
mają podobny współczynnik odbicia (i zbliżoną 
do siebie barwę).

Te ogólne ramy nakreślają wytyczne stoso
wania barwy w dobie dzisiejszej.

Dotychczasowy system malowania okazał się 
wadliwy i w wielu krajach jest szybko wypie
rany przez system nowy, opracowany na pod
stawie wielu prób i doświadczeń.

Jak dotąd wnętrza warsztatów pracy urzą
dzane były przeważnie bez brania w rachubę 
człowieka, który miał w nich pracować i spę
dzać tu połowę dnia. .Szeregi czarno i szaro ma
lowanych maszyn działały przygnębiająco 
i kontrastowały przykro z często biało malowa
nymi ścianami. Nie doceniano ' barwy jako 
czynnika, mającego ogromne znaczenie dla 
wszystkich istot żyjących. Zamknięto przed 
nią bramy fabryk mimo, że w innych dziedzi
nach życia: handlu, reklamie, ubiorach, deko
racji wnętrz je j rola była zrozumiana i wyko
rzystana.

Jest czas, by stan ten zmienić radykalnie, te
raz w obliczu budowy i rozbudowy nowego, so
cjalistycznego przemysłu.

Ciemne barwy, stosowane dotąd ze względów 
tzw. higienicznych (tzn. dla zamaskowania 
brudu) muszą zniknąć i to zarówno ze ścian 
jak i maszyn. Niewskazanym jest również ko
lor biały jeżeli jego duże płaszczyzny są w za
sięgu pola widzenia.

Zastąpić go musimy innym, możliwie spokoj
nym, pastelowym (np. jasno-zielonym, zielono- 
niebieskawym) o współczynniku odbicia nie 
mniejszym niż 60%. Zależeć to jeszcze zresztą 
będzie od wielu czynników: wielkości sali, sy
stemu oświetlenia, całości kompozycji barw
nej itp.

W poprzednich numerach *) autorzy oma
wiali zasady malowania ścian i sufitów. W ni
niejszym artykule chciałbym specjalnie omó
wić maszynę jako ogniskowy punkt miejsca 
pracy, obiekt, mający bezpośrednio związek 
z narządem wzroku robotnika; o ścianach mu
simy jednak pamiętać jako o płaszczyźnie, któ
ra wchodzi w skład „panoramy“ , i na której 
oczy pracownika spoczywają od czasu do czasu.

W zasadzie jednak wzrok skierowany jest na 
maszynę, j  ej części ruchome, wyłączniki i pła
szczyznę, na tle której dany obiekt jest obra
biany.

Szybka identyfikacja części sterujących ma
szynę i punktów niebezpiecznych, ma duże zna
czenie dla wydajności pracy, zmniejsza ryzyko 
wypadku. Przede wszystkim jednak celowe 
użycie barw zmniejsza zmęczenie wzroku 
i opóźnia wystąpienie jego objawów. W przy
padku maszyny, wymagającej dużego skupie
nia uwagi — jak maszyna do szycia czy re- 
wolwerówka — pole widzenia robotnika obej
mować będzie przestrzeń, która może zawierać 
duży kontrast jaskrawości. Oko zaadaptuje się
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wówczas do najjaśniejszej części pola i jeśli ta 
część będzie wyraźnie jaśniejsza niż pozostałe 
(a nie będzie obiektem obróbki) ucierpi na tym 
szybkość lub też jakość pracy.

Wybór, jaka barwa winna być użyta, musi 
oczywiście pozostawać w związku ze schema
tem malowania całej sali.

niektórych krajach były przeprowadzane 
próby malowania maszyn barwą dopełniającą 
do tej, którą pomalowana jest przeciwległa 
ściana. Jest to oparte na zjawisku „powidoku“  
(Zjawisko to możemy łatwo zaobserwować sa
mi, wpatrując się dłuższy czas w jakąś barwną 

• plamę np. zieloną. Po przerzuceniu wzroku na 
białą ścianę — lub po zamknięciu powiek — 
„zobaczymy“  plamę tego samego kształtu, ale 
barwy dopełniającej, w tym  przypadku — czer
wonej ).

System ten jest jednak mało przekonywują
cy teoretycznie i może dawać zbyt rażący kon
trast barwny.

Praktyka malowania wnętrz fabrycznych 
wykazuje, że najracjonalniejszym jest użycie 
bladych odcieni z dużym współczynnikiem od
bicia tak, by cała ilość światła była w pełni 
wykorzystana, bodźce barwne zaś —  niewiel
kie.

Stosować się to winno i do maszyn. W zakła
dach, gdzie do malowania ich użyto czarnego 
i cieinno-szarego koloru, większa część światła, 
padającego na maszynę ulega absorbcji, zosta
je stracona i wyłączona z „krążenia“ , nie mó
wiąc już o silnie depresyjnym działaniu tych 
barw na psychikę.

Przy malowaniu samego korpusu użyć może
my barw: od jasno-szarej do pastelowych od
cieni zieleni i niebieskości.

Użycie barw do oznaczania części niebez
piecznych, części sterujących, wyłączników itd. 
wymagałoby jeszcze ściślejszego opracowania 
oraz ustalenia ogólnie obowiązujących norm, 
z tym, że wybór dokonać się powinien w ści
słych granicach, określonych dynamicznymi 
własnościami poszczególnych barw.

Np. części wewnętrzne osłon są teraz malo
wane na cynobrowo lub pomarańczowo, zgod
nie z wymaganiami BHP, gdyż kolory te są je
szcze bardziej „chwytające wzrok“ , niż czer
wony (osłony malujemy na ten kolor oczywi
ście od wewnątrz).

Tło dobieramy zależnie od obiektu. Gdy jest 
on ciemny, np. koloru stali, używamy barwy 
kremowej, by stworzyć możliwie duży kon
trast. Przy obiekcie jasnym tło dobieramy 
ciemniejsze, przy kolorowym — tło o barwie 
kontrastowej.

Maksimum kontrastu między dwiema po
wierzchniami zależne jest w większym stopniu 
od odcieni barwy ,niż od je j rodzaju. Najsil
niejszym będzie kontrast między polem białym 
i czarnym, ale ten sam efekt osiągniemy i przy 
użyciu barw żółtej i ciemno-granatowej. Nie 
oznacza to, że musimy dążyć zawsze do prze
ciwstawienia jasnego pola — ciemnemu.



Nr 5/6S<r. 186 ROLA BARW W  KOMPOZYCJI WNĘTRZ PRZEMYSŁOWYCH

Z punktu widzenia fizjo logii jest to jednak ko
rzystniejsze, gdyż po pierwsze kontrast barw
ny jest mało efektywny bez równoczesnego 
kontrastu jasności, po drugie — zmniejszenie 
oświetlenia ma słabszy wpływ na kontrast ja 
sności niż na kontrast barwny.

Zagadnienie doboru tła  jest zresztą jednym 
z najtrudniejszych. Wchodzi tu w grę cały sze
reg czynników takich ja k : oddziaływanie wza
jemne barw, zależność poczucia barwy i kon
trastu od wielkości tła  i obiektu oraz jasności 
użytego koloru. Np. zbyt silnie wysycona bar
wa tła  spowodować może, na skutek zjawiska 
indukcji jednoimiennej, wrażenie przybrania 
barwy tła  przez obiekt.

Również i wielkość tła  nie jest obojętna, 
aczkolwiek nasz wpływ na nią i możliwości 
zmiany są bardzo ograniczone. Ponieważ jed
nak kontrast wzmaga się wprost proporcjonal
nie do wzrostu tła, możliwym jest — jeśli nam 
na tym zależy — użycie w szczególnych wa
runkach tła sztucznego.

Szereg na szeroką skalę zakrojonych badań 
i doświadczeń na powyższe tematy zawdzięcza
my moskiewskim i leningradzkim instytutom 
naukowym i radzieckim badaczom takim, jak 
K r a w k o w ,  S e l e c k a j a ,  F i e d o r ó w ,  
I w a n o w s k a  j a  i inni.

Ilość kolorów użytych przy malowaniu ma
szyn powinna być ograniczona. Dwie barwy lub 
dwa tony tej samej barwy winny wystarczyć 
dla korpusu maszyny wraz z je j częścią robo
czą, malowaną w zależności od barwy obiektu 
obróbki. Im mniejsza jest maszyna, tym  ja 
śniejszy powinien być odcień.

Nie znaczy to jednak, by ograniczenie barw 
miało powodować monotonię. Jeśli celem na
szym ma być ułatwienie widzenia i pracy, to nie 
możemy zapominać i o czynniku estetycznym 
oraz o rytmie. Oba, jak wiemy, mają ogromny 
wpływ na pracownika i jego podejście do war
sztatu pracy.

P r z y k ł a d :  w tkalni gdzie maszyny usta
wione są blisko siebie w rzędach, malowanie 
rzędów naprzemian w 2 odcieniach podkreśla 
svmetrię i stwarza równocześnie tło dla każ
dego z osobna rzędu, znosząc męczące dla oka 
wrażenie monotonii.

Często możemy wykorzystać i inne właściwo
ści barwy. Dla wywołania wrażenia odległości 
i  „lekkości“ , gdy chcemy „oddalić“  zwieszają
ce się nad głową części dużych maszyn, rury 
wyciągów powietrznych lub ruchome krany — 
używamy z powodzeniem barwy blado-niebie- 
skawej', która na drodze asocjacji łączy się 
w wyobraźni naszej z najczęstszym je j wystę
powaniem w naturze — w przestrzennych kra
jobrazach i barwie nieba.

Te własności oddalania i przybliżania wyko
rzystać można przy malowaniu wyłączników 
■i dźwigni. Używamy tu  zwykle barwy czerwonej 
i je j różnych odcieni (zależnie od przyjętego 
Rodu barwnego), które wysuwają niejako 
obiekt ku przodowi, ułatwiają jego szybkie spo

strzeżenie i identyfikację, szczególnie tam, 
gdzie często ułamki sekund mogą decydować.

Jakie czynniki odgrywają w tych procesach 
rolę decydującą —  jest jeszcze rzeczą sporną. 
Bez wątpienia wchodzą tu  w grę procesy czysto 
fizjologiczne, np. aberacja chromatyczna. Głó
wną rolę odgrywa jednak najprawdopodobniej 
czynnik psychiczny zajmując zresztą w całym 
tym  problemie pozycję kluczową. Tu jednak za
czynają się niedokładności, braki i ograniczenia 
naszej obecnej wiedzy.

Mimo bowiem, iż wiemy, że światło o pewnej 
długości fa li powoduje pewne sensacje, np. wra
żenie zieleni, i mimo, że doszliśmy na drodze do
świadczeń naukowych do pewnej wiedzy o re
ceptorach, które są wrażliwe na ten właśnie ro
dzaj światła i które przesyłają te pobudki da
lej do mózgu — to jednak brak nam np. okre
ślenia „zieloności“  w terminach fizjologicznych.

Percepcja tego czy innego koloru następuje 
w wyższych ośrodkach wizualnych kory mózgo
wej, a cała nasza wiedza o czerwieni czy ziele
ni opiera się tylko na przeżytych wrażeniach.

Dlatego nie możemy prawdopodobnie oczeki
wać szybkiego określenia i wypracowania praw, 
rządzących np. harmonią barw, w terminach f i 
zycznego bodźca lub fizjologicznej reakcji.

Natomiast dłuższe studia doprowadzić mogą 
i powinny do utworzenia pewnej ilości empi
rycznych praw, mogących się okazać użytecz
nymi w praktyce, nawet nie dając odpowiedzi 
w ściśle naukowych terminach, dlaczego pewne 
kolory nie harmonizują ze sobą, a inne harmo
nizują.

