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Od Redakcji

N ow y rok  naszego w ydaw n ic tw a  rozpoczynam y na tle  rea lizac ji zadań trzeciego roku  
gospodarczego P lanu Sześcioletniego.

OCHRO NA PR A C Y  W IĄ Ż E  SIĘ N IE O D Ł Ą C Z N IE  Z  P R O D U K C JĄ

Tw ierdzenie to w ysuw a liśm y i  udow adnia liśm y n ie jednokro tn ie . Obecnie —  w  konse
kw e n c ji zajętego stanowiska  —  należałoby rozważyć, ja k ie  zadania stoją przed ochroną pracy, 
zadania, k tó re  dopomogą w  re a liza c ji p lanów ogóinopaństwowych.

D okładna analiza tych  zadań, oparta o przegląd dotychczasowych osiągnięć i  metod pracy, 
przekracza znacznie ram y niniejszego a r ty k u łu  wstępnego. Toteż na ty m  m iejscu ograniczym y  
się do wskazania jedyn ie  zasadniczych k ie runków , licząc na to, że nasi czyte ln icy  tem at ten  
pogłębią.

P rzem ysł nasz ro zw ija  się, rośnie, przebudowuje, m odern izu je . Powstają nowe oddziały  
fabryczne, nowe zakłady, w  k tó rych  wprow adza się coraz szerzej e lem enty n o w e j  t e c h 
n i k i .  Jednakże pam iętam y, że, aczkolw iek ob iek ty  te budu ją  i  m odern izu ją  ludzie  pe łn i 
zapału i  dobrzy technicy, to jednak powszechny poziom w iedzy o ochronie pracy wśród tech
n ików  jes t jeszcze bardzo n is k i i  w sku tek tego is tn ie je  niebezpieczeństwo, że postu la ty ochrony 
pracy będą przy  tych  budowach uwzględniane niedostatecznie. Stąd też w yn ika  poważne za
danie dla w szystkich fachowców ochrony pracy i  zainteresowanych. P ilnować, czuwać, żądać, 
domagać się, aby wszędzie tam , gdzie porzuca się stare ciasne i  brudne pomieszczenia pracy, 
przestarzałe maszyny i  urządzenia, wprowadzone jednocześnie nowe urządzenia b y ły  zgodne 
z zasadami bezpiecznej i  h ig ien iczne j pracy. A by  nie pom ijano is to tnych  elementów w skutek  
niew iedzy czy n iedbalstwa, aby stale podnoszono poziom k u ltu ry  i  es te tyk i pracy, poziom  
d b a ł o ś c i  o c z ł o w i e k a  p r a c y .  Oto pierwsze zadanie działaczy ochrony pracy.

W  m iarę  rozw o ju  przem ysłu, coraz nowe kadry  wchodzą do pracy. Przychodzą now i, 
m łodzi ludzie, najczęściej ze w si —  ludzie  przeważnie nie obznajm ien i z przemysłem, k tó rych  
nie ma czasu długo szkolić, gdyż potrzeby rosną szybciej n iż  rosną wyszkolone kadry. Ludzie  
ci, to może być najczęściej ob iekt w ypadków  i  chorób zawodowych. W skutek słabej zna
jom ości pracy w  przemyśle, braku dokładnych in s tru kc ji, w a d liw e j często organ izacji pracy, 
n ie jednokro tn ie  n iew łaściw em u w yko rzys tan iu  i  konserw acji urządzeń technicznych now i 
robo tn icy  odpadają z procesu p ro d u kc ji powodując s tra ty  własne i  p rodukcyjne , u trudn ia ją c  
w ykonyw an ie  p lanów  pracy.

D rug ie  zatem zadanie działaczy ochrony pracy to s z k o l e n i e  i  i n s t r u o w a n i e  
—  zwłaszcza nowych robo tn ików . W prowadzanie w  życie i  rozpowszechnianie zasad szkole
n ia  wstępnego i  na m ie jscu pracy, usta lanie w  porozum ien iu z personelem technicznym  szcze
gółowych in s tru k c ji postępowania na niebezpiecznych i  szkod liw ych m iejscach pracy (jeś li 
szkodliwości czy niebezpieczeństwa nie możemy narazie usunąć), kon tro la  postępów szkolenia, 
pogłębianie m etod szkolenia, rozszerzanie liczby in s tru k to ró w  —  oto p rak tyczny  w yraz szko
len ia  w  dziedzinie ochrony pracy.

Każdy techn ik  i  in żyn ie r w  zakładzie pow in ien  współdziałać w  dziele szkolenia kadr, 
a zagadnienie ochrony pracy wiązać, łączyć z ogólnym  szkoleniem lub instruow an iem  zawo
dowym.

Oba wskazane w yże j zadania są p o d s t a w ą ,  na k tó re j oprzeć się pow inna działalność 
w  dziedzinie ochrony pracy w  pow iązan iu z P lanem  Sześcioletnim. N ie w yczerpu ją  one oczy
w iście wszelkich zadań na różnorodnych odcinkach, lecz pow inny być wysuwane na pierwszy  
plan.

N o w a  t e c h n i k a ,  na k tó re j coraz w ięce j opieram y nasz przem ysł, zostanie znacznie 
lep ie j w ykorzystana  i  szybcie j przyswojona gdy realizowana będzie z ca łkow itym  uw zględn ie
n iem  zasad ochrony pracy, gdy spotka się z przygotow anym  grun tem  opartym  na zrozum ieniu  
je j ro l i  i  znaczenia w  rozw o ju  socja listycznych metod p rodukc ji.

Realizacja planóiu p rodukcy jnych  wiąże się nieodłącznie z rea lizacją  postu latów  ochrony  
pracy.
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M G R  IN Ż . T A D E U S Z  K O W A L C Z Y K

Oczyszczanie dymów
(ciąg dalszy)

Osadniki

D zia łan ie  osadn ików  polega na zastosowaniu m a łe j 
szybkości gazu tak , aby cząstk i zawieszone m og ły  
opaść pod dz ia łan iem  s iły  ciężkości. Są to  duże k a 
m ery  założone na przew odzie dym ow ym . Z na jąc  m i
n im a ln e  w y m ia ry  cząsteczek i  ic h  ciężar ga tunko w y 
m ożna z ta b lic  lu b  na podstaw ie badań la b o ra to ry j
nych  okreś lić  szybkość osadzania. Potrzebne w y m ia ry  
o k re ś lim y  z rów na n ia :

h 1

v  p ionow e v  poziome

O rie n ta cy jn a  szybkość (pionowa) osiadania w yn os i d la  
p y łó w  o:

1 m ik ro n  . . . . v  =  0,0035 cm /sek
10 . . . .  v  — 0,3

100 . . . .  v  — 3,0

Cyklony

Zasada dz ia łan ia  cy k lo n u  op iera się na sile odśrod
kow e j, k tó ra  oddzie la cięższe cząstk i od s tru g i gazów 
spa linow ych. C yk lon  (rys. 2) sk łada się z m etalow ego 
c y lin d ra  1, zakończonego u  do łu  stożkiem  2 z o tw o 
rem . W ew ną trz  c y lin d ra  zn a jd u je  się ru ra  w y lo to w a  3. 
W  gó rne j części c y lin d ra  doprowadza się spa lin y  p rze
wodem  4 po stycznej. S pa liny  pod ciśn ien iem  ciągu 
kom ina  bądź w e n ty la to ra  posiadają szybkość ok. 
20— 25 m /sek. i  doprowadzone do c y lin d ra  u lega ją
ru c h o w i śrubow em u. C ząstk i unoszone, ja k o  cięższe 
od spa lin , pod dz ia łan iem  s iły  odśrodkow e j oddzie la ją  
się od gazów spa linow ych  i  po ścianie c y lin d ra  opa
da ją  do stożka. S pa liny  pozbaw ione w iększości cząstek 
unoszonych przechodzą do ru ry  w y lo to w e j i  w y d o 
s ta ją  się na zew nątrz. Położenie cyk lo nu  może być 
dow olne; może on dzia łać na tłoczenie i  na  ssanie.

Zagadn ien ie dz ia łan ia  cyk lo nu  n ie  zostało jeszcze do
statecznie opracowane i  dlatego ob liczen ia  o p ie ra ją  się 
na następu jących założeniach i  uproszczeniach:

(a) w szystk ie  cząstki w y ła w ia n e  m a ją  k s z ta łt  k u lis ty ;
(b) w  ru rze  w e jśc io w e j p y ł je s t rozm ieszczony ró w 

nom ie rn ie  zarów no co do ro zm ia ru  ja k  i  ko n ce n tra c ji 
W agow ej;

(c) w  procesie w y ła w ia n ia  p y łu  n ie  zachodzi an i k o 
agu lac ja  an i rozd robn ien ie  p y łu ;

(d) ruch  p y łu  je s t b u rz liw y ;
(e) s trum ie ń  spa lin  zachow uje  sw o ją  początkow ą fo r 

mę na całe j drodze odpow iedn io  do p rz e k ro ju  ru ry  
do p row adza jące j;

(f) szybkość w  każdym  p rz e k ro ju  je s t jednakow a  na 
całej drodze.

D la  o b lic z e n ia Ł) cyk lo nu  w ych od z im y  z rów na n ia  
rów now ag i, k tó re  m ów i, że s iła  odśrodkow a d z ia ła ją 
ca na cząstkę p y łu  je s t rów na  oporom  ru ch u  d z ia ła ją 
cym  na cząstkę.

Oznaczając przez:
x  —  średnicę cząstki p y łu  w  m.
v  —  szybkość gazu doprowadzonego do cyk lona

m/sek.
w  —  szybkość cząsteczki w zględem  gazu —  m/sek.

i)  o b l ic z e n ie  p o d a n o  w g  p o d rę c z n ik a  ,,O c z is tk a  d y m o w y c h  
g a z ó w “  — Z a ł o g i n  i  S z u c h i e r l

R ys . 2., S c h e m a t d z ia ła n ia  c y k lo n u .

r  —  odległość cząstki od osi cyk lo n u  w  m.
D  —  średnicę cyk lona  w  m.

s —  odległość cząstek od ścianek cyk lo nu  w  m.

Y —  ciężar ga tunko w y  cząstek p y łu  w  k g /m 3 
n  —  liczbę ob ro tów  cząstki p y łu  w  cyk lo n ie  
3 —  koncen trac ję  p y łu  w  jednostce ob ję tości

w  k g /m 3
[A —  dynam iczną lepkość gazu; ¡j. =  2,5 .10 -6  d la  

spa lin  w  kgsek/m 3.

Szybkość w zg lędna cząstki w  ru ch u  ś rubow ym  w ynos i:

d r  1 „ v'1
w ----------------x ‘ — r

d t 18 ¡>.gr
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rozdz ie la jąc  zm ienne 
ru n k i początkow e:

t  — o i  r  

o trzym am y:

podstaw ia jąc w a -

a r

9
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x  m in  =  3
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podstaw ia jąc  w a rto śc i t i r  d la  cząstki 
zna jd u ją ce j się p rzy  ścianie:

zD D
t — -----■ n; r  =

v  2
zna jdz iem y:

Y s ('

W zór ten  pozw ala na zna lezien ie w y m ia 
ró w  cyk lo nu  d la  danych ro zm ia ró w  cząstek 
p rz y  założeniu okreś lone j szybkości obro
tów .

O bliczen ia  powyższe są czysto teo re tycz- 
ne, w  p ra k tyce  obliczone w y m ia ry  należy 
skorygow ać re z u lta ta m i doświadczeń.

Czynniki wpływające na prace 
cyklonów

Na podstaw ie  w y n ik ó w  licznych  do
św iadczeń m ożna w yciągnąć w n iosk i, k tó 
re  są w skazów kam i p rzy  p ro je k to w a n iu  
urządzeń oddym ia jących .

S top ień oczyszczania w  cyk lonach  zależy 
od w łaśc iw ośc i p y łu  i  gazu, szybkości p rze p ływ u  a ta k 
że od ksz ta łtu  i  ro z m ia ru  apara tów  cy lind ro w ych .

A p a ra t cyk lo n o w y  p ra cu je  spraw n ie, je ś li unoszone 
są cząstki grubsze oraz je ś li w ys tęp u je  w iększa ko n 
cen trac ja  unoszonych cząstek py łu . W y n ik a  to  jasno 
z w yże j podanych w zorów .

K on cen tra c ja  p y łó w  m a rów n ież  w p ły w  na stopień 
oczyszczania. W g badań radz ieck ich  zw iększenie ko n 
ce n tra c ji z 10 do 75 g r /m 3 zw iększa stop ień oczyszcze
n ia  gazów z 65 do 70%. T em pera tu ra  w p ły w a  n ie 
znacznie na stop ień oczyszczenia gazów od py łu . P rzy 
w ahan iach  te m p e ra tu ry  od 150 —  360» C spadek sp ra w 
ności z 77,7 —  75%. W  te j m ierze b ra k  szerszych do
świadczeń.

W ilgo tność gazów w p ły w a  doda tn io  na stop ień 
oczyszczenia, bow iem  pow iększą ciężar cząstek.

Szybkość gazów ( ja k  w y n ik a  ze w zo ru  w yże j po 
danego) m a w y ra ź n y  w p ły w  na zw iększenie stopnia 
oczyszczenia. P ra k ty k a  w ykaza ła , że na jlepsza szyb
kość w aha się w  g ran icach od 20— 25 m /sek., a w g  
M a k s i m o w a  na w e t 25— 30 m /sek.

L iczba  ob ro tó w  ( ja k  w y n ik a  ze w zoru) pow in na  
zw iększać stop ień oczyszczenia, jednakże p ra k ty k a  n ie  
po tw ie rdza  tego.

W zrost ro zm ia ró w  cyk lo nu  zm niejsza sprawność 
oczyszczania. W  m a łych  cyk lonach  w zrasta  szybkość 
ką tow a, a w ięc  i  s iła  odśrodkow a oraz zm nie jsza się 
droga d la  gazu i  czas w  k tó ry m  cząsteczki dosta ją  się 
do śc ianki. O sta tn io  bu du je  się racze j cy k lo n y  m ałe ; 
d la  w iększe j ilo śc i gazów stosuje się ba te rie  5— 10 szt. 
do jednego pa len iska. Ten fa k t  dop ro w ad z ił do stoso
w a n ia  tzw . m u ltic y k lo n ó w .

W obec b ra k u  dostatecznie opracow anej te o rii, p rzy  
p ro je k to w a n iu  m ożna pos ług iw ać się podanym  w zo
rem  oraz k o n tro lo w a ć  da n ym i uzyska nym i z p ra k ty k i.  
D ośw iadczenia w yka za ły , że p rzy  zm nie jszen iu  stosun--

R ys . 3.

k u  średn icy  ru ry  w y lo to w e j do średnicy c y lin d ra  —  
w zrasta  stop ień oczyszczenia spa lin , p rzecię tn ie  w y 
nosi on 0,55— 0,65.

Na rys. 3 podano w za jem n y stosunek poszczególnych 
e lem entów  cyk lo nu , k tó re  zosta ły opracowane na pod
staw ie szerokich doświadczeń. W y m ia ry  uzależnione 
są od średn icy  ru ry  doprow adzającej. K s z ta łt cyk lo nu  
m a rów n ież  w p ły w  na stop ień oczyszczania gazów. 
B a rdz ie j os try  stożek (do 30°) zw iększa stop ień oczysz
czenia; w ew nę trzna  ru ra  doprowadzona do początku 
stożka rów n ież  po p ra w ia  fa k t  oczyszczania.

U suw an ie  nagrom adzonego p y łu  z do lne j części stoż
ka  odbyw a się w  czasie dz ia łan ia  cyk lonu . W  p rz y 
padku  nagrom adzenia z b y t dużej w a rs tw y , tak , że 
zn a jd u je  się ona w  s tre fie  b u rz liw y c h  ru ch ó w  gazów, 
osadzony p y ł może być po rw a ny  przez odp ływ a jące  
gazy, a wówczas stop ień spraw ności bardzo się o b n i
ża. N ieszczelności cyk lo nu  obn iża ją  znacznie w sp ó ł
czynn ik  sprawności.

Do ob liczenia c iśn ien ia  potrzebnego do nadania szyb
kości spa linom  niezbędna je s t znajom ość oporów  m ie j
scowych, ja k ie  s ta w ia ją  apa ra ty  cyk lonow e. O pory te 
sk łada ją  się z k i lk u  sk ła dn ików . Jednakże ob liczanie 
poszczególnych oporów  by ło b y  z b y t uc iąż liw e , przeto, 
z dostateczną d la  p ra k ty k i dokładnością  do obliczeń, 
p rz y jm u je  się ogólne sum aryczne i  poparte  dośw iad
czeniam i w sp ó łczyn n ik i oporów  m ie jscow ych  £, P rze
c ię tn ie  ę =  1,5 —- 3,0. M a jąc  szybkość p rze p ływ u  ga-

, _ '! . w ’1
zów  ze znanego w zo ru : h —  ̂ . — ■ zna jdz iem y

ła tw o  s tra ty  c iśn ien ia  w  cyk lon ie , k tó re  wynoszą p rze
c ię tn ie : 50 — 60 — 75 m m  H„0, zależnie od ty p u  cy 
k lo n u  i  stosowanej szybkości spalin.

O bliczen ia oporów  sieci p rzew odów  d la  gazu łącz
n ie  z apara tem  cyk lo no w ym  przeprowadza się podob
n ie  ja k  d la  zespołów w e n ty la cy jn ych . N a leży p rzy  tym
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odpow iedn io  uw zg lędn ić  tem pe ra tu rę  gazu, k tó ra  p rze
c ię tn ie  w yn os i 150— 350°.

Opisane cyk lo n y  należą do typ ó w  p ionow ych , mogą 
być stosowane cy k lo n y  poziome.