Podobnie pewne barwy i ich zestawienia mo
gą być uważane za przyjemne lub przykre, zim
ne lub ciepłe (stąd ich praktyczne wykorzysta
nie przy malowaniu pomieszczeń o zbyt wyso
kiej lub zbyt niskiej temperaturze), czy też 
podniecające i uspakajające itp.

Możemy, opierane się na badaniach i osiąg
nięciach szkoły P a w ł o w a  o roli central
nego systemu nerwowego, odnieść to do pew
nych odruchów warunkowych, powstałych 
w ciągu życia — nie mamy jednak jeszcze na to 
dowodu, tak jak nie mamy dowodu na to, że od
powiedzialną za te wrażenia jest specjalna wra
żliwość podniet, płynących do mózgu z elemen
tów nerwowych siatkówki.

Cały ten skomplikowany problem psycho-fi- 
zyczny stoi jeszcze otwarty przed lekarzami, 
technikami i psychologami i najprawdopodob
niej ty lko przy współpracy i współdziałaniu 
tych dziedzin nauki uda się wiedzę naszą posu
nąć naprzód.
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Sprawność narzqdu w zroku  a wydajność pracy*)
Na w stęp ie au to rka  op isu je  drogę p ro m ien ia  ś w ia tła  w  oku, poda jąc p rzy  tym  

zasadnicze dane z an a tom ii oka, po czym  następu je rozpatrzen ie  zaburzeń narządu 
w z ro ku  upośledzających jego sprawność.

K o le jn o  om ów ione są: zaburzenia ostrości w z ro ku  i  jego najczęstsze przyczyny, 
w ady w z ro k u  (krótkow zroczność, niezborność), starowzroczność, zagadnienie z lew an ia  
się obrazów  i  oceny głębokości, po jęcie jednoocza, znaczenie zaburzeń w  p o lu  w idze 
n ia  i  w  rozpoznaw aniu  barw .

M yś lą  przew odn ią  a r ty k u łu  je s t podkreślen ie , że narząd w zro ku , jeden z g łów nych  
e lem entów  ogólnej spraw ności u s tro ju , po w in ie n  być  p rzedm io tem  ja k  n a jt ro s k liw 
szej ochrony i p ie lęgnac ji.

Oszczędzanie w z ro k u  w  różnych  w a run kach  pracy, jego rozum ne użytkow an ie , 
oraz zabezpieczenie przed szkod liw ym i w p ły w a m i to poważne c z y n n ik i w  podn ie
s ien iu  w yda jnośc i pracy.

Mechanizm widzenia
Widzenie jest zjawiskiem niezmiernie złożo

nym, zależnym nie tylko od tego, co nazywamy 
popularnie dobrym wzrokiem, ale i od całego 
szeregu czynności skojarzonych, wywołanych 
grupą bodźców, częściowo fizjologicznych, 
a częściowo psychologicznych, uaktywnianych 
przez różnorodne podniety zewnętrzne, jak 
światło, ruch, kształt, położenie, barwa.

Rys. 1. Przekrój oka ludzkiego

Oczy — narządy widzenia, działają, jak 
ciemnia fotograficzna, przekazując obrazy w i
dziane do mózgu. Dokładność obrazów w mózgu 
zależy od dobrej sprawności poszczególnych 
części oka. Do aktu widzenia niezbędne jest 
światło. Promienie światła, wchodząc do oka, 
przechodzą najpierw przez rogówkę —  przezro
czystą przednią część gałki ocznej stanowiącą

*) W /g  odczytu  wygłoszonego w  dn. 2 g rudn ia  
1950 r. w  M uzeum  N a rod ow ym  w  W arszaw ie, w  ra 
m ach Powszechnych W yk ład ów  U n iw e rsy te ck ich .

jakby szybę oka. Pozostałą część powłoki ze
wnętrznej gałki ocznej stanowi mocna błona, 
zwana twardówką, nadającą kształt gałce. Prze
zroczysta błona śluzowa zwana spojówką okry
wa oprócz rogówki przednią część gałki, a także 
wyścieła powieki. Pod zewnętrzną powłoką 
oczną znajduje się powłoka środkowa, czyli 
błona naczyniowa oka, zwana jagodówką, skła
dająca się z tęczówki, odpowiadającej przesło
nie w ciemni, warunkująca kolor naszych oczu 
i posiadająca otwór źreniczny. Ruchomość tego 
otworu, jego zwężanie się i rozszerzanie, po
zwala na regulowanie dopływu światła do oka, 
co ma wielkie znaczenie ochronne; następnie ja- 
godówka składa się z ciałka rzęskowego i z wła
ściwej naczyniówki. Promienie światła prze
chodzą z kolei przez soczewkę, która, normalnie 
jest zupełnie przezroczysta i ma kształt dwu- 
wypukły. Poza soczewką promienie światła 
przechodzą przez ty lny  odcinek gałki ocznej, 
wypełniony półpłynną masą, zwaną ciałkiem 
szklistym. Wreszcie promienie światła padają 
na siatkówkę, cienką błonę, wyściełającą gałkę 
od wewnątrz, odpowiadającą czułej błonie ciem
ni. Siatkówka zawiera zakończenie nerwu wzro
kowego, który wychodzi przez otwór w czaszce, 
zanosząc obraz poprzez szlaki wzrokowe do 
ośrodków widzenia w mózgu.

Zaburzenia sprawności narzadu wzroku
Zaburzenia sprawności narządu wzroku mogą 

mieć bardzo różnorodne przyczyny: wadliwą 
czynność poszczególnych części oka, zmiany 
kształtu gałki, choroby oczu lub całego ustro
ju, urazy oczu. Zrozumiałą jest rzeczą, że stan 
zakłóconej sprawności narządu wzroku zależy 
często od szeregu czynników. Liczne statystyki, 
zebrane w wielu krajach, wykazały rzecz napo- 
zór nieprawdopodobną. Mianowicie — niewido
mi ulegają stosunkowo rzadziej wypadkom 
przy pracy, niż osobnicy z niewielkimi odchyle
niami od normalnej sprawności narządu wzroku.
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Pochodzi to stąd, że z nieznacznych odchyleń 
człowiek nie zawsze zdaje sobie sprawę, a więc 
nie dąży do ich poprawienia lub leczenia oraz, 
że dla niewidomych dobiera się starannie czyn
ność zawodową. Dlatego dokładna znajomość 
własnych możliwości wzrokowych, zwłaszcza 
przy tak zwanych stanach postępujących, kiedy 
cierpienie może ulegać pogorszeniu, — ma za
sadnicze znaczenie przy rozpoczynaniu szkole
nia i przy zatrudnieniu. Odpowiednia praca 
znajdzie się dla każdego.

Rozpatrzymy kolejno następujące zagadnie
nia : ' ■ -,

1) ostrość wzroku centralną i upośledzające 
ostrość wady ze szczególnym uwzględnieniem 
tak zwanej starowzroczności;

2) widzenie obwodowe, jako wyraz rozległo
ści pola widzenia;

3) zlewanie się obrazów, ocenę głębokości 
i zagadnienie sprawności pracy osobnika jedno
okiego; oraz

4) widzenie barw.

Zaburzenia ostrości wzroku
O s t r o ś ć  wzroku czyli czystość i dokład

ność z jaką oko widzi kształt i wielkość przed
miotów, — wysuwa się na pierwsze miejsce 
wśród czynników, określających sprawność na
rządu wzroku. Ponieważ jest tu mowa o patrze
niu wprost na przedmiot, więc czynność tę na
zywamy centralną ostrością wzroku. Istnieją 
liczne odmiany zaburzeń ostrości wzroku, mo
gące występować w jednym lub obu oczach; 
mogą to być zaburzenia widzenia z bliska lub 
z daleka, albo jedno i drugie; wada może być 
stała lub postępująca. Ostrość wzroku może się 
wahać od ponadnormalnej do tak zwanej ślepo
ty  praktycznej lub istotnej. .Stopień ostrości 
wzroku jest ważnym elementem, warunkują
cym wydajność pracy, ochronę oczu i bezpie
czeństwo, zarówno pracownika, jak i jego oto
czenia.

Wiele jest powodów obniżenia ostrości wzro
ku. Różne sprawy chorobowe powodują zmęt
nienie przezroczystej rogówki lub soczewki, 
które zatrzymuje lub zniekształca przechodzące 
promienie świetlne. Inne znów cierpienia pro
wadzą do zniszczenia delikatnego utkania ner
wowego siatkówki lub nerwu wzrokowego, upo
śledzając przyjmowanie wrażeń wzrokowych 
i przekazywanie ich do mózgu. Zaburzenia ze
wnętrznych mięśni oka prowadzą dzięki trud
ności w zlewaniu się obrazów do podwójnego 
widzenia, a w lżejszych przypadkach do za
mglonego widzenia i stanów tak zwanej niedo
mogi ocznej.

Bardzo wyraźny wpływ na ostrość wzroku 
mają zmiany fizjologiczne w zdolności nasta
wiania soczewki, zależne od wieku oraz zabu
rzenia w długości gałki ocznej, upośledzające 
zdolność oka do ogniskowania promieni światła 
na siatkówce i powodujące wady wzroku.

Rys. 2. Przebieg promieni przez soczewkę

Ogólnie wady wzroku nazywamy niemiaro- 
wością oka, przy czym rozróżniamy n a d 
w z r o c z n o ś ć ,  k r ó t k o w z r o c z n o ś ć  
i n i e z b o r n o ś ć .  Oko normalne nazywa
my miarowym.

W n a d w z r o c z n o ś c i  gałka jest za 
krótka w wymiarze przednio-tylnym i promie
nie światła padają za siatkówkę. Oko nad
wzroczne przeważnie widzi lepiej z daleka, niż 
z bliska. Oczy z wysoką nadwzrocznością nie 
widzą dobrze ani z bliska, ani z daleka bez, bar
dzo znacznego wysiłku nastawczego. Aby zogni
skować promienie przedmiotu bliskiego, oko 
nadwzroczne prócz normalnej zmiany krzywizny 
soczewki, tak jak w oku miarowym, musi je 
szcze pokonać dodatkowy wysiłek akomodacyj- 
ny ze względu na krótkość swojej osi. Nad
wzroczność wyrównujemy soczewkami wypu
kłym i i powinno to być zrobione już we 
wczesnym dzieciństwie. Wysokie stopnie tej 
wady — niewyrównane w dzieciństwie —  nie 
dają się zwykle poprawić w późniejszych latach 
i stanowią nieodwracalne obniżenie sprawności 
wzroku dla dali i bliży.

W k r ó t k  o w z r o c z n o ś c i  są źle 
widoczne przedmioty oddalone. Z powodu zbyt
niej długości gałki ocznej obraz pada przed 
siatkówką i jest zamazany. Wada ta wykryta 
wcześnie i poprawiona odpowiednimi soczewka
mi wklęsłymi może pozostać niezmieniona przez 
długie lata. Istnieją jednakże stopnie postępu
jące te j wady, niedające się poprawić szkłami 
i powodujące cały szereg nieodwracalnych sta
nów chorobowych, upośledzających w stopniu 
bardzo znacznym sprawność narządu wzroku. 
Dla takich ludzi dobranie odpowiedniego zajęcia 
jest rzeczą niezmiernie ważną.

N i e z b o r n o ś ć  jest wadą zależną od 
nieprawidłowości kształtu rogówki, w wyniku 
czego promienie świetlne zostają nierównomier
nie załamane i występuje zamglenie obrazu. 
Wada ta daje się wyrównać tak zwanymi so
czewkami walcowatymi albo cylindrycznymi 
niezawsze jednak w stopniu dostatecznym i dla
tego może być przeszkodą w dokładnym wyko
nywaniu prac precyzyjnych.