M ulticyklony
Jak  w yka za liśm y  w yże j, na jlepszym  sposobem z w ię k 

szenia e fe k tu  oczyszczania gazów je s t zm nie jszenie 
rozm ia rów  cyk lonu . To pow odu je  konieczność z w ię k 
szenia ic h  liczby. W  ten  sposób dochodzim y do ba
te r i i  cyk lo n ó w  tzw . m u ltic y k lo n ó w . Na rys. 4 poka-, 
zano elem enty m u ltic y k lo n u .

Zasadą, ja k  i  poprzednio, je s t ś rubow y ru ch  gazów 
unoszących py ł. R uch ten uzysku je  się przez zastoso-

N lo t
dla gazu

C7777V ... fi

I N I ot
I d la  g a z o

W y lo t
d/o gazo

zaszzp

w an ie  ru ry  doprowadzonej stycznie lu b  przez za ło
żenie spec ja lnych rozet, sk łada jących  się z po w ie rzch 
n i ś rubow ej. O sta tn ia  k o n s tru k c ja  je s t w ygodn ie jsza 
d la  m u ltic y k lo n ó w , gdyż 
za jm u je  m n ie j m iejsca.
B a te ria  m u ltic y k lo n ó w  
(rys. 5) m a w spó lną k o 
m orę py łow ą , co n ie k ie 
dy pow odu je  obniżenie 
w yda jnośc i, np. p rzy  n ie 
ró w n o m ie rn y m  obciąże
n iu  e lem entów  jest m o
ż liw e  przechodzenie ga
zu z jednego elem entu 
do drugiego. S top ień o - 
czyszczania w  m u lt ic y -  
k lonach  zazw yczaj w y 
nosi

7] =  75 —  85%
O rie n ta cy jn a  przepusto
wość m u ltic y k lo n u  w y 
nosi od 10.000 do 15.000 
m :,/h  gazu na 1 tn 2 p rze 
k ro ju  p ie rśc ien iow e j 
przestrzeni.

R ozpa trzm y k i lk a  t y 
pów  m u ltic y k lo n ó w :

(a) M u lt ic y k lo n  CG-1, 
stosowany w  ZSRR. Na 
rys. 4 p rzeds taw iony  jes t 
ko rpus  e lem entu  w y k o 
nany  z że liw a . B a te rię  
ty c h  e lem entów  w id z i
m y  na rys. 5.

(b) M u lt ic y k lo n  P r a t -  
D a n i e l a ;  Szczegół 
k o n s tru k c y jn y  podany 
na rys. 6.

(c) M u lt ic y k lo n  ó p ro s tym  (je dn ok ie run kow ym ) p rze 
p ły w ie  gazu. Rys. 7 dostatecznie w y ja ś n ia  zasadę dz ia 
łan ia . W adą tego urządzenia je s t konieczność odsy-

V J  L J

W y lo t  d / a  p y ł ó w

R ys. 6.

N if /o t  c//a g a z u

R ys. 8. E le m e n ty  m u l t ic y k lo n u  p o z io m e g o .



N r 1 S tr  5O C Z Y S Z C Z A N IE  D Y M Ó W

sania części gazów w raz  z pyłem . P ra k ty k a  w ykaza ła , 
że p rzy  0  100 m m  ru ry  doprow adzającej —• stop ień 
oczyszczenia gazu w yn os i 85%. O czywiście, ja k  w sp o 
m in a liśm y  w yże j, stop ień oczyszczenia zależy przede 
w szys tk im  od rozm ia ru  cząstek unoszonych.

O ddzie lacze suche żaluzjowe
Ten ty p  oddzielaczy o p a rty  na dz ia ła n iu  s iły  bez

w ładnośc i p rzy  zm ian ie  k ie ru n k u  ru ch u  zapylonego 
gazu. Z m iana  k ie r tm k u  gazu je s t n ie w ie lk a  i  w yn os i 
zazw yczaj ok. 150° (w  cyk lonach  360 lu b  w ięce j stopni). 
Zasadę dz ia łan ia  w y ja śn ia  schemat podany na rys. 8.

¿/o cyklonu

R ys. 8. S c h e m a t d z ia ła n ia  o d d z ie la c z a  ż a lu z jo w e g o .

Ł o p a tk i, ustaw ione pod ką tem  do k ie ru n k u  s tru g i ga
zu, zm ie n ia ją  k ie ru n e k  cząstek unoszonego p y łu , przez 
szczeliny zaś przedsta je  się gaz p ra w ie  pozbaw iony 
py łu .

K o n s tru k c ję  tego apara tu  w y ja ś n ia  rys. 9. W  za
sadzie apara t ża luz jo w y  składa się z szeregu k lo n ic z - 
nych  p ie rśc ien i o stopniow o zm n ie jsza jących się śred
nicach, tw o rząc  w  ten sposób żaluzje . Ż a luz je  te dzie

lą  strugę gazów na dw ie  części. W  je d n e j za w ie ra ją 
cej ok. 5 —• 10% gazu, pozostaje znaczna część oddzie
lonych  py łów . D ruga  część w  ilośc i ok. 90— 95% je s t 
p ra w ie  pozbaw iona p y łu  unoszonego.

P rz y k ła d  zastosowania tego oddzielacza do oczysz
czania gazów spa linow ych  podany je s t na rys. 10.

Jak  w id z im y , zachodzi t u  konieczność zastosowania 
sztucznej po b u d k i ru c h u  p rzy  pom ocy dm uchaw y. W y 
lo t gazu, zaw iera jącego w ydz ie lone  ze spa lin  p y ły , od
prow adzony je s t zazwyczaj do m ałego cyk lo nu  dla  
ostatecznego oddzie len ia  p y łu . S top ień oczyszczenia 
gazu zależy od szeregu czynn ików . W chodzą tu  w  grę:

a) szybkość ruch u  gazu, k tó ra  w yn os i zazwyczaj 
12— 15 m /sek

b) stosunek szybkości gazu w  o tw orze w y lo to w y m  
do szybkości w  kam erze w lo to w e j; stosunek ten  po
w in ie n  w ynos ić  1,25

c) pochylen ie  łopa tek  (ża luz ji) 30%
d) ry tm  odstępu łopa tek  50 m m .

C harakte rystyczną  cechą tych  urządzeń jes t ich  n ie 
w ie lk i rozm iar. Spadek ciśn ien ia  gazu na ża luzjach 
w ynos i h =  40 50 m m  sł. w.

o d d z /e /o cz
z a /u z jo w y

iu /o t d /o  y a z o w

R ys. 10.

W spó łczynn ik  spraw ności w  zależności od w ie lko śc i 
cząstek w ynos i:

p rzy  75 m ik ro n a ch  
„  35
„  15
.. 5

=  95% 
=  50% 
=  17% 
=  8%

O ddzie lacze cyklonowe mokre

Zasada dz ia łan ia  je s t podobna ja k  w  cyk lonach  su
chych z tym , że pow iększen ie sprawności uzysku je  się 
przez zraszanie ścian c y lin d ra  wodą. Cząsteczki un o 
szone p rz y le p ia ją  się do m o k rych  ścianek, po czym  
nagrom adzone opadają z ła tw ością .

U żyw ane są dw a system y zraszania: zraszanie s trug i 
gazowej, bądź zraszanie ścian aparatu. Szybkość p rze
p ływ a jącego  gazu =  1,5 m /sek. M okre  oddzielacze są 
s iln ie  narażone na koroz ję , gdyż gazy spa linow e za
zw ycza j zaw ie ra ją  dużo d w u tle n k u  s ia rk i.

Na powyższych zasadach inż. K  o z u  b o w  (ZSRR) 
zastosował oddzie lne cyk lo n y  ze zraszaniem. Rys. 11 
w y ja śn ia  zasadę k o n s tru k c ji. Uzyskano stop ień oczysz
czania gazu w  98%. Zużycie  w ody w ynos i ok. 0,1 l t r /m 3 
spalin . Podany na rysu n ku  elem ent może być łączony 
w  baterie . Is tn ie je  w ie le  k o n s tru k c ji op a rtych  na po 
dobnej zasadzie. Nada je się ona je d n a k  d la  spa lin  
z n ie w ie lk ą  zaw artością  tle n k ó w  s ia rk i. U suw an ie  w y 
łow ionego p y łu  je s t u tru d n io n e  ze w zg lędu na dużą 
zaw artość wody.

Filtry (oddzielacze) elektryczne

W ykorzystano  tu  w łaściw ości p rzyc iągan ia  cząstek 
posiadających odm ienny ła du nek  e lek tryczny . W yko 
nane urządzenia op ie ra ją  się na następu jącej zasadzie: 

Gazy spalinowe, zaw iera jące cząstki p y łu , p rze p ro 
wadzone są przez ru rę  (m etalową) lu b  pęczek ru r.
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odprowadzenie  i  
sz/am u

R ys . 11. W o d n y  o d d z ie la c z  c y k lo n o w y .

W ew nątrz  przeciągnięte są przew ody, połączone z b ie 
gunem  u je m n ym  urządzenia e lektrycznego. P rzyrząd y  
te są e lek trod am i p ro m ie n iu ją cym i. R u ry-po łączone  są 
w  obwód do b iegunó przeciwnego. Pod dzia łan iem  po la 
w ysokiego nap ięc ia  na po w ie rzchn i e lek trod  p ro m ie 
n iu ją cych  w  gazach pow sta ją  jo n y  i  e lek tron y , odda
ją c  cząstkom  p y łu  ła d u n e k  e lek tryczny , w  rezu ltac ie  
cząstki p y łu  zosta ją przyciągane przez e lektrodę  osa
dową. Oczyszczony gaz opuszcza urządzenie.

Na rys. 12 przedstaw iono schem at i  g łów ne elem en
ty  tego urządzenia. E le k tro d y  mogą m ieć rów n ież  in n ą  
fo rm ę  np. płaską.

D la  oczyszczenia e le k tro d y  osadowej stosowane jes t 
w strząsanie je j p rzy  pom ocy m echanizm ów .

Początkowo k o n s tru k to rz y  oczek iw a li dużej bo 100% 
sprawności, co m ia ły  p o tw ie rdz ić  p ró by  la bo ra to ry jn e . 
P ra k ty k a  w ykaza ła  jednak, że e fe k t oczyszczania jes t 
m nie jszy.

Ze w zg lędu je d n a k  na bardzo spec ja lny  i  roz leg ły  
tem a t z dz iedziny e le k tro te c h n ik i, og ran iczym y się tu  
do podania ogólnych uwag.

Dośw iadczenia w yka za ły , że sp a lin y  z zaw artośc ią  
p y łu  oko ło 17-—22 g /m 3 p o w in n y  przechodzić pom ię
dzy e lek trod am i z szybkością 1,2 m /sek; wówczas 
osiąga się sprawność do 94% p rzy  w strząsan iu  e lek 
tro d y  osadowej co 8 m in u t.

Szybkość gazów m a b. pow ażny w p ły w  na stopień 
oczyszczenia np. p rzy  szybkości:

0,1 -r- 0,4 m /sek. —  100%
0,6 -t- 0,8 „  —  98%

1,0 —  96%
1,2 —  93%
1,4 —  88%

D la  w yd a jn ośc i u rządzenia częste oczyszczanie e lek
tro d  z p y łu  m a zasadnicze znaczenie. Posiadają one 
je d n a k  dużo w ad  tru d n y c h  do u n ik n ię c ia  p rzy  p ro 
je k to w a n iu  i  w yk o n a n iu  np.:

(a) p rzy  w strząsan iu  e le k tro d  duża ilość p y łu  je s t 
unoszona w raz  z gazam i oczyszczonymi,

(b) opór apara tów  p rzy  p rze tłaczan iu  gazów w ynos i 
ok. 50 -r- 75 m m  sł. w .,

(c) n ie ró w ne  odstępy e lek trod  pow odu ją  przebic ie  
p rą du  w ysokiego napięcia,

(d) w ys tę p u ją  trudn ośc i w  skons truow an iu  tra n s fo r
m atora ,

(e) w ys tę p u ją  trudn ośc i w  skons truow an iu  w ła śc i
wego urządzenia do w strząsan ia  e lek trod .

W  po rów nan iu  z poprzednio op isanym i urządzen ia
m i e le k t ro f i l t r y  są urządzen iam i b. kosztow nym i. N a
leży je  stosować wszędzie tam , gdzie w ym agany jes t 
w yso k i stop ień oczyszczania gazów spa linow ych  (po
nad 95%).

E le k tro f i lt r y  nada ją  się specja ln ie  do oczyszczania 
gazów, zaw ie ra jących  b. drobne cząsteczki p y łu . P o 
tw ie rd z a ją  to  obserw acje podane na ta b lic y  zam iesz
czonej da le j.

Do oczyszczania gazów spa linow ych , unoszących 
p y ły  różnej w ie lkośc i, na leży zastosować oddzielacze 
kom binow ane.

Filtry kombinowane
N ie k ie d y  ze w zg lędów  techn iczno -san ita rnych  sta

w ia  się wyższe w ym agan ia  co do stopn ia  oczyszczania 
gazów. Opisane urządzenia n ie  zawsze mogą sprostać 
pos taw ionym  zadaniom , na leży w ięc zastosować w sp ó ł
pracę k i lk u  op isanych apara tów .

W y n ik i oczyszczania gazów na poniższej ta b lic y  
w skazu ją  na na jp rostszą w spó łp racę oddzielacza cy 
klonow ego i  e le k tro f iltru .

Na rys. 13 podano schem at tak iego  urządzenia. Z a 
stosowano tu  m u ltic y k lo n  P ra t-D a n ie la  i  e le k tro f iltr .  
Sprawność tego urządzenia w yn os i: cyk lo n  ,82% —  
e le k t ro f i l t r  oko ło  12%, co da je  sprawność ogólną 94%. 
Jak w idać  ze schematu, część gazów n ie  przechodzi 
przez e le k t ro f i l t r  —  co je s t powodem  n iew yso k ie j 
sprawności. Do uzyskan ia  w iększe j spraw ności — 
w szystk ie  gazy spa linow e należy przepuścić przez e lek 
t r o f i l t r ,  oczyw iście w y w o ła  to  pow iększen ie urządze
n ia , a w ięc w zro s t kosztów.

Oczyszczanie gazów spalinowych przy pomocy 
ultradźwięków

Zaobserw owano, że drobne cząstki p y łu  unoszone 
w  gazach spa linow ych  pod dz ia łan iem  d rgań  w yso k ie j 
często tliw ości (u ltra d ź w ię k i)  skup ia ją  się (zlepia ją)
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P/y/otcZ/a gazów

w  w iększe cząstki, k tó re , ja k  w yka za liśm y  w yże j, 
z ła tw ośc ią  m ożem y w y ło w ić  p rzy  pom ocy jednego 
z op isanych urządzeń.

S iły , w y w o łu ją c e  skup ian ie  się cząstek pod w p ły 
w em  dzia łan ia  u ltra d ź w ię k ó w  n ie  są jeszcze dostatecz
n ie  zbadane. P raw dopodobn ie  w ys tęp u je  tu  szereg 
czyn n ikó w  ja k : w spó łd rgan ie  cząstek, p rzyciąganie, s i
ły  odśrodkow e;

D otychczasow y rozw ó j s ilnych  generatorów  do w y 
tw a rza n ia  dźw ięków, o tw ie ra  drogę do zastosowania 
ich  w  przem yśle. Do urządzeń w  s k a li p rzem ysłow ej 
p rzy  ilo śc i gazów spa linow ych  3000— 30000 m 3/h, u ży 
w ano genera to rów  od 10— 50 kW .

K o n s tru k c ja  generatora oparta  je s t na zasadzie sy
reny. Szkic  na rys. 14 o r ie n tu je  w  zasadach k o n s tru k c ji. 
P ow ie trze  sprężone, doprowadzone do generatora, 
przedosta je  się przez o tw o ry  szybko obracającego się 
ro to ra , co w y tw a rz a  d rgan ia  (fa le  u ltra dźw iękó w ). 
S k ie row ane przez tubę na gaz (spa liny) podlega jący

R ys. 14.

oczyszczeniu pow odu je  opisane ju ż  z ja w isko  z lep ian ia  
się cząstek py łu . Dalszy proces w y ło w ie n ia  może nastą
p ić  p rzy  pom ocy jednego z podanych sposobów, np. 
przez zastosowanie oddzielaczy cyk lonow ych.

C zęstotliwość d rgań  zależy od w ie lko śc i cząstek. D o
św iadczenia w ykaza ły^ że d la  10 m ik ro n ó w  należy sto
sować d rgan ia  1 k ilo cyk l/se k . Czas dz ia łan ia  dźw ięków  
w ynos i k ilk a  sekund.

Schem at tego urządzenia d la  oczyszczenia spa lin  po
dano na ry s u n k u  15. U rządzenie to  nada je się do oczy
szczenia gazów z zaw artością  cząstek o w ie lko śc i po
n iże j 10 m ik ro n ó w .

Z a le ty  opisanego urządzenia są następujące:
(1) tem pe ra tu ra  gazów oczyszczanych n ie  m a w p ły 

w u  na oczyszczanie,
(2) w łaśc iw ośc i e lek tryczne  cząstek n ie  m a ją  tu  zna

czenia (inaczej p rzy  oczyszczaniu p rzy  pom ocy e le k 
t ro f ilt ró w ) ,

(3) urządzenie zapew nia w iększe bezpieczeństwo ze 
w zg lędu na pożary i  w yb uch  py łu .

R ys. 15.

W adą a p a ra tu ry  je s t je d n a k  to, że na le ży ty  e fek t 
oczyszczania uzysku je  się ty lk o  wówczas, gdy gęstość 
cząstek (ilość cząstek w  jednostce ob jętości) je s t do
stateczna.

Porównanie metod oczyszczania gazów
Przedstaw iona n iże j ta b lica  w sp ó łczyn n ików  sp raw 

ności (stopn ia oczyszczania gazów spa linow ych) za
leżn ie  od rozm ia rów  unoszonych py łów , pozw ala na 
ocenę i  w y b ó r w łaśc iw e j m etody oczyszczania.