Jak widać z powyższego, nie wystarczy do
skonale widzieć z daleka aby praca mogła być



Nr 5 /6 SPRAWNOŚĆ NARZĄDU WZROKU A WYDAJNOŚĆ PRACY Str. 189

wykonywana na bliskiej odległości. Wymienio
ne zaburzenia w widzeniu z bliska mają zasad
nicze znaczenie dla większości prac warsztato
wych i powinny być jak najstaranniej w ykry
wane i poprawiane.

Starowzroczność
Bardzo wyraźny wpływ na ostrość wzroku 

mają zmiany fizjologiczne w zdolności na- 
stawczej soczewki, występujące u osób z ocza
mi miarowymi, mniej więcej od lat czterdzie
stu i noszące nazwę starowzroczności. Aby ten 
stan zrozumieć należy zapoznać się ze zjawi
skiem akomodacji lub nastawności soczewki. 
Soczewka posiada zdolność zmiany swego 
kształtu, a zatem i swojej łamliwości przy po
mocy mięśni ciałka rzęskowego, dzięki czemu 
promień światła zostaje sprowadzony do wła
ściwego ogniska. Ponieważ oko spogląda coraz 
to na inną odległość, nastawność soczewki ulega 
ustawicznej zmianie. Jest to jedna z najważ
niejszych dla przemysłu czynności oka. Po la
tach czterdziestu zdolność nastawcza soczewki 
stopniowo maleje, aby okpło roku siedemdzie
siątego ustać zupełnie. Ma to ogromne znacze
nie dla dużej liczby częstokroć wysoko kw a lifi
kowanych pracowników, którzy muszą się zao
patrzyć we właściwym czasie w odpowiednie 
soczewki wypukłe, poprawiające im wzrok do 
pracy w pobliżu oczu. Bez odpowiednich szkieł 
występują objawy szybkiego męczenia się 
oczu, bólów głowy, zamglonego widzenia, pro
wadzące do ogólnego zmęczenia. Zaburzenia 
w nastawności mogą występować również 
i u ludzi młodych, przy niedokrwistości, ogni
skach zapalnych, rozsianych w ustroju, róż
nych zatruciach. Należy zaznaczyć, że staro
wzroczność nie jest wadą wzroku w ścisłym te
go słowa znaczeniu, a tylko naturalnym obja
wem zaniku elastyczności soczewki i  nie obni
ża ostrości wzroku z daleka. Istnieje pewna 
sprawiedliwość przyrody w stosunku do krótko
widzów, którzy przez całe życie nosili szkła na 
odległość. Na starość do pracy w pobliżu oczu 
będą oni potrzebowali szkieł coraz słabszych, 
aż w końcu zdejmą je zupełnie.

równanie
S to r o w x r o c x n o Ś c t  
S o c t 6 n h ą  w y p v n t q

Rys. 3. Działanie szkieł korekcyjnych

Zlewanie się obrazów, ocena głębokości, 
¡ednoocze

Praca jednego oka jest w warunkach normal
nych sprzężona z pracą drugiego oka w celu 
wywołania obrazu stereoskopowego. Mecha
nizm tego działania można porównać do dzia
łania cugli w zaprzęgu parokonnym. Zjawisko 
fuz ji polega na tym, że poszczególne obrazy 
otrzymywane przez jednakowe części siatkówek 
każdego oka zostają przekazane do mózgu w po
staci jednego obrazu. Mówimy wtedy o poje
dynczym widzeniu obuocznym, którego w y ra - \  
zem jest jeden wyraźny obraz.

Widzenie obuoczne, któremu zawdzięczamy 
zdolność określania wielkości i odległości przed
miotu oraz ich głębokości, a także spostrzega
nie bryłowatości jest jedną z podstawowych 
czynności narządu wzroku u człowieka. Więk
szość ssaków widzi świat jednoocznie, gdyż ich 
osie wzrokowe nie są ustawione równolegle, 
a tworzą kąt, dochodzący do stu osiemdziesięciu 
stopni. Wydaje się prawdopodobnym przypu
szczenie, że widzenie obuoczne, pozwalające na 
ocenę współzależności przestrzennych widzia
nych przedmiotów, stanowiło jeden z czynni
ków, dzięki którym człowiek pierwotny wygrał 
walkę o byt. Wypływało ono niewątpliwie w spo
sób zasadniczy na przebieg walki człowieka ze 
zwierzętami przez ułatwienie mu wybrania od
powiedniej chwili napadu i obrony. Warunki 
pracy człowieka nowoczesnego, zatrudnionego 
na hali fabrycznej, wśród rozpędzonych ma
szyn, lub wykonywaj ącego pomiary w skali m i
kronowej, karzą mu korzystać z te j czynności 
wzrokowej na pewno nie mniej, jeżeli nie wię
cej. Wielkie znaczenie ma widzenie obuoczne na 
wojnie zwłaszcza dla lotników i marynarzy, 
gdzie trzeba oceniać odległości między przed
miotami, będącymi w ruchu. Ścisłe określenie 
odległości stanowi tu  często o życiu np. przy 
ocenie odległości samolotu od ziemi podczas lą
dowania.

Wśród czynników warunkujących zlewanie 
się ohrazów, równowaga zewnętrznych mięśni 
ocznych zajmuje jedno z pierwszych miejsc. 
Każde oko posiada sześć takich mięśni. Jeżeli 
oba oczy nie wykonują ruchów zupełnie harmo
nijnie, to znaczy jedno odchyla się od właści
wej osi z powodu zaburzeń równowagi mięśnio
wej, występują nieprawidłowości w zlewaniu 
się obrazów. Objawy tych nieprawidłowości są 
odczuwane różnie — od zamglonego widzenia 
do chwilowego lub stałego podwójnego widze
nia.

Jeżeli błąd zlewania obrazów jest stały, prze
staje istnieć pojedyncze widzenie obuoczne, co 
pociąga za sobą złą ocenę głębokości. Nieznacz
ne odchylenia gałki ocznej od normalnej pozy
cji, często prawie nie do zauważenia, noszą na
zwę zezów utajonych. Mogą mieć miejsce na 
wewnątrz, dowewnątrz, w górę i na dół. Od
chylenia widoczne noszą nazwę zezów jawnych
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i mogą być w tych samych kierunkach, nosząc 
nazwę1 zeza zbieżnego, rozbieżnego, ku górze 
i ku dołowi.

Zez wskutek porażenia dotyczy jednego lub 
kilku mięśni, które są całkowicie nieczynne.

Podwójne widzenie
Podwójne widzenie może nie być stałe i mo

że często występować jako objaw zmęczenia. 
Jeżeli objaw ten występuje tylko przy patrze
niu w pewnym kierunku, często udaje się go 
wyrównać przez odpowiednią pozycję głowy. 
Jeżeli jednak objaw jest stały, jeden obraz zo
staje wyłączony z widzenia, co prowadzi po k il
ku latach do powstania tzw. niedowidzenia 
z powodu nieużywania oka. Wiele przypadków 
zaburzeń można poprawić szkłami oraz tzw. 
ćwiczeniami ortoptyeznymi. W każdym przy
padku nawet niewielkiego zeza należy jak naj
wcześniej zasięgnąć porady okulisty i ewentu-

Rys. 4. Widzenie pojedyncze

alnie operować przypadki, nadające się do ope
racji. Jest to walka o utrzymanie widzenia obu
ocznego, czynności oka bardzo ważnej w prze
myśle i mającej zasadnicze znaczenie dla pod
niesienia wydajności pracy zwłaszcza w zawo
dach precyzyjnych.

Zaburzenia w ocenie głębokości
Poczucie głębokości warunkuje widzenie ste

reoskopowe czyli ocenę nie tylko wysokości 
i szerokości, ale również i głębokości widziane
go obrazu. Czynnik ten ma znaczenie w ocenie 
wymiaru i kształtu, wzajemnego położenia 
przedmiotów oraz odległości przedmiotu oct 
oka. Ta ocena odległości może mieć znaczenie 
zarówno w całym szeregu prac w pobliżu oczu, 
jak i przy ocenie dalekich odległości.

Osobnik, który stracił wzrok w jednym oku, 
nie ma również całkowitej zdolności oceny odle
głości. Aczkolwiek przy dłużej trwającym jed- 
nooczu osobnicy tacy uczą się posługiwać jedy
nym okiem w sposób na pozór wystarczający,

Nr 5 /6

należy jednak zawszę liczyć się w tych wypad
kach z błędną oceną głębokości, co ma duże 
znaczenie np. przy obsłudze maszyn, gdzie zła 
ocena odległości może powodować wypadki, np. 
przy obsłudze żurawi itp.

Za praktycznie jednoocznego uważamy nie 
tylko osobnika, który nie ma jednego oka, ale 
i takiego, który jednym okiem niedostatecznie 
widzi. Ma to miejsce np. przy wspomnianym 
już niedowidzeniu, wskutek nieużywania oka 
u zezujących, przy bardzo znacznej różnomia- 
rowości, czyli różnych wadach wzroku każdego 
oka. Mamy wtedy do czynienia z wyraźnymi 
zaburzeniami poczucia głębokości i oceny odle
głości oraz z ograniczeniem pola widzenia, a co 
zatym idzie i widzenia obwodowego.

Oceniając wydajność pracy takiego osobnika 
należy przede wszystkim unikać dla niego za
wodów, narażających jedyne oko na urazy, 
a w każdym razie zaopatrzyć jak najtroskliw iej

w ochrony tak od odprysków, jak i od szkodli
wego promieniowania. Jeżeli niewidzące oko nie 
zostało usunięte, co się przeważnie dzieje na 
wyraźne żądanie pacjenta, należy często podda
wać badaniu oko widzące,które zapada czasem 
na tak zwane zapalenie współczulne.

Urazy wojenne przyniosły pokaźną liczbę 
osobników jednookich, a urazy przy pracy po
większają również ten stan i w czasie pokoju, 
stwarzając problem w zakresie bezpieczeństwa 
i sprawności pracy.

Zagadnienie, czy i w jakim  stopniu osobnik 
jednooki jest mniej sprawny zawodowo, przed
stawia się dosyć niejednakowo w oświetleniu 
różnych badaczy, wahając się do uznawania 
takiego osobnika za 50% inwalidę, do przyzna
wania mu przy pewnych czynnościach wyższej 
sprawności np. przy celowaniu.

Temat ten jest wszechstronnie badany przez 
uczonych radzieckich. Wigdorczyk skónstnuo-
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wał aparat do badania sprawności w pracy 
osobników jednookich. Obserwacje przeprowa
dzone przez Graciewską i Rozanowa specjalnie 
dla celów zatrudnienia jednookich wykazały 
znaczne różnice indywidualne, zależne w szcze
gólności od charakteru jednoocza. Opracowa
łam również własne spostrzeżenia, wykazujące 
niższą sprawność w pracy osobników jedno
okich *).

Widzeniem obwodowym nazywamy zdolność 
widzenia przedmiotów, znajdujących się w po
lu widzenia — bez kierowania na nie bezpo
średnio spojrzenia. Polem widzenia zaś — ob
szar całkowity widzenia przy wzroku skiero
wanym wprost przed siebie. Obwodowe widze
nie ma duże znaczenie dla bezpieczeństwa np. 
w ruchu ulicznym i dla widzenia o zmroku, 
kiedy widzimy lepiej obwodem siatkówki. Pole 
widzenia każdego oka ma ograniczenia od we
wnątrz, spowodowane przez nós, brzeg oczodo
łu i policzek.