T a b l i c a  |

Stopień oczyszczenia i r  %
T u d  a n a r a t l l  *  R ozm iary cząstek unoszonych

• \  1 ”  uj m ikronach

5 10!20 3040 50 60 70 80 90 100

Cyklony
stożkowy 40 68

1

9oj98 99 100 _ L

P ra t-D an ie la 42 63 86j92 93 96 98 99 — — —
F iltr  żaluzjoujy — 25 57 71 76 82 87' — — — —
E le k tro filtr 92 96 94 88 83 78 72 64 57 50 43
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Oczyszczanie spalin z tlenków siarki
W yłow ien ie  unoszonych p y łó w  lo tn y c h  n ie  ro z w ią 

zu je  spraw y ca łkow itego  oczyszczenia spalin . Pozo
sta je  jeszcze zagadnienie usunięcia  zw iązków  s ia rk i. 
Jako specja lne zagadnienie z zakresu tech no log ii che
m iczne j, w ykracza  ono poza ra m y  nin ie jszego a r ty 
k u łu , prze to  og ran iczym y się do w z m ia n k i na ten  te 
m at.

W  p a liw ie  s ta łym , zwłaszcza w  w ęglu , w ys tęp u ją  
z w ią zk i s ia rk i, k tó re  p rzy  spa lan iu  p ra w ie  w  całości 
p rze m ien ia ją  się w  S 0 2, a ty lk o  nieznaczna część 
w  SO3. S tąd w  spa linach ob fitość tle n k ó w  s ia rk i, 
u c ią ż liw ych  i  szkod liw ych  d la  zd ro w ia  m ieszkańców.

Najprostsze b y ło b y  stosowanie bardzo w yso k ich  k o 
m in ów , jednakże d la  m ias t m etoda ta  je s t n ieodpo
w iedn ia .

P rzem yw an ie  dym ó w  w odą —  pow odu je  łączenie się 
t le n k ó w  s ia rk i z z a w a rty m i w  w odzie so lam i w apn ia  
i  magnezu, ale ten  sposób nastręcza k ło p o ty  z usuw a
n iem  zakwaszonej w ody.

Wobec dużej zaw artośc i s ia rk i w  spalinach, opraco
w ano m etody w y ła w ia n ia  je j i  u ty liz a c ji.

Są to m etody: w apienna, m agnezytowa, sodow o-cyn- 
kow a, ka ta lity c z n a  i  am oniakalna.

W  Z w ią zku  R adz ieck im  przeprow adzono szereg ba 
dań 'nad  ty m i m etodam i i  w yp row adzono w n io s k i:

1. na leży oczekiwać na jw iększego ro z w o ju  m etody 
am on iaka lne j, o trzym u je  się bow iem  w yso ko w a r- 
tośc iow y p ro d u k t (siarkę), ren tow ność zakładu 
duża,

2. m etoda w ap ienna  n ie  w ym aga dużych kosztów  
nak ładow ych , na tom ias t da je  duży stop ień oczysz
czania gazów z s ia rk i 96— 98%, nada je się do n ie 
w ie lk ic h  zakładów ,

3. m etoda m agnezytow a w  obecnym  stanie ro z w o ju  
m a m ałe  zastosowanie.
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M G R  IN Ż . IG N A C Y  B A R A N

Oświetlenie sztuczne odlewni
A r ty k u ł om aw ia  zasady p ra w id ło w eg o  ośw ie tlen ia  od lew n i. W  szczególności in 

fo rm u je  co do pożądanych poziom ów jasności ośw ie tlen ia  w  od le w n i, zalecanych  
źróde ł św ia tła , op raw  ośw ie tlen iow ych  oraz rozm ieszczenia i  w ysokości zaw ieszenia 
lam p.

A u to r  poprzedza a r ty k u ł obszernym  wstępem  uzasadnia jącym  potrzebę po p raw y  
w a ru n k ó w  ośw ie tlen ia  w  od lew niach na tle  ogó lne j ro c jo n a liz a c ji ośw ie tlen ia  w  p rze 
m yśle.

W  s t ę p

W  lu ty m  1951 r. K o m ite t Postępu Technicznego p rzy  
P K P G  pow z ią ł uchw a łę  w  spraw ie  ra c jo n a liz a c ji ośw ie
t le n ia  zak ładów  przem ysłow ych. K o m ite t k ie ro w a ł się 
troską  o ochronę w z ro k u  ro b o tn ik ó w  oraz o popraw ę 
w a ru n k ó w  bezpieczeństwa i  h ig ie n y  pracy. R ealizacja  
te j u ch w a ły  zn a jd u je  podbudow ę m a te ria ln ą  w  znacz
nych  kw o ta ch  p rze w id z ia nych  na ten  cel w  6 -le tn im  
P lan ie  na k ła d ó w  in w e s ty c y jn y c h  i  eksp loa tacy jnych  
w  przem yśle. R acjona lne zuży tkow an ie  ty c h  k w o t jes t 
m oż liw e  ty lk o  na drodze p lanowego postępowania 
w  oparc iu  o znajom ość zasad dobrego ośw ie tlen ia .

Należy przypuszczać, że w  p ie rw szym  etapie uw aga 
rac jo n a liza to ró w  ośw ie tlen ia  skup i się na zagadnie
n iach po p ra w y w a ru n k ó w  ośw ie tlen ia  p rzy  pracach 
w ym aga jących  w yso k ie j dokładności i  p re cyz ji, k tó re  
w ys tęp u ją  przew ażnie w  p rzem ysłach : optycznym , 
w łó k ie n n iczym  i  p o lig ra ficzn ym  ja k  rów n ież  w  zak ła 
dach p re cyzy jn e j m echan ik i. R a c jona liza to rów  będzie 
zachęcać do tego m ożliw ość nowoczesnego ośw ie tlen ia  
p rzy  pom ocy r u r  flu o ryzu ją cych . O św ie tlen ie  tego ro 
dza ju  ze w zg lędów  ekonom icznych —  nada je się 
szczególnie do prac w ym aga jących  w yso k ich  pozio
m ów  jasności ośw ie tlen ia , a w ięc do p rac p re c y z y j
nych  i  dokładnych .

Zachodzi obawa, że w  p ie rw szym  etapie ra c jo n a li
za c ji pom in ię te  zostaną te pom ieszczenia i  te prace, 
d la  k tó ry c h  popraw a w a ru n k ó w  ośw ie tlen ia  je s t n ie  
m n ie j ważna, a n ie k ie d y  naw e t- w ażnie jsza n iż  d la  
p rac p re cyzy jn ych  i  dokładnych .

Chodzi tu  m ia no w ic ie  o pom ieszczenia tego rodza ju , 
ja k  od lew nie, h a rto w n ie , kuźn ie  i  w a lcow n ie . Pozio
m y  jasności ośw ie tlen ia  w  tych  pom ieszczeniach po
zos taw ia ją  bardzo w ie le  do życzenia, ponieważ ich  
ośw ie tlen ie  je s t na  ogół dostosowane do przesta rza łych 
m etod pracy, k ie ru ją c y c h  się oceną te m p e ra tu ry  p ły n 
nego, czy rozżarzonego m e ta lu  —  „n a  oko“ . D la  ta k ie 
go sposobu oceny te m p e ra tu ry  m e ta lu  pożądane są, 
oczyw iście n isk ie  poziom y jasności ośw ie tlen ia . S tąd 
też w  budow anych da w n ie j od lew n iach  zarów no po * 
w ie rzchn ia  ś w ie tlik ó w  i  ok ien ja k  m oc in s ta la c ji ośw ie
tle n ia  sztucznego pozostaje na bardzo n is k im  poziom ie.

Nowoczesna tech n ika  usuw a ju ż  potrzebę w z ro ko 
w e j oceny te m p e ra tu ry  dostarczając do tego celu spe
c ja ln ych  przyrządów , ja k  p y ro m e try , te rm o m e try  opo
row e i  in . Z  tego w zg lędu należy zwalczać panu jący  
jeszcze u  nas gdzieniegdzie pogląd, że w  od lew niach 
n ie  pow in no  się stosować poziom ów  ośw ie tlen ia  w y ż 
szych n iż  dotychczas. Należy przytoczyć, że ten prze
s ta rza ły  pogląd panu je  dotąd w  n ie k tó ry c h  k ra ja ch  
zachodnich. *)

S praw a ra c jo n a liz a c ji ośw ie tlen ia  w  od lew n iach  je s t 
ty m  ba rdz ie j ważna, że w  pom ieszczeniach ty c h  w y 
tw a rza  się w ie le  p y łu , dym u i  sadzy. Zanieczyszczenia 
te osadzają się na lam pach zm n ie jsza jąc w y d a tn ie  ich  
u ży tko w y  s trum ie ń  św ie tln y . Podobnie też Zabrudze
n ie  i  zapylen ie  ścian i  s tropów  obniża jasność ośw ie
tle n ia  i  w p ły w a  n ieko rzys tn ie  na jego rów nom ierność.

*) P o r. a r t .  I r .  K ro c h  „G ro b e  A r b e i t  u n d  s c h m u tz ig e  
L a m p e n “  — In te r n a t io n a le  L ic h t  — R u n d s c h a u  N r  5/1949/50.
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R acjona lizac ja  ośw ie tlen ia  sztucznego w  od lew niach 
je s t ważna rów n ież  z tego wzg lądu, że liczba  godzin 
uży tko w a n ia  tego ośw ie tlen ia  je s t w  n ich  znacznie 
większa  n iż  np. w  pom ieszczeniach do prac p re c y z y j
nych  i  dok ładnych . Is tn ie je  w ie le  s ta rych  od lew n i, 
gdzie praca odbyw a się p ra w ie  w y łączn ie  p rzy  ośw ie 
t le n iu  sztucznym , gdyż pow ie rzchn ia  ś w ie tlik ó w  je s t 
bardzo m ała, a ich  k o n s tru k c ja  u n ie m o ż liw ia  w  p ra k 
tyce system atyczne oczyszczanie szyb.

W yda je  się, że przytoczone a rgum en ty  w ysta rcza
jąco uzasadnia ją  potrzebę p o p ra w y  w a ru n k ó w  ośw ie 
tle n ia  w  od lew n iach , ja ko  w  pomieszczeniach, gdzie 
je s t ono szczególnie zaniedbane.

Jasność oświetlenia
W śród na jw ażn ie jszych  czynności, w ym aga jących  

obserw ac ji w  o d l e w n i a c h ,  w ym ie n ić  na leży 
tra n s p o rt suw n icam i, w ó zkam i zm echan izow anym i 
i  ręczn ym i oraz przenoszenie kadz i z p ły n n y m  m eta 
lem . Ruch ten  n ie  je s t szybki, a obserw acja dotyczy 
dużych p rzedm io tów , w ym agan ia  co do poziom ów  
jasności ośw ie tlen ia  n ie  są zatem  w ygórow ane. W  od
le w n i w ys ta rczy  w  zasadzie jasność k ilkudz ies ięc iu  
luksów . *)

Jednak ze w zg lędu na sprawność tra n s p o rtu  oraz 
na bezpieczeństwo p ra cy  p rzy  transp o rc ie  pożądane są 
wyższe poziom y jasności. U trzym a n ie  w yso k ich  pozio
m ów  jasności w  od lew niach je s t rzeczą specja ln ie  t ru d 
ną, ponieważ, ja k  ju ż  o ty m  b y ła  m owa, p y ł i  dym

*) D la  o r ie n ta c j i  p o d a je m y , że p odczas  p e łn i  k s ię ż y c a  p a 
n u je  ja sn o ść  n ie s p e łn a  0,5 lu k s a , n a to m ia s t w  le tn ie  p o łu d n ie  
p o d  b e z p o ś re d n im i p ro m ie n ia m i s ło ń ca  — n a w e t p o w y ż e j 100 
ty s ię c y  lu k s ó w . W  z a k ła d a c h  p ra c y  u z y s k u je  s ię  ś re d n ią  ja s 
n ość  o ś w ie t le n ia  sz tu czn e g o  —  w  p o m ie s z c z e n ia c h  o d  k i lk u  
do  k i lk u d z ie s ię c iu  lu k s ó w , n a  s to ła c h  p ra c y  i  n a  m a s z y n a c h  
d o  k i lk u s e t  a n a w e t p o w y ż e j ty s ią c a  lu k s ó w .

kondensu jący się na żarów kach i  op raw ach w  k r ó t 
k im  czasie zm nie jsza w yd a tn ie  u ż y tk o w y  s trum ień  
ś w ie tln y  lam p.

P odkreś lić  na leży, że osiadający na żarów kach  p y ł 
ła tw o  się na n ic h  p rzyp ie ka  w sku te k  w yso k ie j tem 
p e ra tu ry  i  je s t t ru d n y  do usunięcia . W  ta k ic h  w a ru n 
kach obniżenie się jasności ośw ie tlen ia  o d le w n i o 50%, 
a na w e t i  w ięce j, n ie  je s t rzadkością. N a leży to  brać 
pod uwagę p rzy  ob liczeniach zw iązanych z p ro je k to 
w an iem  ośw ietlen ia .

Rów nież w ym ia n a  przepa lonych żarów ek nastręcza 
w  od lew niach w ie le  trudnośc i, gdyż wysokość zaw ie 
szenia la m p  je s t zazwyczaj duża ze w zg lędu na swo
bodę ru ch u  suw nic. S tąd też przepalone ża ró w k i b y 
w a ją  często n iew ym ien iane , co doda tkow o obniża j a 
sność ośw ie tlen ia  od lew ni.

W ażną tedy spraw ą je s t zorgan izow anie system atycz
nego okresowego oczyszczania żarów ek i  opraw . N o r
m y  radz ieck ie  żądają oczyszczania la m p  w  od le w n i 
co n a jm n ie j 4 razy  w  m iesiącu.

Podobnie na leży zorganizow ać okresow ą w ym ianę  
żarów ek  jeszcze przed ich  przepalen iem . Ż a ró w k i b u 
d u je  się w  zasadzie na 1.000 godzin świecenia. Po 
u p ły w ie  tego czasu ich  w yda jność św ie tlna  spada ta k  
znacznie, że sta ją  się nieekonom iczne. Z tego w zg lędu 
w  od lew niach o ruch u  c ią g łym  pow inno  się p rzepro 
wadzać w ym ianę  w szys tk ich  żarów ek co 7 do 8 t y 
godni.

Rów nież p rzy  p ro je k to w a n iu  ośw ie tlen ia  na leży ta k  
dobrać s tru m ie ń  ś w ie tln y  początkow y żarówek, aby 
jasność ośw ie tlen ia  n ie  spadła w  to ku  używ an ia  po
n iże j g ran ic  dopuszczalnych. S trum ie ń  ś w ie tln y  o b li
cza się ze w zoru :
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W e wzorze ty m  są oznaczone przez:
F 0, — s trum ie ń  ś w ie tln y  now e j ża ró w k i ( w  lum enach) 
n  — liczba  żarów ek
E n —  jasność średnia, określona n o rm am i (w  luksach), 
S pow ie rzchn ia  ośw ie tlona (pow ie rzchn ia  pod ło 

g i w  m 2)
r  — w sp ó łczyn n ik  reze rw y
z — w sp ó łczyn n ik  rów nom ie rnośc i ośw ie tlen ia
k  — w sp ó łczyn n ik  spraw ności ośw ietlen ia .
W s p ó ł c z y n n i k  r e z e r w y  m a na celu 

zabezpieczyć dostateczną jasność obniża jącą się w s k u 
tek  zaku rzen ia  la m p  i  starzen ia się żarówek. N o rm y  
radz ieck ie  p rz y jm u ją  d la  o d le w n i r  =  1,5.

W s p ó ł c z y n n i k  r ó w n o m i e r n o ś c i  
o ś w  i  e t l e n i  a okreś lony stosunkiem  jasności 
na jm n ie jsze j do jasności średn ie j zależy od rodza ju  
zastosowanej op raw y. W  od lew n iach  na leży stosować 
op raw y  odb łyskow e em aliowane. D la  o p ra w  tego ty p u  
o W ąskim  rozsyle  św ia tła  ( re f le k to ry  g łębokie) p rz y j
m u je  się z •= 0,9, p rzy  szerokim  rozsyle (re fle k to ry  
p ły tk ie )  z =  0,85.

W s p ó ł c z y n n i k  s p r a w n o ś c i  o ś w i e 
t l e n i a  zależy od w y m ia ró w  pomieszczenia oraz 
od stanu ścian i  su fitó w . D la  ro zm ia ró w  o d le w n i n a j-  
cżęściej spo tykanych  m ożna p rzy ją ć  k  — 0,5.

Po w s ta w ie n iu  ta k  okreś lonych  w ie lko śc i w spó łczyn
n ik ó w  w e wzorze (1), o trzym am y d la  od le w n i uprosz
czony w zó r na ob liczenie s tru m ie n ia  św ie tlnego :

n F „ =  3,3 E„ 3,5 E (2)

Przestarza łe  n o rm y  po lsk ie  (PN/E-44) z r. 1933 p rze
w id u ją  średnią jasność d la  o d le w n i 20 luksów . Póź
niejsze n o rm y  radz ieck ie  z r .  1939 (OST 90014-39) 
p rze w id u ją  d la  o d le w n i na jm n ie jszą  jasność 30 lu k 
sów. I  jedne i  d rug ie  n o rm y  zn a jd u ją  się obecnie w  no
w e liz a c ji idące j w  k ie ru n k u  w ydatnego podwyższenia 
poziom ów jasności. K ry ty c y  radzieccy zw raca ją  uw a 
gę na szczególną potrzebę zw iększen ia n o rm  p rzy  p ra 
cach grubych , do ja k ic h  zalicza się prace w  od lewniach.

N ależy przypuszczać, że poziom y jasności w  n o r
m ach ¿now elizow anych zostaną zw iększone 2 —  3 -k ro t-  
n ie, a w ięc pożądana średnia jasność d la  o d le w n i w y 
niesie co n a jm n ie j 60 luksów .