Braki w polu widzenia mogą się wyrażać 
koncentrycznym zwężeniem, wypadnięciem po
łowy pola widzenia lub tak zwanymi mroczka
mi, które mogą być różnej wielkości i różnej 
liczby i mogą zależeć od np. plamek rogówki, 
częściowych zmętnień soczewki. Zrozumiałym 
jest, że im bliżej środka pola widzenia znajdu
je się mroczek, tym poważniej upośledza spraw
ność narządu wzroku. Spotyka się tak zwane 
lunetowe pole widzenia, kiedy człowiek widzi 
ty lko wprost przed sobą. Jest to groźne niebez
pieczeństwo w przemyśle. Nieregularne zwęże
nie pola widzenia występuje najczęściej przy 
jaskrze, a koncentryczne zwężenie wywołują 
choroby nerwu wzrokowego i mózgu. Braki 
w polu widzenia są przeważnie niedostrzegane 
dość długo i w wielu cierpieniach zostają wy
kryte zbyt późno. Duże ograniczenia pola w i
dzenia określamy jako tak zwaną ślepotę prze
mysłową, przy czym przy dobrze zachowanym 
widzeniu centralnym osobnicy tacy doskonale 
wykonują prace siedzące, niewymagające poru
szania się, jak np. zegarmistrzostwo.

D r TADEUSZ KLIMOW ICZ *
Centralny Ins ty tu t Ochrony Pracy

NORMRLNE NIDZEniE

CZĘŚCI OP/A ŚLEPOTA lYE) BftR  W V

C R tK G u iT a  Ślepota h r  brr wy

Zaburzenia widzenia barwnego zależą od nie
prawidłowej czynności siatkówki. Najczęściej 
osobnicy nie rozróżniają czerwonego i zielone
go. ślepota barwna dotyczy prawie wyłącznie 
mężczyzn. Rzadko bardzo spotyka się całkowita 
ślepota na barwy. Cały świat widoczny jest 
wtedy jako czarno-biało-szary.

Wśród badanych obberwuje się duże stopnio
wanie w umiejętności odróżniania odcieni i pra
widłowego ich nazywania. Jest to wada nieod
wracalna i mająca duże znaczenie dla wydajno
ści pracy prócz zawodów komunikacyjnych, co 
jest ogólnie znane, także u farbiarzy, lakierni
ków, pracowników przy papierach i tkaninach 
kolorowych, chemików, malarzy, przy powiela
niu wielobarwnym, u optyków, elektryków 
i wielu innych.

Odruchy warunkowe a ochrona pracy
A r ty k u ł poniższy da je  wstępne in fo rm a c je  o zastosow aniu m etody od ruchów  w a 

run kow ych . I. P. P aw łow a do oznaczania m in im a ln y c h  ilośc i różnych zanieczyszczeń 
pow ie trza.

Jednym z najważniejszych zagadnień higieny 
i ochrony pracy jest, niewątpliwie, długotrwa
le, chroniczne działanie różnych bodźców o bar
dzo słabym natężeniu. Działanie to bowiem, 
częstokroć nie dające się stwierdzić w swej fa
zie początkowej, może po upływie pewnego cza

*) Sprawozdanie z X X  Z jazd u  O k u lis tó w  P o lsk ich  
w e W ro c ła w iu  w  lip c u  1948 r . K lin ik a  Oczna 1948, 
str. 551.

su spowodować w wyniku kumulacji poważne, 
nawet grożące życiu zaburzenia w przebiegu 
funkcji organizmu. Toteż jak najwcześniejsze 
rozpoznanie przyszłego zagrożenia może uchro
nić pracownika od fatalnych niekiedy następstw 
i umożliwić zastosowanie na czas odpowiedniej 
profilaktyki i terapii.

Otóż doświadczenie wykazuje, że receptory 
i analizatory niektórych zwłaszcza zwierząt sta
nowią najsubtelniejsze i najczulsze aparaty prze
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wyższające znaczenie swą zdolnościcą rozpozna
wczą metody fizyko-chemiczne.

W związku z tym prof. Ł a s t o c z k i n  
postanowił wykorzystać metodę odruchów wa
runkowych do wykrywania minimalnych ilości 
różnych substancji wonnych zanieczyszczają
cych powietrze jak o tym informuje jego praca 
pt. „Próba zastosowania metody odruchów wa
runkowych do oznaczania niektórych składni
ków środowiska" 1).

Wybór jego padł na psa, jako na zwierzę ob
darzone subtelnym węchem, łatwo ulegające 
tresurze, szczególnie nadające się do tego ro
dzaju doświadczeń, jak dowiodły długoletnie 
doświadczenia wielkiego P a w ł o w a .

Dla ułatwienia czytelnikowi zrozumienia dal
szych wywodów będzie, być może, rzeczą po
żyteczną wtrącić tu pewne wyjaśnienia termi
nologiczne.

Jak wiadomo, P a w ł ó w  dzieli odruchy na 
warunkowe i bezwarunkowe. Odruchy bezwa
runkowe są to wrodzone, odziedziczone, stałe, 
nabyte w toku rozwoju filogenetycznego reakcje 
zwierząt na działanie najrozmaitszych czynni
ków zewnętrznych, przeróżnych bodźców zew
nętrznych; należy do nich np. odruch pokarmo
wy, seksualny i inne. Odruchy warunkowe na
tomiast są to czasowe, nabyte w doświadcze
niu indywidualnym powiązania biologicznych 
reakcji organizmu z działaniem najrozmaitszych 
czynników otoczenia, zupełnie obojętnych bio
logicznie.

Odruch warunkowy wytwarzamy w ten spo
sób, że działamy na zwierzę jednocześnie bodź
cem bezwarunkowym (np. pokarmem), wywo
łującym odruch bezwarunkowy ślinienia, i ja
kimś dowolnie wybranym przez nas czynnikiem 
obojętnym biologicznie, np. zapalaniem się lam
pki elektrycznej, pewnym dźwiękiem itp., przy 
czym bodziec obojętny winien działać na zwie
rzę przez j .kiś czas (kilka sekund) sam przed 
zadziałaniem bodźca bezwarunkowego. Jeśli 
powtórzymy to kilkakrotnie, okaże się, że cha
rakterystyczna reakcja na bodziec pokarmowy 
(wydzielanie się śliny) występować będzie na 
sprawę samego zapalania się lampki, samego 
dźwięku itp. Wypracowaliśmy tu właśnie od
ruch warunkowy. *)

*) „O p y t p rim ene n ia  m etoda us łow n ych  re fle ksów  
d la  san ita rnego oprede len ia  n ie ko to rych  in g re d ie n to w  
w n ieszn ie j sredy“  (G ig ijen a  i  s a n ita r łja “ , M edgiz. 1951, 
n r  1, ja n w a r, p. 6— 9).

Należy dodać, że jeśli ten odruch wytworzy
liśmy na pewien określony ton, to początkowo 
będzie on występował w ogóle pod wpływem 
każdego innego tonu. Ale jeśli ten określony ton 
skojarzymy z karmieniem psa, innym zaś tonem 
karmienie towarzyszyć nie będzie, czyli nie 
będą one (według terminologii pawłowskiej) 
’,wzmacniane", to reakcja ślinienia będzie się 
objawiać tylko za sprawą tonu wzmocnionego, 
czvli nasta-i tu, jak wyraża się P a w ł o w, 
odróżnicowanie przez psa tonu wzmacnianego 
od wszystkich innych tonów. Ta zdolność od- 
różnicowywania, będąca wyrazem analitycznej 
unkcji kory półkul mózgowych, odznacza się 

niezwykłą czułością, wprost finezją.
Prof. Ł a s t o c z k i n  wypracował u psa 

ujemny odruch warunkowy na różne zapachy 
w ten sposób, że kojarzył działanie różnych 
substancji wonnych na receptor węchowy psa 
z czuciem silnego bólu, zadawanego zwierzęciu 
za pomocą pewnego urządzenia. Pies reagował 
na ból zjeżeniem sierści, szczerzeniem zębów 
i rzucaniem się w  bok od bodźca (odruch ujem
ny). W roli bodźców używane były kawałeczki 
bibuły, drewniane deseczki, kawałki mięsa, 
grudki ziemi, które absorbowały pary różnych 
substancii badanych o bardzo słabym zapachu 
np. olej słonecznikowy. Wspomniane przedmio
ty wkładano do eksykatora, na którego dnie 
było umieszczone naczyńko, zawierając 5 cm 
sześć, badanej substancji. Za każdym razem czu
ciu węchowemu psa towarzyszył silny ból, w y
wołujący wspomnianą wyżej reakcję pokarmo
wą. W ten sposób udało się badaczowi w ykry
wać nawet minimalne ilości ciał wonnych w po
wietrzu, nieuchwytne przy stosowaniu innych 
metod.

U dwu z psów udało się doprowadzić do tak 
subtelnego odróżnicowania bodźca węchowego, 
iż reakcja następowała tylko na pewien ściśle 
określony zapach.

Prof. Ł a s t o c z k i n  sądzi, że za pomocą 
metody odruchów warunkowych należałoby 
oznaczać zawartość w powietrzu, wodzie itd. 
Najrozmaitszych zanieczyszczeń. Tę samą me
todę możnaby również przyjąć przy określaniu 
jakości, rodzaju i stanu rozmaitych produktów, 
jak mąka, herbata, mięso i in., jeżeli zmiany 
ich zapachu i barwy są tak minimalne, że nie 
można ich wykryć za pomocą żadnych znanych 
dotychczas metod fizyko-chemicznych
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Prof. Inż. M. RZĘCKI

S k ładan ie  butli z gazami sprężonymi, skroplonymi 
i rozpuszczonym i  pod ciśnieniem

A r ty k u ł zaw iera  szereg wskazań u ję ty c h  w  fo rm ę  in s tru k c ji i  do tyczących bez
piecznego obchodzenia się z b u tla m i zaw ie ra ją cym i gazy sprężone, skrop lone  lu b  
rozpuszczone pod c iśn ien iem . W skazów ki te  oparte  zosta ły przew ażnie na danych 
radzieck ich . O m ów iono ko le jno : nape łn ian ie , us ta w ia n ie  i  p rzechow yw an ie  oraz 
transport.

Zasada: Nie wolno dopuszczać do robót sa
modzielnych, zw ija nych  z wyrobem, próbami, 
ładunkiem, przechowaniem, transportem i ob
sługą butli z gaziami, pracowników, nie posiada
jących potrzebnych wiadomości technicznych 
i doświadczenia.

Niektóre z gazów, magazynowanych w zakła
dach pracy w stanie sprężonym, skroplonym 
i rozpuszczonym są same przez się lub w mie
szaninie z powietrzem wybuchowe. Znajdując 
się w butlach pod wysokim ciśnieniem mogą 
one być przyczyną wybuchów, wywołujących 
duże zniszczenia.

Wybuch butli z gazem może zajść przy upad
ku butli, przy je j nagrzaniu lub z innych przy
czyn.

W razie ulatniania się gazu z butli do pomie
szczenia składowego wskutek uszkodzenia za
woru butli, możliwe jest utworzenie się miesza
niny wybuchowej. W takim przypadku otwarty 
płomień lub iskra mogą wywołać zapalenie tej 
mieszaniny oraz wybuch.

W zakładach stosuje się najczęściej butle 
z tlenem, wodorem, acetylenem, amoniakiem, 
dwutlenkiem węgla itp.

Składy u użytkowników gazów urządza się 
dla magazynowania butli w ilości nie większej, 
niż 50 sztuk (40-litrowyh).

Składy te powinny być oddalone od wszelkich 
procesów produkcyjnych nie mniej, niż o 10 m, 
a od niebezpiecznych procesów — nie mniej, niż 
o 50 m.

Przy napełnianiu, magazynowaniu i transpor
cie butli z gazami, należy zachowywać przepisy 
bezpieczeństwa. Opracowanie tych przepisów 
ułatwić mogą niżej pcdane wskazówki, oparte 
głównie na danych radzieckich.

I. Napełnianie
1. Zabrania się napełniania butli gazem o ile:

a) minął termin okresowego badania da
nej butli, a butla nie jest zbadana; 

foj brak jest na butli wymaganych zna
ków;

c) zawory butli są uszkodzone (zawory 
butli powinny być starannie ochraniane 
przed uszkodzeniem);

d )  b u t la  W y k a z u je  z e w n ę trz n e  u s zk o d ze 
nie (np. silną korozję);

* )  p . P o ls k ie  N o rm y  P N / M  —  69 210 /1 9 5 0  r. B u t le  do
gazów . O zn a cza n ie  b a rw a m i.

e) brak pomalowania butli na właściwą 
barwę oraz napisu (dla odróżnienia bu
t l i  w celu uniknięcia omyłki przy wy
dawaniu butli z magazynów, butle win
ny być pomalowane na odpowiednie ko
lory oraz posiadać właściwe napisy) * ) ;

f ) stopy butli są uszkodzone lub słabo 
osadzone.

2. Stopa stalowa na dolnej części butli po
winna być tak nasadzona, aby butla w po
zycji pionowej zachowała równowagę stałą.

3. Nie wolno napełniać butli o stopie nasa
dzonej ukośnie lub nie dość mocno.

4. Naprawa butli i  zaworów powinna być wy
konana w zakładzie napełniającym. Za ze
zwoleniem Urzędu Dozoru Technicznego 
naprawa butli i zaworów może być wyko
nywana w specjalnych warsztatach.

5. Oczyszczanie i  malowanie butli napełnio
nych gazem nie jest dozwolone.
Usuwanie rdzy z butli opróżnionych może 
być dokonywane ty lko sposobem ręcznym 
przy pomocy szczotek drucianych, papieru 
szmerglowego lub szmat.

11 Nie wolno używać do tego celu aparatów 
piaskowych ani też szczotek o napędzie 
mechanicznym.

6. Stacje napełniające, powinny prowadzić 
„Dziennik napełniania bu tli“ , zawierający 
następujące rubryki:
a) data napełniania,
b) nazwa wytwórni butli,
c) numer butli,
d) data najbliższej próby,
e) pojemność butli w litrach,
f)  wymagane ciśnienie gazu przy napełnia

niu (w kg/cm 2) ;
g) ilość gaizu napełnionego w butli.
Jeżeli na stacji napełniającej odbywa się 
napełnianie butli różnymi gazami, wówczas 
„Dziennik napełniania“  powinien być pro
wadzony dla każdego gazu oddzielnie.

7. Napełnianie butli skroplonymi gazami win
no odpowiadać podanym norm om **) (Ta
blica 1).

8. Rampy napełniające na stacjach napełnia
jących, powinny być umieszczone w1 oddziel
nym parterowym budynku, oddzielonym od 
pomieszczenia sprężarek i od innych urzą
dzeń za pomocą ścian ogniotrwałych. *)

* )  w g  n o rm  ra d z ie c k ic h .
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Urządzanie przejść w ścianach napełnialni 
sąsiadujących ze stacją sprężarek — nie 
jest dozwolone.

9. Wysokość pomieszczenia napełnialni od po
dłogi do najniżej położonych wystających 
części pokrycia dachowego powinna wyno
sić nie mniej, niż 3,25 m.

10. Butle do napełniania gazem powinny być 
dobrze umocowane i szczelnie przyłączone 
do przewodów napełniających.

11. Butle odbierane przez zakład napełniający 
od użytkowników powinny posiadać pozo
stałe nadciśnienie gazu co najmniej 0,5 atm. 
Ciśnienie pozostałego w butli gazu powinno 
być zbadane w napełnialni.
W przypadku braku w butlach ciśnienia po
winny być one skierowane na stację kon
trolną dla zbadania ich przeznaczenia.

12. Wypuszczenie gazu z butli do przestrzeni

U w a g a :  P rz y  n a jm n ie js z y c h  o zn a k a c h  ob ecnośc i 
c ia ł,  k tó r e  p r z y  n a p e łn ia n iu  b u t l i  gazem  m o gą  w y 
tw o rz y ć  z w ią z k i w y b u c h o w e  c zy  p a ln e , b u t le  p o 
w in n y  b y ć  n a le ż y c ie  p rz e m y te .

U w a g a :  C iś n ie n ie  o b lic z e n io w e  w s k a z a n y c h  n a  t a b l i 
c y  g a zó w  p r z y jm u je  s ię  ja k o  ró w n e  % p ró b n e g o  
c iś n ie n ia  h y d ra u lic z n e g o .
B u t le  z a c e ty le n e m  ro z p u s z c z o n y m , p o w in n y  p o 
s ia d a ć  p o z o s ta łe  c iś n ie n ie , w yn o szą ce  n ie  m n ie j, 
n iż  to  p o d a n e  je s t na ta b l.  2.

o znacznie niższym ciśnieniu, powinno od- 
bywać się przez zawór redukcyjny, prze

znaczony wyłącznie dla danego gazu i po
malowany na odpowiednią barwę.

13. W razie niemożności na miejscu użytkowa
nia wypuszczenia gazu z butli z powodu 
uszkodzenia zaworu, butle powinny być 
zwrócone do zakładu napełniającego. Opróż
nienie butli z gazu na stacji napełniającej 
winno odbywać się przy przestrzeganiu 
środków bezpieczeństwa.

II. Ustawienie i przechowywanie
1. Butle z gazem ustawiane w pomieszcze-
. niach powinny być oddalone od elementów 

grzejnych i innych zamkniętych źródeł cie
pła nie mniej, niż na 1 m, a od pieców i  in
nych źródeł ciepła o otwartym ogniu —  nie 
mniej, niż na 10 m.
Przy istnieniu na urządzeniach grzejnych

ekranów dla ochrony butli przed miejsco
wym nagrzaniem, odległości między ekra
nami i  ustawionymi butlami powinny wyno- 
sić nie mniej, niż 1 m.

2. W spawalni, w  której istnieje nie więcej, 
niż dziesięć stanowisk spawalniczych, wol
no posiadać dla każdego stanowiska po je
dnej zapasowej butli — tlenowej i acetyle
nowej, z tym, aby ogólna lieziba butli zapa
sowych w spawalni nie przekraczała pięciu 
butli tlenowych i pięciu butli acetyleno
wych. Przy istnieniu w spawalni więcej niż

Tablica I. Normy napełnienia butli gazem skroplonym.

W a g a  ga zu  m kg . na P o je m n o ś ć  b u t l i  u j  l i t r .
N azrna gazu 1 l i t r  p o je m n o ś c i b u t l i p rz y p a d a ją c a  n a  1 kg . P ró b n e  c iś n ie n ie

(n ie  u ig ż e j n iż ) ga zu  (n ie  n iż e j n iż ) h y d ra u lic z n e  tu k g 'c m 2

A m o n ia k 0,57 1,76 30
B u ta n 0,488 2,05 12
B u ty le n 0,526 1,9 10
C h lo r 1,25 0,8 30
C h lo re k  e ty lu 0 , 8 1,25 10
C h lo re k  m e ty lu 0,8 1,25 16
D m u t le n e k  s ia rk i 1,25 0,8 12
D in u t le n e k  u ię g la 0,75 1,34 190
E ty le n 0,286 3,50 225
F o sgen 1,25 0.8 30
G az B Ia u ’a 0,4 2.5 190
Iz o b u ty le n 0,526 1,9 10
P ro p a n 0,425 2,35 25
P ro p y le n 0,445 2,25 25
S ia rk o m o d ó r 1,25 0,8 45

T a b l i c a  I I .

T e m p . tu °C p o n iż e j —  5 o d  — 5
d o  - j - 5

o d  + 5  
d o  +  15

o d  +  15 
d o  - f  25

o d  - f  25 
d o  +  35

p o z o s ta łe  c iś n ie n ie  
co  n a jm n ie j m  k g /c m 2 0.5 1,0 1,5 1 2,0 3,0
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dziesiąciu stnowisk spawalniczych powinno 
być urządzone centralne zasilanie gaziami. 
Butle zapasowe winny być przechowywane 
w specjalnych przybudówkach, wykona
nych z materiału ognioodpornego lub po
winny być ogrodzone tarczami żelaznymi
0 grubości 3 — 4 mm, tarcze te powinny 
być przytwierdzone do podłogi i  ścian.

3. Butle z gazami trującym i należy przecho
wywać w specjalnych, zamkniętych pomie
szczeniach.
Butle z siarkowodorem należy przechowy
wać ma otwartym powietrzu pod dachem. 
Butle z innymi gazami można przechowy
wać w  specjalnych pomieszczeniach, ¡za
mkniętych lub na otwartym powietrzu pod 
dachem dla, ochrony przed opadami i pro
mieniami słonecznymi.
Butle z gazami palnymi mogą być magazy
nowane w tym  samym składzie tylko z ga
zami obojętnymi. Magazynowanie w tym  
samym składzie butli z tlenem, z karbidem 
wzgl. z gazami tworzącymi między sobą 
mieszaniny wybuchowe — jest zabronione. 
Butle z tlenem powinny być magazynowane 
w osobnym składzie, oddzielme od palnych, 
wzgl. wybuchowych gazów.
W razie konieczności przechowywania butli 
na otwartym powietrzu, należy je chronić 
przed bezpośrednim działaniem promieni 
słonecznych, przed opadami atmosferycz
nymi i przed trwałą wilgocią.

5. Butle z acetylenem powinny być wypełnio
ne specjalną masą porowatą i określoną ilo
ścią acetonu.
Szczególną uwagę należy zwrócić na maga
zynowanie acetylenu. Wybuchowość acety
lenu w znacznej mierze zależy od średnicy 
naczynia, w którym  się on znajduje. Jeżeli 
acetylen umieścić w rurze stalowej o śred
nicy 0,4 — 0,5 mm, to nie wybucha on 
przy ciśnieniu do 20 — 22 atm. Z tego też 
względu przechowuje się acetylen w stanie 
sprężonym pod ciśnieniem od 12 do 15 atm.
1 rozpuszczonym w  acetonie w specjalnych 
butlach z masą porowatą, tworzącą szereg 
kanałów wloskowatych. Jako' masę porowa
tą, stosuje się dla butli acetylenowych wę
giel drzewny, silikotol (masa wodorotlenku 
krzemu), pumeks itp.
Masa porowata nie powinna tlworzyć ja 
kichkolwiek szkodliwych lub niebezpiecz
nych związków z acetylenem i  acetonem. 
Ażeby podczas pracy wraz z acetylenem nie 
została porwana znaczniejsza ilość aceto
nu, celowe jest napełnienie butli w  taki 
sposób, aby górna je j część (7 —  8% całej 
objętości) pozostała niewypełniona,. Miesza, 
nina acetylenu z oowietrzem lub z tlenem 
przy zapaleniu wybucha z dużą siłą. Grani
ce wybuehowości mieszaniny acetylenu isą 
bardzo rozległe: z powietrzem, od 3,5 do 
66% objętości, a z tlenem od 3 do 93% 
objętości.