Jeże li liczbę tę  po ds taw im y w e wzorze (2), o trz y 
m am y jeszcze ba rdz ie j uproszczony w zór:

F „ =  200 S 210 S (3)

Jest to  oczyw iście w zó r p rzyb liżo ny , k tó ry  jednak  
znakom ic ie  u ła tw i w stępne p ro je k to w a n ie  ośw ie tlen ia  
lu b  k o n tro lę  istn ie jącego urządzenia d la  ce lów  ra c jo 
na liza c ji.

S trum ie n ie  św ie tlne  now ych  żarów ek (s trum ien ie  
początkow e) w  zależności od m ocy żarów ek oraz nap ię 
cia znam ionowego, poda je poniższa tab lica .

Moc
Napięcie  znam ionowe

110 w o ltó w 220 w o ltó w
znam ieniowa

strum ie ń  św ie tl. s trum ie ń  św ie tl.

w a tó w lu m en ów lu m en ów

100 1 700 1 500
150 2 600 2 300
200 3 600 3 200
300 6 000 5 300
500 10 500 9 500
750 16 500 15 300

1 000 23 500 21 000

M a jąc  w  ten sposób dany s tru m ie ń  ś w ie tln y  poszcze
gó lnych  żarów ek, liczbę żarów ek oraz pow ie rzchn ię  
o d le w n i m ożna w  p rzyb liże n iu  ok re ś lić  ś rednią jasność 
na podstaw ie poniższego w zo ru  (4) będącego o d w ro t
nością w zo ru  (2):

n F 0_  n F 0 
3,3 S

Eśr  — (4)
3,5 S

O czyw iście w  p rzypadku , gdy do ośw ie tlen ia  p o 
m ieszczenia zastosowano ż a ró w k i różne j m ocy, w ted y  
lic z n ik  n F 0 przekszta łca się na: r i jF i  - j- n 2F2 -(- ...

Ź ród ła  światła
Nowoczesna tech n ika  ośw ie tlen iow a dysponuje sze

reg iem  różnych źródeł św ia tła , spośród k tó ry c h  w y 
m ien ić  na leży ja ko  na jw ażn ie jsze : ża ró w k i, ru ry  f lu 
oryzu jące, lam py rtęc iow e  i  sodowe.

N a jb a rd z ie j rozpowszechnione są ż a r ó w k i .  
Za le tą  ich  je s t tan iość osprzętu i  ła tw ość w  u ru cho 
m ie n iu  ośw ie tlen ia  n ieza leżnie od te m p e ra tu ry  o to
czenia. Jako zaletę na leży im  poczytać rów n ież  to, że 
w ysokow a tow e ża ró w k i (a ta k ie  przew ażnie pow inno  
się stosować p rzy  od lew niach) posiada ją  sk ład w idm a  
zb liżony do ś w ia tła  dziennego, co pozw ala na stosun
kow o ła tw e  rozróżn ian ie  ba rw . Z le k k a  żó łtaw a ba rw a  
ś w ia tła  ża rów ek w y w o łu ją c  w rażen ie  c iep ła  dz ia ła  do
da tn io  na psych ikę  rob o tn ików .

W adą na tom ia s t ś w ia tła  ża rów ek —  podobn ie zresz
tą  ja k  ś w ia tła  dziennego —  jest tzw . aberrac ja  barw na  
w y n ik a ją c a  z w ie lo ba rw no śc i p ro m ie n i s trum ie n ia  
św ietlnego. A b e rra c ja  ba rw n a  polega na tym , że za
ła m yw a n ie  się p ro m ie n i różnych  b a rw  w  soczewce 
ocznej n ie  je s t jednakow e; n a js iln ie j za łam u ją  się p ro 
m ien ie  fio le to w e  tw orząc  obraz przed s ia tków ką , n a j
s łab ie j — czerwone, k tó re  skup ia ją  się za s ia tków ką. 
W  ta k ic h  w a run kach  obrazy og lądanych p rzedm io tów  
tracą  ostrość ko n tu ró w . O ile  p rzy  w yso k ich  jasno
ściach w  ośw ie tlen iu  dz iennym  n ie  pogarsza to  do
k ładnośc i w idzen ia , a na w e t w y w ie ra  doda tn ie  w ra 
żenie estetyczne, o ty le  p rzy  n isk ich  jasnościach u tru d 
n ia  rozróżn ian ie  p rze dm io tów  i  m ęczy w zrok.

Z ja w is k o  to je s t niepożądane szczególnie w  od lew 
niach, gdzie ostrość k o n tu ró w  og lądanych p rzedm io
tó w  osłab ia się rów n ież  w s k u te k  p y łu  i  dym u unoszą
cego się w  pow ie trzu . Na cząstkach p y łu  i  dym u do
zna ją bow iem  p rom ien ie  św ie tlne  s ilnego rozproszenia, 
k ie ru n k i pada jących ze źród ła  ś w ia tła  p ro m ie n i zm ie
n ia ją  się w  sposób chaotyczny i  w  ta k i sam chaotycz
n y  sposób p ro m ien ie  zosta ją odb ite  od p rzedm io tów , 
przez co oczyw iście  zatraca się ostrość zarysów  og lą
danych p rzedm io tów .

Obecnie coraz powszechnie j stosuje się do celów  
ośw ie tlen iow ych  r u r y  f l u o r y z u j ą c e .  Z a
le tą  tych  lam p  je s t to, że ba rw a  ich  św ia tła  zb liżona 
je s t do b a rw y  ś w ia tła  dziennego, co pozw ala na do
b re  rozróżn ian ie  b a rw  og lądanych p rzedm io tów . Cha
ra k te ry z u ją  się one rów n ież  m a łym  zużyciem  energ ii 
e lek tryczne j, bow iem  ich  w yda jność  ś w ie tln a  jes t 
3 —■ 4 -k ro tn ie  w iększa n iż  w yda jność  żarówek. Jest to 
zaleta szczególnie ważna d la  od lew n i, gdzie częsta w y 
m iana  źróde ł ś w ia tła  jes t rzeczą k ło p o tliw ą . Dalszą ce
chą doda tn ią  r u r  f lu o ry z u ją c y c h  posiadającą duże zna
czenie d la  od lew n i, je s t to, że dz ięk i n is k ie j tem pe
ra tu rze  ru ry  (50 do 60° C) n ie  b rudzą  się ta k  szybko. 
Na po w ie rzchn i ic h  n ie  spieka się p y ł, ja k  na po
w ie rz c h n i ża fów ek, k tó ry c h  tem pe ra tu ra  w yn os i d w ie 
ście k ilk a d z ie s ią t s topn i C.
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Jako wadę ośw ie tlen ia  ru ra m i f lu o ry z u ją c y m i na 
leży w y m ie n ić  nieostrość zarysów  og lądanych p rzed
m io tó w  w yw o ła n ą  w ie loba rw nośc ią  św ia tła . W ada ta  
w ys tęp u je  p rzy  ośw ie tle n iu  ru ra m i f lu o ry z u ją c y m i 
jeszcze s iln ie j n iż  p rzy  ośw ie tle n iu  żarów kam i. T ra c i 
ona je d n a k  znaczenie p rzy  zastosowaniu w yso k ich  po
z iom ów  jasności ośw ie tlen ia .

C zyn n ik iem  ogran icza jącym  w  w yso k im  s topn iu  sto
sowanie r u r  flu o ry z u ją c y c h  w  od lew n iach  jes t rów n ież  
to, że p rzy  poziom ach jasności niższych n iż  100 lu ksów  
(a ta k ie  stosuje się dotychczas w  od lew niach) ośw ie
tle n ie  ty m i ru ra m i w y w o łu je  n iep rzy jem ne  uczucie 
ch łodu (zim ne św ia tło ) pogarszając samopoczucie. 
Uczucie to  zn ika  dopiero p rzy  jasnościach s tu k ilk u -  
dziesięciu i  w ięce j luksów .

D a w n ie j próbow ano stosować w  od lew n iach  ośw ie
tle n ie  l a m p a m i  r t ę c i o w y m i .  Ic h  w y 
soka w yda jność św ie tlna  (2 —  3 -k ro tn ie  w iększa n iż  
w yda jność ża ró w k i) oraz zdolność ostrego od tw arzan ia  
zarysów  og lądanych p rze dm io tów  są za le tam i szczegól
n ie  pożądanym i p rzy  ośw ie tlen iu  od lew ni.

W adą d y s k w a lifik u ją c ą  je dn ak  stosowanie tych  źró
deł św ia tła  w  pom ieszczeniach p racy  je s t ba rw a  św ia 
t ła  tych  lam p, tw a rze  lu dzk ie  ośw ie tlone w  ten spo
sób czynią w rażen ie  p ra w ie  up io rne.

W ie le  o d le w n i w  k ra ja c h  up rzem ysłow ionych  posiada 
ośw ie tlen ie  l a m p a m i  s o d o w y m i .  Ś w ia tło  
jednoba rw ne  (żółte) tych  lam p  posiada tę zaletę, że 
dobrze p rze b ija  m głę  i  opa ry  (bez silnego rozproszenia) 
rys u ją c  przez to  ostro k o n tu ry  og lądanych p rze d m io 
tó w  na w e t p rzy  stosunkow o n is k ic h  poziom ach ja 
sności. Dodać na leży, że p rzy  je dn oba rw n ym  św ie tle  
oko specja ln ie  dobrze uczu la się na p rom ien ie  in n ych  
ba rw , w  danym  p rzyp ad ku  na p rom ien ie  pochodzące 
od p łynnego m eta lu . W ydajność ś w ia tła  la m p  sodo
w ych  je s t 3 —  4 -k ro tn ie  w iększa n iż  w yda jność  żaró
w ek, a trw a ło ść  ok. 3 -k ro tn ie  w iększa. Oznacza to, że 
w ym ianę  la m p  sodowych w  zakładach o ru c h u  c ią 
g łym  (tj. p ra cu jącym  na trz y  zm iany) m ożna p rzep ro 
wadzać dopiero po 5— 6 m iesiącach, podczas gdy ża
ró w k i p rzepa la ją  się ju ż  w  ciągu 7 do 8 tygodn i.

N a tom iast jednobarw ność la m p  sodowych n ie  pozwala 
na ocenę b a rw  oglądanych p rzedm io tów . W iem y je d 
nak, że rozróżn ian ie  b a rw  w  od lew niach n ie  posiada 
isto tnego znaczenia, toteż la m py  sodowe na leży uważać 
za źród ło  ś w ia tła  nadające się ba rdz ie j n iż  in ne  do 
ośw ie tlen ia  od lew ni.

Jak  w y n ik a  z tych  k ró tk ic h  rozw ażań na tem at ź ró 
de ł ś w ia tła  —  na jw łaśc iw sze  do ośw ie tlen ia  o d le w n i 
są la m py  sodowe i  ża ró w k i. O św ie tlen ie  ru ra m i f lu 
o ry z u ją c y m i m ożna zalecić je d yn ie  p rzy  zastosowaniu 
w yso k ich  poziom ów  jasności ośw ie tlen ia  (s tu k ilk u d z ie - 
sięciu luksów ). Is tn ie ją c y  p ro je k t n o rm  ośw ie tlen ia  
p rze w id u je  znaczne podniesien ie poziom u jasności 
w  od lew niach , jednakże —  przecię tn ie  —  n ie  do w y 
sokości u s p ra w ie d liw ia ją c e j stosowanie r u r  flu o ry -, 
żu jących. T y m  n iem n ie j stosowanie w yso k ich  jasności 
p rzy  k tó ry c h  użycie r u r  flu o ry z u ją c y c h  je s t m oż liw e  
należy uznać za pożądane. O św ie tlen ie  od le w n i la m 
pam i rtę c io w y m i je s t niewskazane.

O praw y oświetleniowe
T echn ika  ośw ie tlen iow a rozróżn ia  t rz y  zasadnicze ty p y  

op raw : do ośw ie tlen ia  bezpośredniego i  pó łpośredn ie- 
go. O praw y do ośw ie tlen ia  b e z p o ś r e d n i e g o  
są to  re f le k to ry , k tó re  k ie ru ją  s trum ie ń  ś w ie tln y  w y 

łącznie w  dó ł na  pomieszczenie pracy. O św ie tlen ie  
p o ś r e d n i e  polega na zastosowaniu op raw  w  po
staci re f le k to ró w  k ie ru ją c y c h  św ia tło  je d yn ie  w  górę 
na s trop  i  na  górne p a rtie  ścian. W  ty m  p rzyp ad ku  
pomieszczenie je s t ośw ie tlone je d yn ie  p ro m ie n ia m i od
b ity m i od s tropu  i  ścian. P rzy  ośw ie tlen iu  p  ó ł  p o 
ś r e d n i m  źród ła  ś w ia tła  zaopatrzone są w  osłony 
rozpraszające ś w ia tło  (najczęściej ze szkła m lecznego) 
pozwalające na rozsy ł ś w ia tła  w e w szys tk ich  k ie ru n 
kach.

D la  ośw ie tlen ia  o d le w n i celowe są je d yn ie  op raw y 
ośw ie tlen ia  bezpośredniego, gdyż zastosowanie op raw  
innego ty p u  pow odow ałoby nadm ierne  s tra ty , w sku te k  
pochłon ięc ia  znacznej części s tru m ie n ia  św ietlnego 
przez ciem ne s u f ity  i  ściany od lew ni.

R ozróżn iam y dw a zasadnicze rodza je  re fle k to ró w  
ośw ie tlen ia  bezpośredniego: o. szerokim  rozsyle  św ia 
t ła  (re fle k to ry  p ły tk ie )  i  o w ą sk im  rozsyle  (re fle k to ry  
głębokie). Do ochrony oczu przed o lśn ien iem  ba rdz ie j 
nada ją  się re f le k to ry  o w ą sk im  rozsyle  św ia tła .

S top ień ochrony oczu przed dz ia łan iem  p ro m ie n i po
chodzących bezpośrednio od żarzącego się w łó k n a  ża
ró w k i, zależy od -whelkości ką ta  ochronnego opraw y. 
K ą t e m  o c h r o n n y m  nazyw am y k ą t zaw a rty  
m iędzy płaszczyzną poziom ą a lin ią , łączącą s k ra jn y  
p u n k t w łó k n a  żarzącego z n a jd a le j p rzec iw leg łe  po
łożonym  pu nk tem  obrzeża op raw y.

W ie lkość ką ta  ochronnego określa  się p rostym  
w zo rem :

h

w  k tó ry m  oznaczają:
h  — odległość m iędzy w łókne m  a płaszczyzną d o l

nego obrzeża op raw y 
R — p rom ień  dolnego obrzeża op raw y 
r  — odległość skra jnego p u n k tu  w łó k n a  od osi 

w łókna.-
Jak  w idać  z powyższego w zoru , k ą t och ronny zale

ży zarów no od w y m ia ró w  op raw y  ja k  od k o n s tru k c ji 
ża rów k i. S tosując w y łączn ie  ża ró w k i znorm alizow ane 
m ożna uzależnić k ą t och ronny je d yn ie  od w y m ia ró w  
opraw y.

N o rm y radz ieck ie  uza leżn ia ją  wysokość zawieszenia 
la m p  od w ie lko śc i ką ta  ochronnego, m a jąc  na w zg lę 
dzie ochronę w z ro k u  przed olśnieniem .

N o rm y wysokości zaw ieszenia d la  żarów ek w y k o n a 
nych  ze szkła przezroczystego w  opraw ach różnych 
typ ó w  poda je poniższa tab lica :

L. Typ oprawy 
p, ośw ietlen iow ej

Typ
osłony
rozpra
szającej

Kąt
ochronny 
w  stopn.

Najm n. wysokość 
zaw ieszania w  m. 

d la  żarówek

do
200 W

ponad 
200 W

1. Oprawa z odbłys- 
kiem  em aliowa
nym o wąskim  roz
syle

Brak 10°—30° 
ponad 30°

3.0
2.0

4.0
3.0

2. Oprawa z odbłys- 
kiem  em aliow a
nym o wąskim  roz
syle

Szkło ma
towane w 
strefie 
0 -9 0

do 20°
ponad 20° 

1

3,0
2,5

3,5
3,0

3. Oprawa z odbłys- 
kiem  lustrzanym  
o szerokim  roz
syle

Brak dowolny 4,0 6,0
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T ab lica  zaw ie ra  dane dotyczące op raw  zarów no z od- 
b łysk ie m  em a liow anym  ja k  lus trzanym . S p  r  a w -  
n o ś ć  ś w i e t l n a  op raw y, t j .  stosunek s tru 
m ie n ia  św ie tlnego w ysyłanego przez lam pę do s tru 
m ien ia  w ytw a rzanego przez źród ło  ś w ia tła ,- je s t znacz
n ie  w iększa p rzy  odb łysku  lu s trza nym , gdyż odb łysk 
lu s trza n y  od b ija  ok. 90% pada jących nań p ro m ien i, 
na tom iast em a lia  n iespełna 70%. Pom im o to  re f le k to 
ró w  o tw a rty c h  z odb łysk iem  lu s trza nym  n ie  należy 
zalecać do ośw ie tlen ia  od lew n i, gdyż znacznie ła tw ie j 
ulega zanieczyszczeniu n iż  em aliowane.

Celem och rony źróde ł ś w ia tła  przed zanieczyszcze
n iem  pożądane są w  od lew n iach  re f le k to ry  osłonięte 
od do łu  p rzy  pom ocy szkła przezroczystego. Pogarsza 
to oczyw iście znacznie w a ru n k i chłodzenia, zwłaszcza 
p rzy  żarów kach dużej m ocy stosowanych w  od lew niach. 
M ożna je d n a k  ogran iczyć m oc poszczególnych p u n k 
tó w  św ie tln ych  przez odpow iedn ie  pow iększenie ich  
liczby. W praw dz ie  rozw iązan ie  tego rodza ju  podnosi 
nieco koszty in s ta la c ji i  eksp loa tac ji posiada ono je d 
na k  jeszcze tę  zaletę, że zw iększa rów nom ierność  
ośw ie tlen ia , co je s t cechą bardzo ko rzys tną  d la  w a 
ru n k ó w  w idzen ia .

D la  uzyskan ia  w ysta rcza jące j r ó w n o m i e r 
n o ś c i  o ś w i e t l e n i a  na leży dbać o to, aby 
odległość poszczególnych p u n k tó w  św ie tln ych  odpo
w iada ła  w a ru n k o w i:

d =  1,5 h  +  2,5 h

w  k tó ry m  oznaczają: 
d —  odległość p u n k tó w  św ie tlnych , 
h  —  wysokość zawieszenia lam p.

Zalecać na leży racze j w artość do lną (1,5 h), w ted y  
bow iem  uzysku je  się p ra w ie  rów no m ie rn ą  jasność 
ośw ie tlen ia  w  pom ieszczeniu. Jeże li p rz y jm ie m y  
d =  2,5 h, to  jasność ośw ie tlen ia  w  punkcie , z n a jd u 
ją cym  się m iędzy la m pa m i będzie p ra w ie  2 -k ro tn ie  
m nie jsza n iż  jasność bezpośrednio pod lam pam i. 

Odległość lam p  od ściany określa  się w zorem : 
d =  0,75 h  +  1,5 h.

Powyższe k ró tk ie  rozw ażania n ie  w ycze rpu ją  oczy
w iśc ie  szerokiego zakresu zagadnień zw iązanych 
z ośw ie tlen iem  od lew n i. S tanow ią  one je d yn ie  ogólne 
w y tyczne  d la  osób pragnących zająć się popraw ą w a 
ru n k ó w  ośw ie tlen ia  sztucznego w  is tn ie ją cych  od le w 
niach, ja k  rów n ież  d la  p ro je k tu ją c y c h  ośw ie tlen ie  
od le w n i now ych . D op ie ro  w ym iana  doświadczeń oraz 
om ów ien ie  w y n ik ó w  ra c jo n a liz a c ji ośw ie tlen ia  naszych 
o d le w n i po zw o li na opracow anie ba rdz ie j szczegóło
w ych  in s tru k c ji w  om aw iane j dziedzinie.
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M g r inż. J A N  K A N D IA K  
C e n tra lny  In s ty tu t  O chrony P racy

Przeładunki portowe superfosfatów, apatytów i fosforytów
P rzy  p rze ła dun ku  superfosfa tów , ap a ty tów  i fo s fo ry tó w  pow sta je  znaczne zapy

lenie, w y iuo łu jące  chorobowe o b ja w y  u  rob o tn ików . A u to r  op isu je  k ró tk o  w łaściw ości 
w ym ien ion ych  nawozów  sztucznych, następnie m etody ich  p rze ła dun ku  oraz u sp ra w 
n ien ia  is tn ie ją cych  m etod i  ś ro d k i ochronne. W skazuje zwłaszcza na potrzebę m echa
n iz a c ji i  au tom a tyzac ji procesów ład.owania.

Z to w a ró w  sypk ich  przyw ożonych luzem  na sta tkach 
do naszych p o rtó w  i  tu ta j p rze ładow yw anych  do wago
n ó w  ko le jow ych , superfosfa ty , apa ty ty  i  fo s fo ry ty  spra
w ia ją  specja lne trudności.

M a te r ia ły  te przychodzą w  stan ie drobno rozm ie lo - 
nym  i  p rzy  czynnościach prze ładunkow ych  pow odu ją  
s ilne  zapylen ie  te renu  prze ładunkow ego, a podczas 
w ia tru  —  naw et te renów  dosyć od ległych. P y ł ten 
w p ły w a  (w  różnym  stopniu) n ieko rzys tn ie  na zdrow ie  
p ra co w n ikó w  za trud n ionych  p rzy  pracach p rze ładun
kow ych . D z ia łan ie  p y łu  je s t zależne od sk ładu chem icz
nego, od rozpuszczalności w  w odzie oraz w  sokach żo
łądkow ych , od ksz ta łtu  i  w ie lko śc i cząsteczek py łu , od 
ilo ś c i tego p y łu  w  po w ie trzu , od czasu dz ia łan ia  oraz 
od w a ru n k ó w  i  m etod pracy.

F o s fo ry ty  i  apa ty ty , surowce do w y ro b u  sztucznych 
naw ozów  fos fo row ych , są to  m in e ra ły  zaw iera jące, ja ko  
zasadniczy sk ła dn ik , z w ią zk i kw asu  fosforowego, n ie 
rozpuszczalne w  w odzie i  d latego n iep rzysw a ja ln e  przez 
ro ś lin y  łu b  p rzysw a ja ln e  ty lk o  częściowo i  jedyn ie  
przez g leby w y b itn ie  kwaśne. A b y  s ta ły  się nawozem 
m o ż liw ym  do zastosowania na każdej glebie, muszą 
być przetw orzone w  z w ią zk i rozpuszczalne w  wodzie 
albo w  2% -w ym  kw asie  c y tryn o w ym . Nawóz sztuczny, 
superfosfa t na leży do zw iązków  tego rodzaju.

Zasadniczym  sk ła dn ik ie m  f o s f o r y t ó w  je s t 
fos fo ran  tró jw a p n io w y  C a3/P 04/2. F o s fo ry ty  zaw ie ra ją

do 36% zw iązków  fosfo row ych , w  prze liczen iu  na P2O5 
—  z ró żn ym i zanieczyszczeniam i, ja k  żelazo, g lin , 
k rzem ionka , w ap ień  i  in . Do tra n s p o rtu  przychodzą 
przew ażnie w  stanie rozm ie lonym .

A p a t y t y  zaw ie ra ją , ja ko  sk ła d n ik  zasadniczy, 
fos fo ran  tró jw a p n io w y  z f lu o rk ie m  albo ch lo rk ie m  
w apn ia  [xCaoF/PC>4/3. yC asC l/P C h/s]. W  sk ład apa ty
tó w  w chodzi 31 % zw iązków  fos fo row ych , prze liczonych 
na P2O5, z zanieczyszczeniam i, ja k  żelazo, k rzem ionka , 
do lo m it i  in . A p a ty ty  zaraz po w yd ob yc iu  podlega ją 
procesow i wzbogacenia, g łów n ie  przez flo ta c ję . P rz y 
chodzą one do naszych p o rtó w  ju ż  ja ko  tzw. ap a ty ty - 
kon cen tra ty , o zaw artośc i do 42% zw iązków  fos fo ro 
w ych  w  prze liczen iu  na P2O0, w  postaci m ia łk ie go  p ro 
szku krys ta licznego, ła tw o  przenikającego.

W  fa b ryka ch  naw ozów  sztucznych, n ierozpuszczalny 
w  wodzie fos fo ran  tró jw a p n io w y  Cas/PO -i^ za w a rty  w  
surowcach prze tw arza  się dz ia łan iem  kw asu s ia rko 
wego w  rozpuszczalny kw aśny fos fo ran  je dn ow a pn iow y 
C a /H aP O i/a . H 20 .

R eakcja ta  przebiega schem atycznie w ed ług  w zoru : 
2 CasF/PO4/3 +  7 H2SO4---3 Ca/H2PC>4/2+7 C aS 04+ 2  PIF 
w łaśc iw ie  je dn ak  odbyw a się w  dw óch fazach:
1. CasF/PC)4/a +  5 H2SO4 =  3 H3PO4 +  5 C aS 04 +  H F
2. CasF/PCh]3 +  7 I i.P O ; 5 C a /H 2P 04/2 +  HF.

D ruga  faza re a k c ji przebiega p o w o li i  p ra k tyczn ie
n ie  dochodzi do końca, w sku te k  czego w  każdym  su-
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perfosfac ie  pozostaje pew na część w o lnego kw asu fos
forow ego. W yw ią zu ją cy  się p rzy  re a k c ji f lu o ro w o d ó r 
łączy się z k rzem ionką  zaw artą  w  surowcach na f lu 
o rek krzem u, k tó ry  p rze tw orzony  w  flu o ro k rze m ia n  
sodowy, s tanow i p ro d u k t uboczny; gips pozostaje w  
superfosfacie ja k o  domieszka.

W edług no rm  (standartów ) radz ieck ich  s u p e r -  
f  o s f  a t  z a p a ty tów -ko nce n tra tów  po w in ie n  zaw ie
rać co n a jm n ie j 18,7% zw iązków  fos fo row ych  p rze liczo
nych  na P2O5, w  fo rm ie  p rzysw a ja ln e j przez ro ś lin y  
(rozpuszczalnej) ■— n ie  w ięce j ja k  15% w ilg o c i i  n ie  
w ięce j ja k  5,5% w olnego kw asu fosforowego, p rz e li
czonego na P2O5; superfosfa t po w in ie n  być rozd rob n io 
n y  do tego stopnia, aby ca łkow ic ie  przechodził przez 
s ito o o tw orach  5 m m .

P rze ładunek op isanych m a te ria łó w  w  po rtach  odby
w a  się ze s ta tku  bezpośrednio do w agonów  ko le jow ych . 
F o s fo ry ty  i  a p a ty ty  ła d u je  się z w yk le  do w agonów  
o tw a rtych . N a tom ias t superfos fa ty  i  te m a te ria ły , k tó 
re  przychodzą ja ko  to w a r tra n zy to w y , ła d u je  się do 
w agonów  k ry ty c h . Prace prze ładunkow e w y k o n u je  ze
spół p ra cow n ikó w , z k tó ry c h  jedna g rupa  zna jd u je  się 
w  ła d o w n i s ta tku , d ruga  w  w agonie ko le jow ym .

P rze ładunek do w agonów  o tw a rty c h  odbyw a się za
sadniczo p rzy  pom ocy dźw igu  z chw ytak iem . Po w y 
b ra n iu  chw y ta k ie m  m a te ria łu  znajdu jącego się pod 
prześw item  lu k u , d la  um o ż liw ie n ia  dalszego p rze ładun
ku , rob o tn icy  p rze rzuca ją  m a te ria ł, zna jd u ją cy  się w  
ła d o w n i s ta tku , z dalszych m ie jsc  ła d o w n i do m ie jsca 
p racy chw y ta ka  zw isającego p ionowo. G rupa  p ra cow n i
ków , zna jdu jąca  się w  wagonie, rozmieszcza podawany 
przez c h w y ta k  ładunek rów no m ie rn ie  na podłodze w a 
gonu.

Czasem prze ładunek do w agonów  o tw a rty c h  odbyw a 
się n ie  p rzy  pom ocy chw ytaka , lecz kub ła  (toby). 
K u b e ł je s t to  sk rzyn ia  w ykonana  z g rube j b lachy, 
ksz ta łtu  p łaskiego czerpaka, zaopatrzona w  cztery 
p ierścienie. K u b e ł zawiesza się na haku  dźw igu  p rzy  
pom ocy czteroram iennego sztropu. Sztrop składa się 
z p ierścien ia , na k tó ry m  um ocowane są cztery k ró tk ie  
o d c in k i łańcucha, zakończone z d ru 
giego końca hakam i.

Praca p rze ładunkow a  p rzy  użyciu  
k u b ła  je s t ba rdz ie j uc iąż liw a , pon ie
waż w ym aga ona w  ła d o w n i nasy- 
p yw an ia  m a te ria łu  ło pa ta m i do k u 
bła, a w  w agonie —  pom ocy p rzy  je 
go opróżn ian iu . P ow oduje  to w z b ija 
n ie  się dużych ilo śc i p y łu  w  po
w ie trzu .

P rze ładunek do w agonów  k ry ty c h  
odbyw a się p rzy  użyc iu  kub ła . Bez
pośrednio p rzy  d rzw iach  w agonu u - 
s taw ia  się na w ysokości o tw o ru  
drzw iow ego, na kozłach pom ost z de
sek, po łączony z wagonem  p rzy  po
m ocy m ostka. Po w yc iągn ię c iu  na 
pełn ionego k u b ła  z ła d o w n i s ta tku , 
zosta je on opuszczony na pomost, po 
czym  ro b o tn ik  odhacza z ku b ła  dw a 
przedn ie łańcuchy. Następnie d ź w i
gow y podciąga ku b e ł w zw yż na po
zosta łych dw óch łańcuchach, przez 
to m a te ria ł w ysyp u je  się częściowo 
do wagonu, częściowo na pom ost 
a pozostałość w  ku b le  zostaje w y 

ga rn ię ta  łopa tam i. M a te r ia ł w ysypany rozm ieszczają 
rob o tn icy  po ca łym  wagonie.

O sta tn io  praca ta  została nieco usp raw n iona  przez 
zastosowanie tzw . zasobników  zam iast pom ostów. Za
sob n ik i są to z b io rn ik i o tw a rte  o kszta łc ie  le ja  w sypo
wego, um ieszczone na odpow iedn im  s to jaku . L e j jest 
zaopatrzony w  do lne j części w  rynnę , k tó rą  można 
przedłużać i  skracać. Zasobn ik  umieszcza się przed 
d rz w ia m i wagonu, a ryn n ę  na leży nastaw ić  tak , aby 
w chodz iła  d9 w e w ną trz  wagonu. M a te r ia ł w ysyp yw an y  
z chw ytaka  lu b  k u b ła  zesuwa się do zasobnika, ryn n ą  
na środek w agonu, skąd następnie ro b o tn icy  ło pa ta m i 
rozg a rn ia ją  go rów no m ie rn ie  po ca łym  wagonie.

Jak  w idać  z podanego opisu, na jb a rdz ie j uc iąż liw ą  
i  szkod liw ą  ze w zg lędu na w yso k i stop ień zapylenia 
pow ie trza  i  ograniczone pomieszczenia je s t praca w  
ła d o w n i s ta tku  w  czasie przerzucania ła d u n ku  pod 
p rze św it lu k u  oraz rozm ieszczania go w  wagonie, szcze
góln ie  w  w agon ie  k ry ty m .

N ie je dn okro tn ie  p rzy  przewozie ap a ty tów  i  superfo- 
sfa tów , w sku te k  c iśn ien ia  gó rnych  w a rs tw  na dolne, 
a p rzy  superfosfatach ponadto przez w ch łan ia n ie  w i l 
goci, m a te ria ły  te zosta ją u b ite  do tego stopnia podczas 
podróży m orsk ie j, że konieczne jes t częściowe ro z b ija 
n ie  ich  k ilo fa m i. W ykonyw an ie  te j p racy  w y w o łu je  
w ydz ie len ie  się dużych ilośc i py łu .

R obotn icy, za tru d n ie n i p rzy  p rze ładunku  om aw ia
nych m a te ria łó w , uska rża ją  się na obcieran ie nóg p rzy  
użyciu ' obuw ia  niedostatecznie szczelnego, na zaczer
w ien ien ie  i  pieczenie oczu, a ponadto —  p rzy  apatytach 
na s łodk i posm ak w  ustach, p rzy  superfosfatach na 
posm ak n a fty  w  ustach, k a ta r nosa i  k rw o to k i z nosa, 
w ystępu jące zazwyczaj p rzy  m yc iu  się po pow rocie  do 
domu. Ze w zg lędu na to, że praca p rzy  w ym ien ion ych  
prze ładunkach n ie  m a stałego cha rak te ru  i  odbyw a się 
w  tygo dn iu  ty lk o  po 3 do 4 d n i z rzędu, zależnie od 
nadejścia s ta tku  z ła dunk iem , o b ja w y  n ie  w ys tęp u ją  
w  ostre j fo rm ie .

Ś r o d k i  o c h r o n n e ,  stosowane obecnie p rzy  
p rze ładunku , og ran icza ją  się do używ an ia  ochron cso-

R ys. 1.
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b is tych  oraz stosowania k ą p ie li po pracy. Zaleca się 
poza ty m  stosowanie n a k ry c ia  g łow y, kom binezonu 
pyłoszczelnego, ręka w ic , b u tó w  skórzanych oraz spe
c ja ln ych  ochran iaczy na b u ty  celem ich  uszczelnienia.

D la  ochrony oczu pożądane są o k u la ry  typ u  chem icz
nego, a d la  och rony dróg oddechowych le kk ie  maseczki 
na nos i  usta z m ię k k ie j gą bk i gum ow ej, a je ś li ich 
b ra k  maseczki ty p u  „D a le n “ . M aseczki te, aczko lw iek 
n ie  spe łn ia ją  ca łkow ic ie  swego zadania, ch ron ią  je dn ak  
częściowo przed szkod liw ościam i p y łu , są bardzo w y 
godne w  użyc iu  i  d latego przez ro b o tn ik ó w  na jch ę tn ie j 
stosowane. G um ow e m aseczki s taw ia ją  n ieduży opór 
p rzy  oddychan iu  i  da ją  się ła tw o  oczyszczać przez z w y 
czajne w y p łu k a n ie  w  wodzie. M aseczki ty p u  „D a le n “  
u m o ż liw ia ją  regu lac ję  oporu pow ie trza  p rzy  oddycha
n iu , zależnie od in d y w id u a ln y c h  po trzeb poszczególnych 
ro b o tn ikó w , przez zastosowanie tam ponu o różnej g ru 
bości, k tó ry  m ożna ła tw o  w ym ien iać.

P rzy  użyc iu  dotychczasowych urządzeń p rze ładun
kow ych  można, poza stosowaniem  om ów ionych ochron 
osobistych i  um o ż liw ie n ie m  ro b o tn ik o w i u trz y m y w a n ia  
ja k  na jd a le j posun ięte j h ig ieny  osobistej —  zm nie jszyć 
w z b ija n ie  się p y łu , a ty m  sam ym  polepszyć chociaż do 
pewnego stopn ia  w a ru n k i pracy. Należy je d n a k  zanie
chać używ an ia  tob y  oraz opróżniać ch w y ta k  z ła d u n ku  
ja k  n a jn iż e j nad m ie jscem  w y łado w a n ia  m a te ria łó w .