6. Okres przechowywania butli, których wy
gląd zewnętrzny nie wykazuje wgłębień, pę

knięć, głębokich śladów rdzy, a które są 
napełnione gazami, nie ulegającymi zmia
nom podczas przechowywania, nie jest 
ograniczony terminami. Natomiast butlę, 
wykazujące wyliczone uszkodzenie, należy 
zabrakować, ze względu na datę ich napeł
nienia.

7. Składy dla butli napełnionych gazami po
winny być parterowe, o lekkim pokryciu 
i nie powinny posiadać poddaszy. Ściany 
i stropy składów dla bu tli z gazami powinny 
być ognioodporne. Okna i drzwi w  składach 
winny otwierać się na zewnątrz. Oszklenie 
składu winno być matowe lub zamalowane 
białą farbą.
Wysokość składów od podłogi do spodu po
krycia dachowego powinna wynosić nie 
mniej, niż 3,25 m. Podłogi w składach na- 
pełnialni i  w  punktach probierczych winny 
być gładkie, nie śliskie, bez wybojów i za
głębień, a w składach z gazami palnymi wy. 
konane z materiałów, wykluczających mo
żliwość tworzenia, się iskier w razie ude
rzenia o podłogę jakiegokolwiek przed
miotu.

U w a g a :  P o d z ie m n e  s k ła d y  d la  b u t l i  z g a za m i d o p u 
szcza s ię  za  s p e c ja ln ą  zg o d ą  U rz ę d u  N a d z o ru  

. T e ch n icz ffe g o .

8. Temperatura w składach nie powinna prze. 
kraczać 35° C. W razie przekroczenia tem
peratury 35°, powinny być zastosowane 
środki dla ochłodzenia pomieszczenia skła
dowego.

9. Oświetlenie elektryczne składów dla butli 
z gazami palnymi, które mogą utworzyć 
z powietrzem mieszaninę wybuchową, win
no odpowiadać normom, obowiązującym 
dla pomieszczeń niebezpiecznych pod wzglę
dem wybuchowym.

10. Ogrzewanie zamkniętych składów, napeł- 
nialni i stacji probierczych dozwolone jest 
ty lko jako wodne lub parowe.

11. W składach winny być wywieszone instruk
cje i  przepisy obchodzenia się z butlami, 
znajdującymi się w składzie, jak również 
napisy ostrzegawcze z zakazem palenia ty 
toniu i posiłkowania się otwartym płomie
niem.

12. Składy butli z gazami powinny mieć wenty
lację naturalną lub sztuczną.

13. Składy dla butli z palnymi lulb trującym i 
gazami winny posiadać wentylację dla usu
nięcia powstałych gazów, zapewnienia 
w pomieszczeniu bezpiecznych norm stęże
nia gazów. Odprowadzone przez ru ry  wen
tylacyjne, gazy nie powinny mieć dostępu 
do źródeł otwartego ognia lub do pomie
szczeń, gdzie mogą znajdować się ludzie.
W tych przypadkach, gdy gazy odprowadzę, 
ne zai pomocą rur wentylacyjnych, mogą 
utworzyć niebezpieczne stężenie w otacza
jącej ich strefie, odprowadzenie gazów 
winno się odbywać za pomocą specjalnych 
filtrów .
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rura wentylacyjna, 2 — cienkościenne pokrycie 
o grab. 63 m/m, 3 — asfalt, 4 — beton.

14. Butle napełnione gazem winny być prze
chowywane w pozycji pionowej. Dla ochro
ny butli przed upadkiem, należy je usta
wiać w gniazdach lub otoczyć barierami.

15. Butle, które wobec przeznaczenia do spe
cjalnych celów, nie posiadają stóp, mogą 
być układane poziomo w drewnianych ra
mach lub w stelażach. W tym  przypadku 
wysokość ułożenia nie może przekraczać 
1,5 m, przy czym zawory butli winny być 
Skierowane w jedną Obronę.

16. Butle próżne powinny być magazynowane 
oddzielnie. Przy układaniu próżnych butli 
w pozycji poziomej — wysokość ułożenia 
nie powinna przekraczać 1,7 m.

17. Osoby wchodzące do składu butli z gazami 
trującym i powinny założyć maskę gazową 
lub inny sprzęt izolujący. Przy składach 
dla butli z tru jącym i gazami, w oddzielnym 
pomieszczeniu, położonym w bezpośrednim 
ich pobliżu, powinny być przechowywane 
w dostatecznej ilości maski gazowe i odpo
wiednie środki neutralizujące.

18. Składy dla przechowywania butli z gazami 
powinny być wyposażone w środki dla ga
szenia pożarów wg norm ochrony przeciw
pożarowej.

19. Najwyższa pojemność składu dla przecho
wywania butli może wynosić 3.000 butli 
(40-litrowych), przy czym pomieszczenie

to powinno1 być przedzielone ścianami ognio
odpornymi, w postaci komór, w których

dopuszcza się przechowywanie najwyżej 
500 butli (40-litrowych) z palnymi lub tru 
jącymi gazami i najwyżej 1.000 butli (40-li
trowych) z niepalnymi i  nietrującymi ga
zami. Każda komora powinna posiadać od
dzielne wyjście na zewnątrz.

20. Odległość między składami na butle z ga
zami i magazynami, wzgl. budynkami pro
dukcyjnymi lub mieszkalnymi powinna od
powiadać przepisom ochrony przeciwpoża
rowej i  powinna wynosić nie mniej, niż 
wskazuje tabl. 3 *).

21. W odległości 10 m od składu z butlami za
brania się przechowywać jakiekolwiek pal
ne materiały oraz wykonywania robót 
z otwartym ogniem, jak np. roboty kowal
skie, spawalnicze, lutownicze itp.

22. Przenoszenie butli w  punktach napełniania 
i  użycia gazów powinno się odbywiać za po
mocą specjalnych wózków.
Robotnicy, obsługujący butle, powinni być 
należycie przeszkoleni.

23. Butle z gazami mogą być wydawane jedy
nie z kołpakiem ochronnym, nakręconym 
na głowicę butli oraz z nakrętkami, zamy
kającymi na bocznych króćcach zaworów.

* )  w g  n o rm  ra d z ie c k ic h .

T a b l i c a  I I I .

L . p .
P o je m n o ś ć  s k ła d u  n a  b u t le  n a p e łn io 

n e  g a z a m i (m  p rz e lic z e n iu  na  
b u t le  40 I t r . )

m ię d z y  ja k im i b u d y n k a m i 
o k re ś la  s ię  o d le g ło ś ć

O d le g ło ś ć  
n ie  m n ie j,  n iż

1 D o  500 b u t l i  w łą c z n ie M ię d z y  s k ła d a m i i  p o m ie s z c z e n ia m i 
p ro d u k c y jn y m i

20 m tr .

2 O d  500 d o  1500 b u t l i  w łą c z n ie > J 25 m tr .

3 p o w y ż e j 1500 b u t l i > ł 30 m tr .

4 N ie z a le ż n ie  o d  p o je m n o ś c i s k ła d u M ię d z y  s k ła d a m i i  d o m a m i m ie s z 
k a ln y m i

50 m tr .

5 J ł M ię d z y  s k ła d a m i i  p o m ie s z c z e n ia m i 
o c h a ra k te rz e  p u b lic z n y m

100 m tr .
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III. Transport butli
1. Przewóz napełnionych lub próżnych butli 

może się odbywać jedynie na pojazdach re
sorowanych, z przekładkami ułożonymi po
między butlami tak, aby się butle nie prze
suwały i nie uderzały o siebie.
Przekładki te mogą być drewniane z wycię
ciami dla butli lub też w postaci pierścieni 
sznurkowych lub gumowych o grubości co 
najmniej 25 mm (po dwa krążki na butli) 
dla ochrony butli przed zderzeniem. Wszy
stka butle powinny być ułożone zaworami 
w jedną stronę.
Przy przewożeniu i przechowywaniu butli, 
powinny być ¡stosowane środki dla ochrony 
butli przed upadkiem, uszkodzeniem lub za
brudzeniem.

2. Przy przewożeniu lub przechowywaniu bu
tli, na bocznym króćcu zaworu powinna być 
założona ślepa nakrętka. Przewożenie 
i przechowywanie butli znormalizowanych
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o większej pojemności powinno się odby
wać z nałożonymi kołpakami ochronnymi.

3. Wszystkie osoby zatrudnione w dziale go
spodarki butlami do gazów, powinny złożyć 
egzamin ze znajomości minimum wiadomo
ści technicznych dla obsługi butli gazowych.

4. Butle napełnione gazami powinny być pod
czas przewozu i przechowywania zabezpie
czone przed działaniem promieni słonecz
nych.

5. Przewożenie butli kolejami, drogą wodną 
lub powietrzną powinno odbywać się wg od
nośnych przepisów bezpieczeństwa.
Przy przewożeniu kolejami, drogą wodną 
lub powietrzną znormalizowanych butli 
o dużej pojemności, napełnionych gazami, 
kołpaki ochronne powinny być zaplombo
wane.

6. Nadzór nad przestrzeganiem powyższych 
przepisów w zakładach napełniających na
leży do Urzędu Nadzoru Technicznego.

O r g a n i z a c j a  o b ro n y  p r z e c i w p o ż a r o w e j  
w Z w i g z k u  R a d z ie ck im * )

A r ty k u ł om aw ia organ izację  ob ron y  p rzeciw pożarow e j na tle  w ydanych  ustaw, 
rozporządzeń i  p rzep isów  w  ZSRR. U w idoczn iona  jes t rów n ież  ro la  G o s  s t r  a c h  u. 
in s ty tu c ji ubezpieczeniowej oraz odpow iedzia lność in ż y n ie ró w  budow lanych  i  pe r
sonelu inżyn ie ry jno-techn icznego zak ładu  pracy.

W d ru g ie j części a r ty k u łu  om ówione są zasady k la s y fik a c ji m a te ria łó w  budo w la 
nych oraz urządzeń w e n ty la cy jn ych  pod w zględem  ic h  ognioodporności.

Przedrewolucyjna Rosja stała pod względem 
liczby pożarów w jednym rzędzie z najbardziej 
zaniedbanymi pod tym  względem państwami 
świata. Według opinii członków Brytyjskiego 
Komitetu Zapobiegania Pożarów, po zapozna
niu się w 1912 r. z ujęciem tego zagadnienia 
w Rosji, nie miało ono wyraźnej, podstawowej 
organizacji, było chaotyczne pod względem 
administracyjnym. Rząd poświęcał zbyt mało 
uwagi obronie przeciwpożarowej.

Coroczne szkody wynikające z pożarów 
przedstawiały olbrzymie kwoty, które państwo 
wypłacało jako daninę za swoje zacofanie. Pod 
planową organizację obrony przeciwpożarowej 
Związku Radzieckiego położył podwaliny de
kret RadyKomisarzy Ludowych „O organizacji 
państwowych środków walki z ogniem“ , wyda
ny już 18.IV.1918 r. oraz szereg innych, wyda
nych po tym  dekrecie aktów ustawodawczych 
w celu wzmożenia bezpieczeństwa przeciwpoża
rowego w socjalistycznym budownictwie.