D a lszym  częściowym  polepszeniem w a ru n k ó w  p racy 
by ło b y  zastosowanie w agonów  z dachem do o tw ie ra n ia  
na czas za ładunku . Jednakże w yp rod ukow an ie  dosta

tecznej liczby  tych  w agonów  w ym aga łoby dłuższego 
czasu, a te rm in ow e  dostarczanie ich  do p o rtu  nasuw a
ło by  duże trudn ośc i w  obrocie wagonów.

R adyka ln ie  rozw iązać kw estię  ochrony p racy  p rzy  
p rze ła dun ku  om aw ianych m a te ria łó w  m ożna ty lk o  
przez dalsze zm echanizowanie, a jeszcze lep ie j przez 
zau tom atyzow an ie tych  czynności.

N ie  m am  zam iaru  wchodzić w  szczegóły k o n s tru k 
cyjne. Chcę je dyn ie  wskazać k ie run ek , w  k tó ry m  po
w in n y  pó jść usp raw n ie n ia  prze ładunku , aby n ie  ty lk o  
m om enty  gospodarcze b y ły  brane pod uwagę, lecz 
rów n ież w ym agan ia  ochrony p racy  zosta ły w  p e łn i 
uw zględnione.

Z m e c h a n i z o w a n i a  w ym a ga ją  czynności 
powodujące wzm ożenie unoszenia się p y łu  na s ta tku , 
t j .  w  ła d o w n i podgarn ian ie  m a te ria łu , pod p rześw it 
lu ku , a w  w agonie k o le jo w y m  rów no m ie rn e  rozm iesz
czanie m a te ria łu  po całej podłodze wagonu. Czynności 
te nazyw a się w  porc ie  trym ow a n ie m .

Do m echanicznego try m o w a n ia  m a te ria łó w  w  ła d o w 
n iach s ta tków  stosuje się tzw . sam otrym ery. Są to  spe
c ja lne  c h w y ta k i o różne j k o n s tru k c ji, o dużej ro z w a r
tości szczęk, dochodzącej do 8 m , k tó re  ła tw o  zagar
n ia ją  m a te ria ł z części ła d o w n i n ie  leżących pod o tw o 
rem  lu k u  (rys. 1).
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W  Z w ią zku  R adzieckim  są też w  użyc iu  w ó zk i zao
patrzone w  czerpak. Zm echanizow any wózek po na b ra 
n iu  m a te ria łu  przew ozi go pod p rze św it lu k u  i  tam  
w ysyp u je  (rys. 2) albo zgarn ia  przed sobą m a te ria ł na 
odpow iedn ie m ie jsce czerpakiem  spe łn ia jącym  czyn
ności ło p a ty  (rys. 3).

U rządzenie to  zw iększa w yda jność w  po rów nan iu  
z trym o w a n ie m  ręcznym  i  zastępuje co n a jm n ie j pracę 
czterech ludz i. P raca samego k ie ro w cy  wózka .wym aga 
m niejszego w y s iłk u , a zatem  ła tw ie j może on pos ług i
wać się och ronam i osobistym i.

T rym ow a n ie  m a te ria łu  w  w agonie m ożria rów n ież 
zm echanizować przez uzupe łn ien ie  stosowanych obec
n ie  zasobników , p rzenośn ik iem  ś lim akow ym , obraca
ją cym  się o 180° i  rozp row adza jącym  m a te ria ł po ca
ły m  w agon ie  .Urządzenie ta k ie  (rys. 4) obsługiw ane 
ca łkow ic ie  z zew ną trz  w agonu przez jednego ro b o tn i
ka, pozwala na za ładow anie 15 tonowego w agonu w  
ciągu 4 do 7 m in ., zależnie od średn icy  ś lim aka. Pracę 
oko ło czterech lu dz i, zastępuje jeden, k tó ry  p racu je  
w  w a run kach  zupełn ie  h ig ien icznych.

Jednakże pełne zaspokojen ie w ym agań ochrony p ra 
cy da je dopiero z a u t o m a t y z o w a n i e  prze
ła d u n ku  om aw ianych  m a te ria łó w  przez zastosowanie 
przenośnika pow ie trznego  (pneumatycznego). T rans
p o rte r ta k i p racu je  ssaniem, tłoczeniem  albo ssaniem 
i  tłoczeniem  równocześnie i  może być s ta ły  albo prze
nośny.

Poza uw zg lędn ien iem  m om entów  dotyczących ochro
n y  pracy, da je  on szereg ko rzyśc i n a tu ry  gospodarczej. 
U m o ż liw ia  ca łko w itą  herm etyzacją  p rze ładunku  na ca
łe j jego przestrzeni, przez co ogranicza do m in im u m  
s tra ty , k tó re  pow sta ją  przez rozsypkę p rzy  użyc iu  in -

R ys. 7.

nych urządzeń prze ładunkow ych . M ożna go zastosować 
w  na jb a rdz ie j n ieko rzys tn ych  w a run kach  m ie jscow ych. 
W ydajność tego urządzenia w ynosi do 40 ton  na godzi
nę, a w ed ług n ie k tó rych  źróde ł dotyczących prze ła 
dunku  zboża na w e t do 100 ton  na godz. Czas w y ła d u n 
k u  s ta tku  ulega poważnem u skróceniu, ą  liczba  ro b o t
n ik ó w  po trzebnych do te j p racy zm niejsza się do trzech. 
R ysu nk i 5, 6 i  7 p rzeds taw ia ją  fra g m e n ty  tra n sp o rte 
ró w  pow ie trznych .

W prow adzenie now e j te c h n ik i p rzy  p rze ładunku  p o r
to w ym  superfosfatów , ap a ty tów  i  fo s fo ry tó w  u m o ż liw i 
ba rdz ie j ekonom iczną pracę, pozw o li na skrócenie cza
su w y łado w a n ia  s ta tków , u m o ż liw i przesunięcie części 
ro b o tn ik ó w  dó in n e j pracy, a tym , k tó rz y  pozostaną 
zapew ni bezpieczne i  h ig ien iczne w a ru n k i, pom im o 
szkod liw ości p rze ładow yw anych  m a te ria łów .

BEZPIECZNY PRZEŁADUNEK -

USPRAWNIA PRACĘ PORTÓW
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M g r inż. S T A N IS Ł A W  LE S Z C Z Y Ń S K I

Substancje szkodliwe w fabryce sody
A u to r om aw ia  ko le jn o  niebezpieczne c z y n n ik i w  fab ryce  sody, a w ięc gazy 

(am oniak, tlen ek  węgla, dw u tle n e k  w ęgla, s ia rkow odór), ciecze (ciecz am oniakalna , 
odpadkoica, m leko w apienne, łu g  sodowy) oraz c ia ła  stałe (wapno). Podane są w  zna
cznym  skrócie w łaściw ości, szkod liw ości, dz ia łan ie  na cz łow ieka i  m etody zapobie
gania niebezpieczeństwom .

Pracę w  fab ryce  sody m ożem y na ogół zaliczyć do 
k a te g o rii p rac stosunkow o bezpiecznych i  tu ta j je dn ak  
m am y do czynien ia  z szeregiem czynn ików , k tó re  
w  pew nych  w a ru n ka ch  mogą spowodować bardzo po
ważne w yp ad k i.

N ie  będę porusza ł w  a r ty k u le  zagadnień w spó lnych  
d la  w szys tk ich  zak ładów  przem ysłow ych, ja k  stoso
w a n ie  osłon p rzy  ruchom ych  częściach maszyn, ja k  
zabezpieczenie przejść, k la te k  schodowych, d ra b in  lu b  
rusztow ań. Chcę na tom iast dać przegląd n a jw a ż n ie j
szych czynn ikó w  typ o w ych  d la  fa b ry k i sody m a ją 
cych zw iązek ze stanem  bezpieczeństwa pracy.

Gazy
A m o n i a k .  Z am on iak iem  m am y do czynien ia  

w  fab ryce  sody na oddziale p ro d u k c ji b ika rb o n a tu  
(kwaśnego w ęglanu sodu) surowego. Podczas n o r
m a lne j p racy  stężenie am on iaku  w  atm osferze fa 
b ryczne j jes t nieznacze i  n ie  w y w o łu je  p rzyk re go  po
d rażn ien ia  b łon  śluzowych. D łu g o trw a łe  p rzebyw anie  
w  te j atm osferze pow odu je  je da k  dość częąsto zabu
rzen ia tra w ie n ia , co na leży do typ o w ych  cho rób  za
w odow ych  w  fa b ry k a c h  sody. S praw a zabezpieczenia 
przed dz ia łan iem  am on iaku  sta je  się ak tu a ln a  na w y -  

■ padek pęknięć ru ro c iąg ów  przewodzących gazy i  p ły 
n y  j ja k  rów n ież  podczas czyszczenia i  p rzestaw ian ia  
apa ra tów  fa b ry k a c y jn y c h . W  w iększości p rzyp ad ków  
w ysta rcza jącym  zabezpieczeniem jes t m aska p rz e c iw 
gazowa zaopatrzona w  spec ja lny  pochłaniacz p rze c iw - 
am on iaka lny  oznaczony w ła śc iw ym  ko lo rem  (w  P o l
sce używ a się pochłaniacza zielonego z li te rą  K ).

P rzy  pow ażnie jszych aw ariach, podczas k tó ry c h  n a 
stępuje w y la n ie  się znacznych ilośc i gorącego p ły n u  
am oniakalnego, na leży stosować ap a ra ty  tlenowe.

F rzy  czyszczeniu i  rem ontach apara tów  rea kcy jn ych  
zaw ie ra jących  am oniak dobre us ług i odda ją ska fa n 
d ry , połączone z wężem, doprow adza jącym  świeże po
w ie trze  z zew ną trz  aparatu. P raco w n ik , zaopatrzony 
w  m askę lu b  naw e t czasem bez n ie j, może swobodnie 
podejść do m ie jsca w yd z ie lan ia  się am on iaku  i  w y 
konać w łaśc iw ą  czynność. T rzeba je d n a k  pam iętać, 
że am on iak ja ko  lże jszy od pow ie trza  unosi się w  gó
rę  i  obserwować, W k tó rą  stronęi p rą d  pow ie trza  
w  h a li fab ryczne j znosi chm urę gazową. Chcąc np. 
zajrzeć do o tw artego  apara tu , z k tórego w ydobyw a  
się am oniak, na leży trzym ać głow ę p rzy  do lne j k ra 
w ędz i o tw o ru , a n ie  p rzy  górne j.

Usunięcie am oniaku z zam knię tego pomieszczenia na
stępuje stosunkow o szybko przez przew ie trzan ie . Jed
nakże w  aparatach, w  k tó ry c h  zna jd u je  się szlam  lu b  
s tw a rd n ia ła  skorupa różnych soli, am oniak byw a  za
absorbow any i  w yd z ie la  się dopiero p rzy  poruszan iu  
szlam u lu b  usuw an iu  skorupy, co dzia ła  w  p rz y k ry  
sposób na p racu jących  w e w ną trz  apara tu  ludz i. M u 
szą on i posiadać m ask i lu b  ska fand ry , naw e t wówczas 
gdy w  aparacie przed czyszczeniem n ie  czuć p ra w ie  
zupełn ie  am oniaku.

W  pew nych  częściach a p a ra tu ry  mogą nagrom adzić 
się ta k  znaczne ilo śc i am oniaku, że w  po łączeniu 
z pow ie trzem  u tw o rzą  m ieszaninę w ybuchow ą. N a
leży b rać to  pod uwagę p rzy  rem ontach, szczególnie, 
je że li zachodzi potrzeba spawania. Z da rza ły  się np. 
w y p a d k i w yb u ch ó w  p rzy  rem ontach cystern  po w odzie 
am on iaka lne j w sku te k  zapalenia p łom ien iem  acety le- 
no w o -tleno w ym , w y tw o rzo n e j w e w n ą trz  cyste rny 
m ieszan iny w yb uch ow e j am on iaku  z pow ie trzem . A b y  
zabezpieczyć p ra co w n ikó w  przed tego rod za ju  w y p a d 
kam i, apara t przed spawaniem  m usi być dobrze prze
m y ty  w odą zim ną.

P ra co w n ik  zagazowany am oniak iem  w  większości, 
p rzyp ad ków  ulega prze jśc iow em u oślep ien iu  i  często 
n ie  może znaleźć d ro g i w y jśc ia  z pomieszczenia, co 
g roz i m u  s iln ie jszym  zagazowaniem  i  u tra tą  p rz y to m 
ności. N a leży o ty m  pam iętać: p ra co w n ik  zaopatrzo
n y  w  maskę lu b  apara t tle n o w y  po w in ie n  przede 
w szys tk im  w yp row a dz ić  pozostałe osoby z pomieszcze
n ia  zagazowanego, naw e t gdy n ie  zdradza ją  one ob 
ja w ó w  silnego za tru c ia  i  mogą poruszać się o. w łas 
nych  siłach.

T l e n e k  w ę g l a .  Znacznie jsze ilo śc i t le n k u  w ę 
g la  mogą w y tw a rza ć  się w  pew nych w a run kach  w  p ie 
cach w ap iennych  i  tam  najczęściej zdarza ją  się w y 
p a d k i za truc ia . Należy zachow yw ać wzm ożoną ostroż
ność szczególnie1 podczas u ru cha m ian ia  pieca w a p ie n 
nego i  podczas dope łn ian ia  go po w iększym  opróżn ie
n iu . Zabezpieczeniem  je s t tu  przede w szys tk im  dobra 
w e n ty la c ja  pomieszczenia. Gaz z p ieców  w ydz ie la  się 
g łów n ie  przez w sypy  surowca, toteż dobre w y n ik i 
da je  podw ó jne  zam knięcie  w sypów  z odciąganiem  ga
zów z p rzestrzen i m iędzy zam kn ięc iam i p rzy  pom ocy 
w e n ty la to rów .

T lenek  w ęgla w y tw a rz a  się w  dość znacznych ilo 
ściach p rzy  spaw aniu p łom ien iem  ace ty lenow o-tleno - 
w ym , 0 czym  należy pam ię tać p rzy  spaw aniu  w e 
w n ą trz  apara tów , czy z b io rn ikó w . W  pew nych w a 
run kach  w ydz ie la  się rów n ież  z k o kso w n ikó w  (koszy 
z żarzącym  się koksem ) stosowanych powszechnie 
w  z im ie  do ogrzew ania h a l fab rycznych . Gaz z p ie 
ców w ap iennych  czasie no rm a ln e j p racy zaw ie ra  
n ie  w ięce j n iż  oko ło  0,5% CO. T lenek  w ęg la  przecho
dząc przez apa ra tu rę  p ro d u k c y jn ą  n ie  w chodzi w  re 
akc ję  z am oniak iem  i  n ie  ulega absorpcji, toteż opu
szcza ją  w  stanie p ra w ie  dw ukro tnego  zagęszczenia. 
Gaz w y lo to w y  zaw iera  za ledw ie  oko ło 4— 5% COs, ale 
za to  oko ło 1% CO (a często i  w ięcej). W dychanie te 
go gazu może się stać powodem  s ilnych  zatruć.

Do w y k ry w a n ia  i  oznaczania stężenia t le n k u  w ę 
gla  w  po w ie trzu  służą różne w ykryw acze . W ym ien ię  
tu  dw a: w y k ry w a c z  p a lla do w y  i  ana liza to r h o p k a li-  
tow y.

W y k r y w a c z  p a l l a d o w y .  Rozcieńczony roz
tw ó r c h lo rk u  p a lla du  czern ie je  pod w p ły w e m  tle n k u  
w ęg la  (to samo z ja w isko  w y w o łu ją  o le fin y , lecz n ie  
m am y z n im i do czynien ia z reg u ły  w  fab ryce  sody).
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P a llad  w y trą c a  się z ro z tw o ru  w  postaci czarnego 
osadu w /g  re a k c ji:

PdCla +  CO +  H2O =  Pd +  2HC1 +  CO2

Stosuje się 0,5%-o w y  ro z tw ó r P dC k. U rządzenie sk ła 
da się z U - r u r k i lu b  p ip e ty  podobnej do p ipe ty  w  apa
rac ie  Orsata. Pojem ność każdej p o ło w y  w yn os i oko ło 
50 m l i  w ype łn ione  je s t w  50% roztw orem . W prow a
dzany gaz do jedne j części p ipe ty , w tłacza jąc  ro z tw ó r 
do d ru g ie j i  pozostaw iam y przez 30 m in u t. W  p rz y 
padku  obecności CO pow sta je  czarny osad na g ra n i
cy ze tkn ięc ia  się p ły n u  z gazem. D la  nab ran ia  w p ra 
w y  w  p o łu g iw a n iu  się tą  m etodą na leży w ykonać 
p ró by  z gazem w zo rcow ym  o znanej zaw artośc i CO. 
P rzy  pew ne j ru ty n ie  —  na podstaw ie ilo śc i osadu —  
m ożna okreś lić  zaw artość CO ilośc iow o z dużym  p rz y 
b liżen iem . M etoda ta  jes t bardzo czuła.

Stosowane b y w a ją  rów n ież  w yk ryw acze  w  postaci 
pa p ie rków  nasyconych roz tw o rem  P dC l2, c iem n ie ją  one 
w  obecności CO.

Zabezpieczenie in d y w id u a ln e  p rzy  pracach w  a tm o 
sferze zaw ie ra jące j tle n e k  w ęgla s tanow i m aska z po 
chłan iaczem  ho pka lito w ym . W  Polsce używ a się po
chłan iacza oznaczonego czarnym  pasem szer. 3 cm. 
i  napisem  CO. Poch łan iacz rozgrzew a się dość s il
n ie  podczas p ra cy : p rzy  n ie w ie lk ic h  stężeniach w y 
starcza na 20 godzin. G dy kończy się dz ia łan ie  po
chłan iacza w zrasta  opór i  w ydz ie la  się c h a ra k te ry 
styczny zapach.

P rzy  w iększych  stężeniach trzeba stosować apara t 
tlenow y. Podczas ra to w a n ia  osób zaczadzonych i  zem
d lonych  na leży pam iętać, że atm osfera, w  k tó re j się 
zn a jd u ją  je s t przew ażnie z a tru ta  t le n k ie m  węgla i  ra 
tu ją c y  m usi sam stosować ś ro d k i och rony in d y w id u 
a lne j, aby n ie  u lec za tru c iu  —  w  pośpiechu często 
się o ty m  zapom ina.

D w u t l e n e k  w ę g l a  CO2. D w u tle n e k  węgla 
za w a rty  je s t w  ilośc i oko ło  40% w  gazie z p ieców  w a 
p iennych, a w  ilo śc i ponad 90% w  gazie z p ieców  do 
k a lc y n a c ji sody. N iedopuszczalne je s t wchodzenie do 
świeżo o tw a rty c h  kom presorów , k o le k to ró w  gazo
w ych , lu b  k a lc y n a to ró w  przed ich  na le ży tym  w y w ie 
trzen iem . CO2 jes t znacznie cięższy od pow ie trza  i  sa
m o o tw a rc ie  apara tu , np. skrubera , n ie  w ystarcza —  
trzeba go rów n ież  o tw o rzyć  na dole, aby dać u jśc ie  
gazom. Zaniedban ie w łaściw ego opróżn ien ia  apara tu 
z CO2 b y ło  ju ż  powodem  w ie lu  śm ie rte lnych  w yp ad 
k ó w  w  różnych  fab rykach .

W iększe stężenie CO2 można poznać po kw askow a- 
ty m  sm aku, je s t to  je d n a k  bardzo zaw odny  sposób 
w y k ry w a n ia  tego gazu. W ydosta jący się przez n ie 
szczelności a p a rtu ry  gaz może rów n ież w yw o ła ć  za
tru c ie  a tm osfe ry  w  pom ieszczeniach fab rycznych, 
chociaż je s t m a ło  prawdopodobne, aby tą  drogą stę
żenie CO2 m ia ło  wzrosnąć aż do stopnia niebezpiecz
nego, z w y k le  bow iem  w ym iana  pow ie trza  w  halach 
fab ryczn ych  odbyw a się dość szybko.

Pochłaniacz p rzeciw gazow y n ie  ch ro n i przed CO’ . 
Jedynym  zabezpieczeniem jes t apara t tle n o w y  lu b  
ska fander z d łu g im  wężem doprow adza jącym  świeże 
pow ie trze.

CO2 w  znacznym  stężeniu dz ia ła  dusząco bardzo 
szybko, toteż ra tu ją c  zagazowanego trzeba bardzo 
uważać, aby samemu n ie  u lec zagazowaniu. K ro n ik i 

. w yp a d kó w  n o tu ją  bardzo liczne zdarzenia tego ro 
dzaju.

S i a r k o w o d ó r  (H2S). W y tw a rza  się m. i. w  p ie 
cu w ap iennym  z s ia rk i zaw a rte j w  koksie. Gaz z p ie 
ców  w ap iennych  zaw iera  z w y k le  nieznaczną ilość s ia r
kow odoru , k tó ry  nada je gazow i cha rak te rys tyczny  za
pach. W  fab ryce  sody na ogół n ie  zagraża za truc ie  
sam ym  sia rkow odorem , je d n a k  pow iększa on w łasno
ści tru ją c e  gazu piecowego.

Ciecze
C i e c z e  a m o n i a k a l n e  w yp e łn ia jące  całą 

apara tu rę  p ro d u kcy jn ą  b ika rb o n a tu  sodowego su
rowego, zaw ie ra ją  w  różnych stężeniach am oniak, so
le  am onowe oraz ch lo re k  sodu i  posiadają tem pera
tu rę  dochodzącą do 100°C.

O blan ie  ty m i cieczam i je s t m ożliw e  je d yn ie  w  p rz y 
padku  a w a rii. Jest ono groźne ze w zg lędu na ob lan ie  
gorącą cieczą p rz y  do da tkow ym  dz ia ła n iu  am oniaku 
i  soli.

Tablica 1

Stężenia n iektó rych  par i gazów w yw ołu jące  śmierć 
w  okresie od 1/2 do I godziny:

Am oniak N H 3 0,12—0,21$ czyli 1,5— 2,7 mg/1 pow.
D w utlenek 

siarki SO 0,11-0,13 „  1 ,4 - 1.7 „
T lenek węgla CO 0,15-0,23 „  2 ,0 - 3,0 „
Siarkowodór H S 0,05-0,06 „  0 ,6 -  0,8 „
Fosforowodór H 3P 0,04-0,06 ,. 0 ,6 - 0,8 „
D w utlenek 

węgla CO., 7,0 -9 ,0 „  90,0-120,0 „
Acetylen C2H 2 21,0 .. 275,0 ,, „

T ab lica  2

Dopuszczalne bezpieczne stężenia (W /g A l t i e r i  
Gas Analysis):

Rodzaj gazu Norma radziecka Norma
amerykańska

Amoniak 0,0013—0,039$ 0,0085$
T lenek węgla 0,0008 — 0,0016$ 0,0100$
D w utlenek węgla — 0,555$
Siarkowodór 0,0002—0,0010$ 0,0085$

T ab lica  3

Ciężary u laściwe, tem peratura zapłonu i granice  
tnybuchcujości w m ieszaninie z pow ietrzem  n iektó 

rych par i gazów

Rodzaj gazu

3 ,
C •-. 3 3 

3 2 a,  ̂
ü  3 -o jr T

em
p.

za
pł

on
u

°C

G ranice wt 

w %  objęt. 
dolna górna

buchowości 
w /g m 3 pow. 

dolna 1 górna

Powietrze 1,0C0
Am oniak 0,6 780 16,0 27 100 190
Acetylen 0,9 430 1,5 80 16 860
Tlenek węgla 1,0 650 12,5 74 145 8607"
S iarkowodór 1,2 360 4,0 46 56 048
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C i e c z  o d p a d k o w a  po de s ty la c ji am oniaku 
jes t gorąca, słabo a lka liczna , zaw ie ra  znaczne ilośc i 
c h lo rk u  w apn ia  i  zw ies iną w ęg lanu  w apn ia . O blan ie 
tą  cieczą je s t m oż liw e  je dyn ie  w  p rzyp ad ku  pękn ię 
cia ru ro c iąg u  lu b  pom py i  w  p ra k tyce  na leży do rzad 
k ic h  w ypadków .

M l e k o  w a p i e n n e  (Ca/OH/2) dz ia ła  na cia ło 
lu dzk ie  w y w o łu ją c  oparzenia ; n a js iln ie j dz ia ła  na b ło 
ny  śluzowe (oczu, ja m y  ustne j itd .). W  fab ryce  sody 
m am y do czynien ia, przew ażnie ze stężonym  gorącym, 
m le k iem  w a p ie nn ym  (temp. oko ło 90°C). O pryskan ie  
lu b  ob lan ie  m le k iem  w a p ie nn ym  groz i p oważnym  
oparzeniem , szczególnie na leży s tarann ie  ochran iać 
oczy podczas w sze lk ich  p rac p rzy  lasow an iu  wapna, 
p rzy  uszcze ln ian iu  pom p i  ru ro c iąg ów  m leka  w a p ie n 
nego itp .

W  pom ieszczeniu la sow n ikó w  często następu je roz
lan ie  pew nej ilośc i m leka  wapiennego rozcieńczonego, 
p racow n icy  tam  p ra cu jący  p o w in n i w ięc być zaopa
trze n i w  b u ty  gumowe.

W  raz ie  ob lan ia  m le k iem  w a p ie nn ym  należy zm yć 
pow ie rzchn ię  c ia ła  dok ładn ie  wodą. Jeżeli m leko  w a 
p ienne n ie  je s t gorące, n ie  dz ia ła  ono zb y t g w a łto w 
nie, toteż p rzy  na tychm ias tow e j pom ocy m ożna z w y 
k le  un ikn ą ć  poparzeń.

W  raz ie  op ryskan ia  oczu na leży je  na tychm ias t 
p rzem yć wodą po czym  słabym  kwasem  octow ym  lu b  
in n y m  podobnym  środk iem  d la  zobo ję tn ien ia  resztek 
wapna.

Ł u g  s o d o w y  —  w o dn y  ro z tw ó r w o do ro tlen ku  
sodowego (NaOH) jes t to  bardzo s ilna  zasada dz ia ła 
jąca energ icznie na b ia łk o  w  w iększych stężeniach; 
w s k u te k  tego przy. ze tkn ięc iu  c ia ła  ludzk iego  ze stę
żonym  ług iem  następu je oparzenie stosunkow o w  k ró t 
k im  czasie. Rozcieńczony łu g  (10— 15%) dz ia ła  oczy
w iśc ie  na skórę znacznie w o ln ie j od stężonego, je d 
nakże przed ty m  łu g ie m  rów n ież  na leży ochran iać 
przede w szys tk im  bardzo starann ie  oczy.

Ł u g  sodowy w ys tęp u je  w  fab ryce sody w  stęże
n iach : od ok 11— 14% do ca łkow ic ie  bezwodnej sody 
kaustyczne j, w  tem pera tu rze : od te m p e ra tu ry  otocze
n ia  do 500°C. O ddzia ł p ro d u k c ji sody kaustyczne j na
leży do na jn iebezp ieczn ie jszych w  fab ryce  sody i  w y 
maga zachow ania da leko idące j ostrożności p rzy  p ra 
cy, a przede w szys tk im  stałego noszenia o ku la ró w  
ochronnych.

W  razie zw ilża n ia  po w ie rzchn i skóry  łu g ie m  należy 
ją  bardzo s tarann ie  zm yć wodą; dokładność zm ycia 
pozna jem y po zan iku  cha rakte rs tyczne j d la  łu g u  oś liz - 
g łości zw ilżonego m iejsca. Pozostaw ienie resztek łu gu  
w  za łam aniach czy zm arszczkach skóry  pow oduje  
późniejsze ją trze n ie  się tru d n e  do wyleczenia. R esztk i 
łu g u  możem y zobo ję tn ić  s łabym  kwasem , np. octo
w ym . Ł u g  na gorąco dz ia ła  oczyw iście znacznie ener- 
gn iczn ie j n iż  na zim no.

Ł u g  stężony —  poza dz ia łan iem  na b ia łk o  je s t je 
szcze doda tkow o niebezpieczny, gdyż ja ko  substancja 
s iln ie  h ig ro sko p ijn a  ch łon ie  chc iw ie  w odę z otocze
n ia , p rzy  czym  w ydz ie la  się znaczna ilość ciepła. P rzy  
ob la n iu  stężonym  łu g ie m  c ia ła  ludzk iego  następu je 
„od w a dn ian ie “  tka n e k  c ia ła  przyspieszane jednoczes
nym  w zrostem  tem pe ra tu ry . P rzy  zm yw a n iu  łu gu  
stężonego z po w ie rzchn i skóry  na leży stosować od ra 
zu duże ilośc i w o dy  d la  odprow adzen ia wydzie lanego 
p rzy  rozc ieńczaniu c iep ła ; pow o lne zm yw an ie  może 
ty lk o  przyspieszyć poparzenie.

P raco w n icy  z a tru d n ie n i na oddzia le p rodukcy jnym , 
sody kaustyczne j p o w in n i być zaopatrzeni w  o ku la ry  
ochronne. P o w in n i też nosić rękaw ice  gum owe  i  bu ty  
gum owe, łu g  sodowy dzia ła  bow iem  s iln ie  na skórę 
obuw ia, ja k  rów n ież  na tka n in ę  w e łn ianą. B aw ełna 
je s t ba rdz ie j odporna.

Soda kaustyczna sta ła  się o ty le  niebezpieczna, że 
jes t s iln ie  hyg ro sko p ijn a  pob ie ra jąc  w ilg o ć  z otocze
n ia , rozpuszcza się w  n ie j i  przechodzi w  stężony łu g . 
Pozostaw iona ja k iś  czas na o tw a rty m  po w ie trzu  soda 
kaustyczna p o k ry w a  się w a rs te w ką  oś lizg łe j, gęstej, 
s iln ie  żrącej cieczy.

P rzy  p ro d u k c ji sody kaustyczne j is tn ie je  jeszcze je 
dno niebezpieczeństwo —- niebezpieczeństwo w ybuchu.

D o lan ie  w o dy do stężonego łu g u  w y w o łu je  z ja w isko  
podobne, ja k  p rzy  d o la n iu  w ody do stężonego kw asu 
siarkowego, chociaż e fe k t c iep lny  w  p rzyp ad ku  łu gu  
je s t znacznie m nie jszy. Zw ażyw szy, że w  panw iach , 
w  k tó ry c h  następu je odparow anie  resztek ze stężone
go łu g u  tem pe ra tu ra  dochodzi do 500°C, można sobie 
w yobraz ić , ja k  gw a łto w n ie  dodana do tego naw e t 
w  n ie w ie lk ie j ilo śc i —  w oda będzie w rzeć w y rzu ca 
jąc  fo n ta n n y  ługu . Z da rza ły  się w yp a d k i, że nieznacz
na ilość w ody, k tó ra  dostała się p rzypadkow o do ta 
k ie j pa nw i, pow odow ała  w yrzucen ie  w  fo rm ie  eksp lo
z j i  k i lk u  ton  p łynnego p ro du k tu .

Ciała stałe
W  a p  n  o (CaO) je s t m a te ria łe m  s iln ie  a lka licznym  

i  h ig ro sko p ijn ym . W  ze tkn ięc iu  z wodą reagu je z w y 
dz ie lan iem  znacznej ilo śc i ciepła. P ow sta ły  w odo ro - 
tle n e k  w a pn ia  (wapno gaszone) nosi cha rak te r s ilne j 
zasady (pa trz  w yże j).

W apno, będące pó łp rodu k te m  w  fa b ry k a c ji sody, 
byw a p rodukow ane na m ie jscu  lu b  kupow ane z ze
w ną trz . Ponieważ je s t to  m a te ria ł k ru c h y  i  ście ra lny, 
p rzy  transporc ie  i  p rze ła dun ku  pow sta ją  znaczne i lo 
ści py łu . P y ł osiadający na skórze suchej n ie  w y w o 
łu je  zasadniczo p rz y k ry c h  następstw , na tom iast po
d rażn ia  s iln ie  b łon y  śluzowe ja k  rów n ież  skórę w i l 
gotną od potu. Szczególnie p rz y k re  poparzenia w y 
s tępu ją  w  fa łdach  zkóry, gdzie za trzym u je  się w ię k 
sza ilość py łu . Zasadniczym  zabezpieczeniem jest 
sp raw n ie  dz ia ła jąca in s ta la c ja  odpyla jąca. Jeśli je j 
b ra k  p racow n icy  m uszą stosować o k u la ry  i  re sp ira to 
ry  p rzec iw py łow e, co jednakże u tru d n ia  pracę i  m ę
czy, szczególnie w  okresie le tn im .

Jak  w y n ik a  z tego k ró tk ie g o  przeglądu, s tw orzenie 
w  fab ryce  sody, w a ru n k ó w  pełnego bezpieczeństwa 
p racy nie  na leży do rzeczy tru d n y c h  i  skom p liko w a 
nych. Poza w a ru n k a m i w sp ó ln ym i d la  w szys tk ich  za
k ła d ó w  przem ysłow ych, ogran iczyć się m ożna zasad
niczo do. spe łn ien ia  k i lk u  postu la tów , ja k  dostarcze
n ie  p ra cow n iko m  przede w szys tk im  o k u la ró w  och ron 
nych, w  dalszej ko le jnośc i b u tó w  gum ow ych i  rę k a 
w ic  i  w reszcie masek przeciw gazow ych z poch łan ia 
czam i p rze c iw a m on iaka ln ym i. W  pogo tow iu  m usi być 
też w  fab ryce  sody k ilk a  apa ra tów  tlenow ych , a d la  
czyszczących ap a ra ty -ska fa n d ry , zasilan ie  pow ie trzem  
od zew nątrz.

W  samej fab ryce  muszą być stworzone w a ru n k i na 
leżytego p rzew ie trzan ia , szczególnie p rzy  piecach w a 
p iennych  i  należytego odpy lan ia  tych  pieców.
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M G R  IN Ż . E U G E N IU S Z  Ś W IE Ż Y N S K I 
C e n tra lny  In s ty tu t  O chrony P racy

Ochrona pracy na drogach postępu w rolnictwie
W  poniższym  a r ty k u le  a u to r om aw ia  spraioą ścisłego pow iązan ia postępu w  ro l

n ic tw ie  z ochroną pracy.
Podaje on rów n ież  p rz y k ła d y  zw iększenia w yd a jn ośc i p racy i  po tan ien ia  p ro 

d u k c ji p rzy  zastosoicaniu ochron s tw arza jących  bezpieczne w a ru n k i pracy.

O sta tn ie  zdobycze w iedzy  z zakresu ag rob io log ii 
i  ag ro tech n ik i osiągnięte w  Z w ią zku  R adzieckim  
i  w yko rzys tyw an e  przez nasze ro ln ic tw o , p rzyczyn ia ją  
się do stałego podnoszenia p ro d u k c ji ro ln icze j i  ho 
dow lane j. A b y  jednak  proces ten przyśpieszyć i  do
rów nać k ro k u  rozw ija ją cem u  się w  znacznie szybszym 
tem pie  przem ys łow i, na leży p ra cow n iko m  ro ln y m  
stw orzyć ta k ie  w a ru n k i p racy  aby stała się ona jeszcze 
ba rdz ie j w yd a jn ą . W  państw ie  soc ja lis tycznym  w a 
ru n k i ta k ie  m iędzy in n y m i s tw arza w ła śc iw ie  po ję ta 
i  rea lizow ana ochrona pracy. W  m yś l d e f in ic ji radziec
k ie j ochrona p racy  to  „ s t w o r z e n i e  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  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 “ . Z  po
wyższej d e f in ic ji w y n ik a , że zapew nia jąc p ra co w n iko 
w i h ig ien iczną  i  bezpieczną pracę, równocześnie p rz y 
czyn iam y się do zw iększen ia je j w yda jności.