Od tego czasu w Związku Radzieckim wyko
nano ogromną pracę w kierunku wzmożenia 
bezpieczeństwa przeciwpożarowego. W mia

*) N a podstaw ie m a te ria łó w  z ks ią żk i pn. „P ro tiw o - 
pożarna ja  te ch n ika “  K . M . Jaiczkowa, kandyda ta  N auk 
Technicznych. W yd. M oskw a 1947, oraz z ks ią żk i
A . K . K ry ło w a  pt. „T e ch n ika  bezopasnosti w  teks tiln om  
p ro izw o ds tw ie “ . W yd. M oskw a 1947 —  opracow ał St. 
M ich a lsk i.

stach oraz dużych zakładach przemysłowych 
zorganizowano z a w o d o w e  straże pożar
ne, a w miejscach słabo zaludnionych, w koł
chozach, MTS, sowchozach oraz w mniejszych 
przedsiębiorstwach przemysłowych — o c h o t- 
n i c z e straże pożarne, wyposażono w nowo
czesne techniczne środki walki z ogniem; usta
lono środki w zakresie akcji prewencyjnej; całą 
metodę obrony przeciwpożarowej państwa po
stawiono na mocnej organizacyjnej podstawie. 
Do opracowania środków ochrony przeciwpoża
rowej przyciągnięto organizacje naukowo-ba
dawcze; założono Centralny Naukowo-Badaw
czy Instytu t Obrony Przeciwpożarowej.

Kierownictwo obrony przeciwpożarowej w 
Związku Radzieckim zlecono Głównemu Zarzą
dowi Obrony Przeciwpożarowej Ministerstwa 
Spraw Wewnętrznych (GUPO MBD 3SSR), bę
dącemu organem obrony przeciwpożarowej 
państwa.

Ubezpieczenie od ognia realizowane w Związ
ku Radzieckim przez G o s  s t r a c h  nasta
wione jest nie ty lko na okazywanie gospodar
czej pomocy ludności poszkodowanej przez po
żary, lecz również na zwiększenie bezpieczeń
stwa pożarowego w kraju.

G o s s t r a c h  przeprowadza ze swoich 
środków potrącenia pewnych kwot pieniężnych 
na budownictwo oraz. remont remiz, pożaro
wych, na szkolenie naczelników ochotniczych 
drużyn pożarowych, na drukowanie i rozpo
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wszechnianie lite ratury przeciwpożarowej, jak 
również na premiowanie czołowych przodują
cych drużyn przeciwpożarowych. Prócz tego 
w celu zwiększenia zainteresowania ubezpieczo
nych kołchozów, MTS, arteli itp. w rozwoju 
i wzmocnieniu obrony przeciwpożarowej za 
lepsze wyniki przyznaje się rabaty z obliczo
nych płatności za ubezpieczenie budynków, 
inwentarza oraz urządzeń w wysokości do 50%.

Przepisy G o s s t r a c h u  równocześnie 
obowiązują ubezpieczonych do ścisłego prze
strzegania wymogów bezpieczeństwa przeciw
pożarowego. W przypadkach stracenia lub po
szkodowania majątku podczas pożaru, powsta
łego z winy ubezpieczonego (w wyniku złej go
spodarki, nieostrożności lub braku zabezpiecze
nia) Gosstrach nie odszkodowuje poniesionych 
strat, a winnych pociąga do odpowiedzialności.

Poważną rolę w dziele organizacji bezpie
czeństwa przeciwpożarowego wyznacza się pra
cownikom inżynieryjno-technicznym.

Inżynierowie budowlani przy projektowaniu 
miejskich i przemysłowych budowli i budyn
ków, przy planowaniu miast oraz punktów za
ludnionych, o b o w i ą z a n i  są do przewi
dywania środków bezpieczeństwa przeciwpoża
rowego, unormowanych obowiązującymi wa
runkami technicznymi, a w okresie budowy 
środki te w pełni wprowadzać w życie.

Do obowiązków inżynierów budowlanych, 
przeprowadzających techniczną eksploatację 
miejskich oraz przemysłowych budowli, należy 
organizacja obrony przeciwpożarowej, nadzór 
nad prawidłowym, z przeciwpożarowego punktu 
widzenia, przebiegiem procesów technologicz
nych oraz wypełnianie innych eksploatacyjnych 
potrzeb z zakresu prewencji pożarowej.

Pożądany jest również czynny udział inży
nierów w jakościowym doborze organizatorów 
i kwalifikowanych kierowników ochotniczych 
drużyn pożarowych oraz ochotniczych komórek 
pod względem wykonywania akcji prewencyj
nej.

Te społeczne organizacje stanowią poważny 
czynnik okazujący pomoc obronie przeciwpoża
rowej w realizacji środków zapobiegających 
pożarom.

Nie mniej ważną jest rola pracowników in
żynieryjno-technicznych w dziele przeprowa
dzania masowej technicznej' propagandy prze
ciwpożarowej wśród ludności, robotników oraz 
pracowników przedsiębiorstw oraz instytucji.

Przed inżynierami budowlanymi stoi również 
zadanie dalszego rozwoju techniki obrony prze
ciwpożarowej.

W Związku Radzieckim fabryki i zakłady 
przemysłowe stanowią socjalistyczny majątek 
państwowy i zagadnienie obrony przeciwpoża
rowej tych zakładów, posiada charakter spo
łeczno-polityczny. Dlatego nadzór nad wykony
waniem środków zmierzających do bezpieczeń
stwa przeciwpożarowego został scentralizowa
ny w oddziale ochrony przeciwpożarowej M in i
sterstwa Spraw Wewnętrznych.

Wymagania, idące w kierunku urządzenia

i wyposażenia zakładów przemysłowych są wy
maganiami ogólnie dla wszystkich obowiązują
cymi. Dzięki takiemu ujęciu zagadnienia, za
rządzenia przeciwpożarowe wchodzą w życie 
z pełną odpowiedzialnością za ich niewykonanie.

W warunkach Związku Radzieckiego, gdzie 
obrona przeciwpożarowa jest zagadnieniem 
ogólno-państwowym, moc powszechnie obowią
zująca wymagań daje całkowitą możliwość roz
powszechniania skutecznych środków na 
wszystkie przedsiębiorstwa.

Ogniotrwałość materiałów budowlanych 
i budynków

Przy budowie zakładów przemysłowych za
sadniczym zagadnieniem jest sprawa doboru ta
kich materiałów budowlanych do budowy dane
go budynku, które mogłyby trwale przeciwsta
wić się działaniu wysokiej temperatury, wy
twarzającej się podczas pożaru. Nie ma pod
staw do budowania wszystkich budynków prze
mysłowych z samych ogniotrwałych materia
łów. Zależnie od surowca i rodzaju wytwórczo
ści (produkcji), od ilości tego surowca i sposo
bów jego obrabiania zależy również wysokość 
wytwarzającej się temperatury i długotrwałość 
pożaru. Przy wyborze materiału budowlanego 
należy dokładnie zapoznać się z właściwościami 
procesu technologicznego i surowca, nie pomi
ja jąc zagadnienia wartości budowy.

Takich materiałów budowlanych, któreby nie 
niszczyły się pod działaniem wysokiej tempera
tury, właściwie mówiąc —  nie ma, dlatego pod
stawę klasyfikacji materiałów budowlanych 
stanowią często praktyczne dane.

Materiały budowlane, elementy budowli oraz 
budynki w całości (według OST 90015-39) dzie
lą się według stopnia ognioodporności, t j .  zdol
ności przeciwstawienia się działaniu ognia i  wo
dy — na:

1) o g n i o t r w a ł e ,
2) p ó ł o g n i  o t r w a ł e ,
3) s p a l a j ą c e  s i ę  p o ł o w i c z n i e  i 

i 4) s p a l a j ą c e  s i ę  c a ł k o w i c i e .
Ad 1). Do ogniotrwałych należą takie mate

ria ły budowlane i elementy budowli, które nie 
palą się, a podczas pożaru nie ulegają znacz
niejszym odkształceniom.

Ad 2). Półogniotrwałe materiały i elementy 
budowli nie palą się, lecz pod wpływem wyso
kiej temperatury ulegają znaczniejszym defor
macjom, obniżającym wytrzymałość nośnych 
elementów budowli.

Ad 3). Materiały i  elementy budowli spala
jące się połowicznie, w wyniku obróbki ochron
nej lub w połączeniu ich z ogniotrwałymi ma
teriałami nie palą się otwartym płomieniem 
i nie ulegają szybkiemu zniszczeniu.

Ad 4). W końcu, do spalających się całkowi
cie należą takie materiały i elementy budowli, 
które pod działaniem płomieni ulegają zniszcze
niu i pałą się otwartym płomieniem.

Najczęściej używanymi materiałami do bu
dowy, to cegła, beton, żelbeton, metale (żeliwo, 
stal) oraz drewno.
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Cegła dzieli się na cegłę czerwoną i krzemo
wą. Zwykle cegłę czerwoną wypala się przy 
temperaturze 600° do 800». Przy długotrwałym 
działaniu bardziej wysokiej temperatury ze
wnętrzne warstwy czerwonej cegły pękają i od
prysku ją. _ Cegłę krzemową wytwarza się pod 
dużym ciśnieniem z mieszaniny zmielonego 
wapna gaszonego z piaskiem, poddając ją  w na
stępnym stadium obróbki działaniu pary. Cegła 
krzemowa odznacza się dużą ognioodpornością.

Beton i żelbet przy zabezpieczeniu żelaznego 
szkieletu (konstrukcji) dostateczną warstwą 
betonu, zabezpieczającego szkielet przed defor
macją przy wysokich temperaturach, są najbar
dziej ognioodpornymi materiałami budowla
nymi. - j : j  <*}

Metale (stal i żeliwo) należy zaliczyć do ma
teriałów półogniotrwałych, ponieważ z, podwyż
szeniem się temperatury tracą swoją w ytrzy
małość. żeliwo ogrzane do wysokiej temperatu
ry, łatwo pęka przy oblewaniu go wodą.

Odporność drewna na działanie ognia można 
zwiększyć przez rozmaitą techniczną jego 
obróbkę, a przez to rozszerzyć zakres stosowa
nia drewna do budowli.

Systemy urządzeń wentylacyjnych stanowią 
pewne niebezpieczeństwo, ponieważ ich poszcze
gólne części mogą być źródłem zapalenia (np. 
wadliwie działający wentylator), a sieć kanałów , 
wentylacyjnych może służyć jako droga do roz
przestrzenienia się ognia.

Różne systemy urządzeń wentylacyjnych są 
niejednakowo bezpieczne pod względem pożaro

M gr Inż. JERZY ILGNER

wym. Zgodnie z obowiązującymi postanowienia
mi (OST 90015-39) urządzenie wentylacyjne 
dzieli się pod względem stopnia bezpieczeństwa 
pożarowego na 5 kategorii:

Do pierwszej kategorii należą tłoczące i wy
ciągowe (ssące) urządzenia wentylacyjne, do
starczające powietrza nie zawierającego domie
szek niebezpiecznych pod względem pożarowym 
lub wybuchowym.

Do drugiej — urządzenia wyciągowe, służą
ce do usuwania palnych lecz nie wybuchowych 
pyłów przemysłowych oraz odpadków (wełna, 
bawełna, opiłki, w iórki itp.) t j.  urządzenia w fa
brykach przemysłu włókienniczego.

Do trzeciej — urządzenia wyciągowe, służące 
do usuwania powietrza lub dymu o temperatu
rze powyżej 60° (urządzenia do odciągania dy
mu, wyciągi z pieców hutniczych, pieców itd.).

Do czwartej —  urządzenia do usuwania pyłu 
i odpadków wybuchowych i niebezpiecznych 
pod względem pożarowym (pył cukrowy, celu
loidowy itp .).

Do piątej' — urządzenia wyciągowe do usu
wania lub dostarczania powietrza, zawierające
go niebezpieczne pod względem wybuchowym 
i łatwopalne gazy i  pary (spirytus, eter, benzy
na, benzen, oraz inne).

Elementy do urządzeń wentylacyjnych III ,  IV  
i V  kategorii powinny być wykonane z materia
łów ogniotrwałych lub półogniotrwałych, a dla 
urządzeń I  i I I  kategorii mogą być wykonane 
również z materiałów spalających się poło
wicznie.

G a l w a n i z a c j a  m e t a l i
W  a rty k u le  zaw arte  jes t system atyczne w y liczen ie  szkod liw ości w ystępu jących 

p rz y  procesie ga lw a n izae ji m e ta li oraz podano ogólne zasady zapobiegania ty m  szko- 
d liw osciom . A u to r  d z ie li te  procesy na  bardzo, umiarkowanie i  mało szkodliwe. 
W skazuje na decydu jącą ro lę  w e n ty la c ji w  a k c ji usuw an ia  szkodliwości.

Galwanizacja metali naraża zatrudnionych 
przy niej pracowników na działanie szkodliwych 
substancji używanych do procesu, a zawartych 
w płynach, gazach lub mgle. Celem niniejszej 
pracy jest krótkie podanie zasad, jak należy 
zorganizować proces galwanizaeji, aby zmniej
szyć do minimum możliwości' narażenia zdrowia 
zatrudnionych.

Ponieważ procesy galwanizaeji w  zależności 
od czasu, w  którym będziemy pokrywać dany 
metal wykazują różne możliwości szkodliwego 
działania na zatrudnionych, dzielimy je na trzy  
zasadnicze grupy:

G r u p a  I-sza  obejmuje procesy bardzo 
szkodliwe1, jak arsenowanie i  chromowanie.

G r u p a  Il-g  a obejmuje procesy um iarko
wanie szkodliwe. Tutaj będziemy spotykać cyja
nowe roztwory do galwanizaeji miedzią, mosią
dzem, bronzem, cynkiem, kadmem, pokrywanie 
cyną w  kąpieli alkalicznej i  pokrywanie alumi
nium. Do tej grupy zalicza się też proces usu

wania warstwy galwanizowanego metalu. Przy 
tym procesie wywiązują się szkodliwe gazy.

G r u p ę  III-c  i ą określamy jako mało 
szkodliwą. Zaliczymy tutaj galwanizację sre
brem, złotem oraz galwanizację miedzią, cyn
kiem, niklem i ołowiem w kwaśnych roztwo
rach.

Ochrona pracujących przy galwanizaeji pole
gać będzie na zastosowaniu odpowiednich urzą
dzeń wentylacyjnych i ubrań ochronnych.

Ponieważ rozróżniamy trzy grupy szkodliwo
ści przy procesach galwanizaeji, urządzenia 
wentylacyjne muszą być dostosowane do w y
mogów poszczególnych grup. Grupa I i I I  wy
maga dobrze rozwiązanej wentylacji miejsco
wej. Przy grupie trzeciej wystarcza dobra wen- 
tylacja ogólna.

Procesy galwanizaeji odbywają się w wan
nach, zawierających roztwory i  posiadających 
urządzenia do przeprowadzenia prądu elek- 
tycznego. Szyny zbiorcze anody i  katody nie po
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winny być przeszkodą przy instalacji urządzeń 
wyciągowych. Wanny powinny być niewielkie.

W zależności od rozmiarów wanien rozważa
ne są urządzenia wyciągowe. Tak więc wanny 
o szerokości mniej od 50 cm powinny posiadać 
szczelinę wyciągową na jednym z dłuższych bo
ków. Wanny o szerokości od 50 cm do 120 cm 
muszą posiadać szczeliny wyciągowe na obu 
dłuższych bokach. Szczelina wyciągowa powin
na obejmować całą długość boku wanny. Szero
kość szczeliny wyciągowej nie powinna być 
mniejsza jak 25 mm, nie należy stosować jednak 
szczelin o szerokości większej jak 75 mm. Ponie
waż w zależności od pomieszczeń zakładu pra
cy rozmieszczenie wanien może być rozmaite, 
musimy i tu zastosować pewne reguły. A  więc 
w przypadku ustawienia wanny przy ścianie tak, 
że jeden z dłuższych boków jest niedostępny dla 
zatrudnionych, można zastosować jedną szcze
linę wyciągową na boku dostępnym. Odnosi się 
to jedynie do wanien o szerokości mniejszej niż 
60 cm.

Wanny o szerokości większej niż 60 cm, m i
mo ustawienia dłuższym bokiem przy ścianie 
muszą posiadać szczeliny wyciągowe na obu 
dłuższych bokach. Wanny powinny być tak 
urządzone, aby szczelina wyciągowa nie była 
umieszczona wyżej jak 90 cm od poziomu, na 
którym stoi1 pracownik. Wanny tak urządzone 
zapewniają, że strefa oddychania będzie umiesz
czona dostatecznie wysoko i będzie zawierać 
jak najmniej zanieczyszczeń. Bardzo ważną jest 
wysokość poziomu roztworu w wannie. Poziom 
roztworu musi być co- najmniej o 10 cm poniżej 
szczeliny wyciągowej. Takie usytuowanie pozio
mu zapewni dobre działanie wyciągu. Przy wan
nach szerokich pożądane jest usytuowanie po
ziomu kąpieli 15 do 20 cm poniżej szczeliny w y
ciągowej. Dobrze działające szczeliny wyciągo
we przy dalszym usytuowaniu i właściwym po
ziomie kąpieli zabezpieczają dostatecznie strefę 
oddychania zatrudnionych.

Ze względu na bardzo rozmaite rozwiąza
nie techniczne wanien stosowane jest czę
sto skierowywanie strumienia powietrza przez 
wannę w kierunku szczeliny wyciągowej. 
Ilość przepływu powietrza przy pierwszej i dru
giej grupie szkodliwości powinna wynosić co 
naimniej 0.35 m3 w jednej minucie na jeden 
metr kwadratowy. Przy użyciu prądu o dużym 
natężeniu ilość przepływu musi być odpowied
nio zwiększona. Przy grupie pierwszej i drugiej 
niezależnie od wentylacji miejscowej musi być 
dobrze rozwiązana wentylacja ogólna. Urządze
nia wentylacyjne muszą być okresowo kontro
lowane. Potrzebna jest kontrola powietrza oraz 
stwierdzenie stanu zanieczyszczeń powietrza 
w warunkach pracy. W yniki powinny być noto
wane.

Omówić należy również ochrony osoh ste, jakie 
nieodzownie musza być stosowane przy galwa- 
nizacji, oraz kontrolę lekarską, która powinna 
być stosowana wobec pracowników przed do
puszczeniem ich do pracy. A więc pracownicy 
posiadający uszkodzenie skóry w postaci ran, 
odparzeń, czy też innych obrażeń nie powinni

Rys. 1 — Schemat bocznego wyciągu z nadmuchem 
ze strony przeciwległej.

być dopuszczeni do pracy przy galwanizacji. 
Każde nawet najmniejsze zauważone uszkodze
nie skóry powinno być natychmiast zgłoszone 
i opatrzone tak, aby usunąć możliwości za
działania chemikaliami. Pracownicy zajęci przy 
chromowaniu muszą być zaopatrzeni w odpo
wiednie maści, któreby zapobiegały działaniu 
chromu. Pracownicy zajęci przy chromowaniu 
powinni podlegać okresowej kontroli lekarskiej. 
Wszystkie osoby narażone na zetknięcie się 
z roztworami powinny być zaopatrzone w buty 
gumowe, albo w buty na drewnianych pode
szwach. Pracownicy powinni otrzymywać fartu
chy gumowe i rękawice sięgające do łokcia. 
Fartuchy powinny być tak długie, aby zakry
wały cholewki butów. Ma to na celu uniemożli
wienie dostania się roztworu do wnętrza butów 
w przypadku rozprysku. Pracownicy powinni 
posiadać okulary ochronne, ściśle przylegające, 
których zakładanie przy opróżnianiu i napełnia
niu zbiorników roztworami powinno być suro
we nakazane.

Jeżeli chodzi o inne zabezpieczenie to przy 
każdej wannie lub wannach powinny się znaj
dować zależnie od ich rozmieszczenia urządze
nia do spłukiwania w postaci tuszu. Urządzenia 
te powinny posiadać łatwo i szybko otwierające 
się zawory oraz węże gumowe1, takie, aby można 
było bez straty czasu spłukać części ciała obla
ne kwasem czy roztworem.

Urządzenia powyższe powinny być okresowo 
kontrolowane, a zauważone uszkodzenia natych
miast naprawiane. W ogóle przyjąć należy za 
zasadę, że nawet bardzo prawidłowo założone 
instalacje ochronne czy wyciągowe spełnią swo
je zadanie ty lko przy dobrej konserwacji 
i opiece.

Zakłady, w których odbywa się galwanizacja 
metali, powinny posiadać natryski oraz odpo
wiednio urządzone szatnie. Specjalną uwagę na
leży zwrócić na czystość miejsc pracy. Podłogi 
w pomieszczeniach wanien powinny być jak 
najczęściej zmywane.



K O M U N I K A T
Fabryka Sprzętu Ratunkowego w Katowicach, ul. Arm ii Czerwonej 45 zawiadamia o otwarciu ośrodka 

informacyjnego Ochrony Pracy w Katowicach przy ul. 3-go Maja Nr 26.
Ośrodek jest czynny w dniach powszednich w godzinach od 8-ej do 16-tej.
Zadaniem ośrodka jest udzielanie informacji i porad w sprawie właściwego stosowania wszelkiego ro

dzaju sprzętu ochronnego, przeznaczonego do ochrony oczu i dróg oddechowych, produkowanego przez Fa
brykę Sprzętu Ratunkowego.

Fabryka Sprzętu Ratunkowego produkuje:

A. Sprzęt ochrony dróg oddechowych:
Tlenowe aparaty izolujące jedno i dwu-godzinne
Aparaty do oddychania świeżym powietrzem za

sysanym siłą płuc
Aparaty do oddychania tłoczonym powietrzem
Aparaty do dostarczania świeżego powietrza z do

datkiem tlenu (inżektorowe)
Aparaty do oddychania sprężonym powietrzem 

(z rurociągu)
Kaski dla lakierników z doprowadzeniem sprężo

nego powietrza
Kaski dla piaskarzy z doprowadzeniem sprężone

go powietrza
Pćłmaski kilku rodzai
F iltry przeciwpyłowe kilku rodzai
Pochłaniacze na różnego rodzaju pary i gazy 

przemysłowe
Torby i węże łączące do powyższych pochłaniaczy.

B. Sprzęt ochrony oczu:

Okulary przeciwodpryskowe
Okulary gazoszczelne
Okulary celofanowe
Okulary odchylne
Okulary siatkowe
Okulary dla spawaczy acetylenem
Tarcze spawalnicze
Tarcze przeciwodpryskowe celofanowe 
Zasłony przeclwiskrowe

C. Sprzęt ratunkowy:
Aparat do sztucznego oddychania 
Nosze sanitarne górnicze poziome 
Nosze sanitarne górnicze pionowe 
Gaśnice śniegowe.

Sprzedaż wymienionego sprzętu oraz części zapasowych do niego odbywa się za pośrednictwem Ekspozytur 
Rejonowych Centrali Sprzętu Ratunkowego i Ochronnego (Centrala w Warszawie, ul. Polna 1) za wyjąt
kiem okularów i tarcz dla spawaczy, których sprzedaż odbywa się za pośrednictwem Biura Sprzedaży 
Gazów Technicznych, Katowice, ul. Warszawska 3. , ,

U w a g a !
Zaopatrzenie zakładów podległych Ministerstwu Górnictwa odbywa się bezpośrednio z Fabryki 
Sprzętu Ratunkowego, Katowice, ul. Armii Czerwonej 45.