N ie  wszyscy zda ją sobie sprawę z tego, że ochrona 
p racy  t k w i w  sam ym  postępie ro ln iczym  i  że w y 
ko rzys tu ją c  jego zdobycze, re a lizu je m y  jednocześnie 
po s tu la ty  ochrony pracy. N ie  je s t rzeczą m ożliw ą , aby 
w  ram ach k ró tk ie g o  a r ty k u łu  om ów ić —  w szystk ie  
c z y n n ik i w p ływ a ją ce  na postęp w  ro ln ic tw ie , pragnę 
je d yn ie  zw róc ić  na to  zagadnienie uwagę, podając 
n ie k tó re  ja sk raw e  p rz y k ła d y  gdy d ro g i postępu ro ln i
czego i  och rony p racy  id ą  po w spó lne j l in i i ,  tw orząc 
h a rm o n ijn ą  całość.

W  w a run kach  naszego k ra ju , postęp w  ro ln ic tw ie  
osiągam y przez:

1. przeprow adzen ie podstaw ow ych m e lio ra c ji, tam  . 
gdzie są one konieczne,

2. w yko rzys ta n ie  nowoczesnych zdobyczy w iedzy 
z dz iedziny ag ro techn ik i, ag rob io log ii i  zootech
n ik i,

3. m echanizację i  e le k try fik a c ję  gospodarstw  ro l
nych,

4. zastosowanie w łaśc iw ych  system ów gospodar
czych,

5. u m ie ję tną  organ izację  pracy, osiągnięcia rac jon a 
liz a to ró w  oraz w spó łzaw odn ictw o,

6. dokształcenie k a d r i  specja lizację  fachow ców ,
7. rac jon a ln e  bu do w n ic tw o  w ie jsk ie ,
8. p rzebudow ę społeczno-gospodarczą wsi.
Jesteśmy św iadka m i gdy S ta lin o w sk i p lan  p rze

kszta łcenia p rz y ro d y  p rze w id u je  zm ianę w a ru n k ó w  
k lim a tyczn ych  o lb rzym ich  po łac i z iem i Z w ią zku  R a
dzieckiego. N aw e t te reny  pustynne n ie  nadające się 
zupe łn ie  do zam ieszkania zostaną naw odnione i  staną 
się tę tn ią cym i życiem  ro ś lin  i  zw ie rzą t gospodarstwa
m i ro ln y m i i  p la n ta c ja m i specja lnych k u ltu r .  Od po
łudn iow o-zachodn ich  g ra n ic  U k ra in y  aż po U ra l 
i  T u rkm e n ię  z iem ia zm ien i swe oblicze. O lb rzym ie  
z b io rn ik i wodne, k tó re  użyźn ią  odwieczne pustyn ie , 
równocześnie staną się źród łem  n iep rzebrane j energ ii 
e lek tryczne j, niosącej cz ło w ie kow i w yzw o len ie  z ja rz 

m a prac na jcięższych i  pozw a la jącym  m u na k o rz y 
stan ie w  p e łn i z k u ltu ry  i  c y w iliz a c ji.

W ysokie ochronne pasy leśne po w s trzym u ją  w ia try , 
i  je dyn ie  w  eu rope jsk ie j części Z w ią zku  Radzieckiego 
na b lisko  100 m ilio n a ch  h e k ta ró w  z iem i dokonana zo
stan ie ca łko w ita  zm iana k lim a tu . P rzem iany te obok 
o lb rzym iego  znaczenia gospodarczego niosą m ilio n o m  
ro ln ik ó w  radz ieck ich  możność p racy w  w a run kach  
h ig ien icznych  i  zachow anie d ługo s ił żyw o tn ych  dla  
dobra k ra ju  i  ic h  rodzin .

Na przeobrażenia k lim a tyczn e  czeka i  nasze ro ln ic 
tw o ; n ie  będą to  m e lio ra c je  na ta k  o lb rzym ią  zakro 
jone skalę ja k  w  Z w ią zku  R adzieckim , m am y jednak  
do u regu low an ia  tysiące k ilo m e tró w  rzek oraz do od
w odn ien ia  m ilio n y  h e k ta ró w  pól, łą k  i  pastw isk.

Jeżeli w eźm iem y pod uwagę, że przeprowadzenie 
tych  m e lio ra c ji, przew ażnie odw adnia jących, jes t n ie 
zbędne aby na tych  terenach pchnąć naprzód naszą 
gospodarkę ro ln ą  i  że równocześnie pozw o li to  na 
znaczne polepszenie w a ru n k ó w  h ig ien icznych  i  b y to 
w ych  ludności w ie js k ie j zam ieszku jące j te te reny 
stan ie się jasne ja k  na od c inku  postępu ro ln iczego za
gadn ien ia  p ro d u k c ji łączą się ściśle z ochroną pracy. 
A b y  należycie ocenić ten  p rob lem  trzeba  sobie zdać 
sprawę z tego, że znaczny p rocen t ludnośc i w ie js k ie j 
z przyczyn  z łych  w a ru n k ó w  k lim a tyczn ych  zapada na 
schorzenia reum atyczne, a spo tyka ją  się wsie gdzie 
m a la ria  w ys tęp u je  nagm innie.

N a jw iększy  je d n a k  p rze w ró t s tw arza jący m oż liw o 
ści zw iększenia p ro d u k c ji, po tan ien ia  je j oraz z re a li
zow ania ochrony p racy w  ca łe j rozciąg łości, może być 
os iągnię ty przez ja k  na jd a le j posun iętą m echanizacją  
i  e le k try fik a c ją  ro ln ic tw a .  Zastąp ien ie  p racy  cz łow ie 
k a  p rzy  w y k o n y w a n iu  n a jb a rd z ie j p racoch łonnych 
i  w ycze rpu jących  czynności, p racą m aszyny, a w ięc 
w yko rzys ta n ie  N o w e j  T e c h n i k i  po zw o li na 
w yzw o len ie  ro ln ik a  od prac na jcięższych i  r u jn u ją 
cych jego zdrow ie .

W  ślad za m echan izacją  postępu je e le k try fik a c ja  
gospodarstw  ro lnych , s tanow iących w yższy stopień 
m echan izacji, gdyż obok energ i da je  i  św ia tło . Za
stosowanie en e rg ii e lek tryczne j w  ro ln ic tw ie  spowo
d u je  rów n ież dalsze po tan ien ie  p ro d u k c ji oraz znaczne 
zaoszczędzenie p racy  lu d z k ie j. W edług akadem ika 
M,. S. J e w  r  e i  n  o w  a e le k try fik a c ja  gospodar
stwa ro lnego  spowoduje zaoszczędzenie rą k  roboczych: 
w  h o d o w li o 50%; podczas m ło c k i o 40 —  50%; przy 
strzyży ow iec o 75%; p rzy  p racy  p iłą  ta rczow ą o 50%, 
zw iększając równocześnie w yda jność  p iły  13,5 razy 
itd . M ożna by  spotkać się z za rzu tam i, że postęp w  
ro ln ic tw ie  w yra ża ją cy  się w  zm echan izow aniu prac 
oraz w  zw iększen iu  zużycia naw ozów  pom ocniczych, 
ś rodków  ow ado- i  g rzybobójczych, często żrących lu b  
tru ją cych , spowoduje w iększe niebezpieczeństwa dla  
zd row ia  i  życia ro ln ika . O czyw iście niebezpieczeństwa 
te będą is tn ia ły  jeszcze czas ja k iś , lecz w  m ia rę  roz
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w o ju  naszej te c h n ik i uw zg lędn ia jące j coraz szerzej 
ochronę p racy  w  k o n s tru kc ja ch  wszelkiego rod za ju  
m aszyn ro ln iczych , ostrze ty c h  niebezpieczeństw  zo
stan ie  znacznie stępione. Do zm nie jszenia n iebezpie
czeństw  p rzyczyn ią  się rów n ie ż : w z ras ta jący  poziom  
um ys łow y  i  do jrza łość społeczna ro ln ik ó w , oraz w ią 
żąca się z m echanizacją, e le k try fik a c ją  oraz p rzebu
dową u s tro ju  ro lnego, um ie ję tność zaw odowa i  spe
c ja lizac ja . A  oto k i lk a  p rz y k ła d ó w  gdzie postęp w  ro l
n ic tw ie  łączy się ściśle z ochroną p racy:

W a lka  z chw astam i połączona z w czesnow iosenny
m i p racam i p ie lę g n a cy jn ym i ro ś lin  okopow ych, p rze
m ys ło w ych  oraz w a rzyw , jes t pracą bardzo w ycze r
pu jącą  i  poch łan ia jącą  w ie le  roboczodniów ek. T rw a  
ona oko ło dw óch m iesięcy i  w yko nyw a na  w  w a ru n 
kach d n i o dużej w ilgo tn ośc i i  n is k ie j tem peraturze 
gleby, na ko lanach  lu b  w  po zyc ji s iln ie  pochylone j, 
pow odu je  często trw a łe  schorzenia organ izm u zw łasz
cza w śród kob ie t. D z ię k i m ożliw ośc i zastosowania do 
tych  p rac rozm aitego rod za ju  opie laczy i  spu lchniaczy 
poruszanych s iłą  konną  lu b  m echaniczną, ud z ia ł czło
w ie ka  zm nie jszyć m ożem y do m in im u m .

R ów nież prowadząc w a lk ę  z chw astam i na polach 
obsianych ro ś lin a m i k ło so w ym i i  pos ługu jąc się sze
reg iem  narzędzi specja ln ie  do tego celu zbudow anych 
ja k  zgrzebło, b rona  w id e ra  i  in ne  e lim in u je m y  pracę 
człow ieka. Lecz n ie  ty lk o  w  sposób m echan iczny m o
żem y zw alczać plagę chw astów  —  is tn ie ją  sposoby 
w a lk i chem icznej. Dotychczasowe sposoby te j w a lk i 
polegające na w ys iew ie  pog łów nym  ta k ic h  substan
c j i  ja k  azotniak, k a in it ,  s iarczan żelaza itp . w y m a 
ga ły  specja lnych w a ru n k ó w  a tm osfe rycznych i  częś
ciowo uszkadza ły same k u ltu ry .  N iedaw no jednak 
w y k ry te  i  zbadane s ty m u la to ry  w zro s tu  ro ś lin  (sub
stancje wzrostowe) z w ró c iły  uwagę naukow ców , że 
w łaśc iw ośc i ich  mogą. być w yko rzys tane  d la  skutecz
ne j w a lk i z chw astam i, szczególnie w  k u ltu ra c h  zbo
żowych. Stosowane w  m a łych  bardzo daw kach 1— 5 gr 
na ha, przyśp ieszają w zros t w ie lu  roś lin .

Lecz w  daw kach w iększych (0,1 k g  na ha) oddzia
ły  w u j ą ham ująco na w zros t p ra w ie  w szys tk ich  ro ś lin  
dw u liśc ie nnych  (do k tó ry c h  na leży większość chwas
tó w ); na tom ias t na ro ś lin y  jedno liśc ienne (do k tó ry c h  
należą nasze zboża) n ie  d z ia ła ją  szkod liw ie  naw e t 
p rzy  bardzo dużych daw kach 1— 2 k g  na ha. Niszcze
nie  chw astów  polega na tym , że pod w p ły w e m  sub
s ta n c ji w zrostow ych , następu je w  ro ś lin ie  s ilne  za
chw ian ie  w y m ia n y  m a te rii, zwłaszcza ograniczenie 
fo tosyntezy, a przyśpieszenie procesu oddychan ia; 
rów n ież  zw iększa się rozk ład  b ia łe k  i  w ęglowodanów , 
a zm niejsza się zdolność pob ie ran ia  soli m in e ra ln ych  
z gleby.

Jeżeli dokonam y przeg lądu dotychczasowych spo
sobów zw a lczan ia  chw astów , począwszy od p ie len ia  
ręcznego, poprzez w a lk ę  m echaniczną —  do chem icz
nej, to  zobaczym y w yra źn ie  ja k  d o kon yw u jący  się 
w  te j dz iedzin ie  postęp, e lim in u ją c  bezpośrednią cięż
ką  pracę cz łow ieka, zachow uje jego zd row ie  i  s iły . 
Jako d ru g i p rzyk ła d  m ożem y przytoczyć postęp ja k i 
się zaznaczył w  dz iedzin ie  w ycze rpu jących  i  p raco
ch łonnych  prac żn iw nych .

Począwszy od ż n iw  w yko n yw a n ych  za pomocą sie r
pa, kosy, poprzez ż n iw ia rkę , snopow iązałkę do ko m 
ba jn u , e lim inu jącego  p ra w ie  ca łkow ic ie  pracę czło
w ieka , n ie  ty lk o  p rzy  żn iw ach  lecz rów n ież  i  młocce, 
w id z im y  ja k  now a tech n ika  w  ro ln ic tw ie  re d u ku je  do 
m in im u m  n ie  ty lk o  w y s iłe k  ro ln ik a  lecz rów n ież

ch ro n i go od p rac niebezpiecznych, pow odu jących  
w ie le  n ieszczęśliw ych w yp a d kó w  i  odbyw a jących  się 
często w  z łych  w a run kach  h ig ien icznych  (m łocka).

Również prace p rzy  sprzęcie okopow ych, p rzep ro 
wadzane często w  bardzo c iężk ich  w a run kach  k lim a 
tycznych  i  z tego pow odu szkodzących trw a le  zd ro 
w iu  ro ln ik ó w  (zwłaszcza kob ie t), przez zastosowanie 
kopaczek do z ie m n iaków  i  k o m b a jn ó w  do b u ra k ó w  
zm nie jsza ją  znacznie ud z ia ł p racy człow ieka, pozwa
la ją  na te rm in ow e  w yko na n ie  zb io ró w  i  zw iększa ją  
znacznie opłacalność tych  roś lin .

Tego rod za ju  p rz y k ła d ó w  w skazu jących  na to, że 
postęp w  ro ln ic tw ie  m a bezpośredni w p ły w  na zd ro 
w ie , bezpieczeństwo i  w yda jność  pracy, m ożna b y  cy 
tow ać bardzo w ie le  rów n ież  i  z in n y c h  dz ia łó w  gos
podars tw a ro lnego ja k  m echan izacja  prac w  podw ó
rzu, spichrzu, h o do w li, transporc ie  zew nę trznym  itp . 
Również postęp p rze ja w ia ją cy  się w e w łaśc iw ym  
p rzechow yw an iu  obo rn ika , g rom adzeniu kom postu, 
pom io tu  d rob iu , fe k a li i itp . prac, p rzyczyn ić  się może 
w  bardzo pow ażnym  stopn iu  do pop ra w ie n ia  w a ru n 
k ó w  zd row o tnych  gospodarstwa ro lnego. Z ogólnym  
postępem  w  ro ln ic tw ie  w iąże się ściśle zagadnienie 
budow n ic tw a . D o tyczy ono zarów no b u d yn kó w  gos
podarczych ja k  i  m ieszkalnych. R acjona lne ich  roz
m ieszczenie, rozp lanow an ie  w ew nę trzne  oraz u rzą 
dzenie, łączą się n ie ro ze rw a ln ie  z h ig ieną, bezpieczeń
stw em  i  w yda jnośc ią  pracy. B io rąc  pod uwagę, że 
w ieś m us i u lec p rzebudow ie  pod ką tem  w idzen ia  po
trzeb  ro ln ic tw a  uspołecznionego, przed tw ó rc a m i p ro 
je k tó w  nowego bu d o w n ic tw a  w ie jsk iego , s ta ją  w ie l
k ie  i  odpow iedzia lne zadania.

Osiąganie w yso k ie j w yd a jn ośc i p racy  oraz obniże
n ie  kosztów  p ro d u k c ji, w  gospodarce soc ja lis tyczne j 
n ie  mogą być w y n ik ie m  nadm iernego w y s iłk u  czło
w ieka, lecz rezu lta tem  u m ie ję tn e j o rg an izac ji pracy. 
P o tw ie rdzen ie  tego założenia zna jd u je m y, obserw ując 
stałe podnoszenie n o rm  w yd a jn ośc i w  przem yśle i  b u 
d o w n ic tw ie  dz ięk i zastosowaniu m etod p racy  znanych 
rac jon a liza to ró w .

Jeśli do w łaśc iw e j o rg an izac ji dołączyć jeszcze 
czynn ik  w spółzaw odn ictw a, to w y n ik i p racy mogą być 
wszechstronne. A  w ięc  w łaśc iw a  organ izac ja  p racy 
ogran icza jąc w y s iłe k  cz łow ieka rów no m ie rn ie  po
w iększa za ro bk i i  podnosi jego stopę życiową.

Ten pobieżny przegląd czyn n ikó w  sk łada jących  się 
na postęp w  ro ln ic tw ie  i  zw iązaną z n im  O chronę 
P racy, zn iew a la  nas do postaw ien ia  py ta n ia : czy 
w  każdych w a run kach  m ożna w  p e łn i rea lizow ać n a j
nowsze zdobycze n a u k i i  p ra k ty k i ro ln icze j, ja k  ró w 
nież zw iązaną z n im i socja lis tyczną ochronę pracy? 
Oczyw iście, że i nie. A n i nowoczesne budow n ic tw o , an i 
now a techn ika  agrotechnika , agrob io log ia  i  zootech
n ik a  n ie  mogą być w  p e łn i w yko rzys tane  w  drobnych 
gospodarstwach ro ln ych , co za ty m  idz ie  i  ochrona 
p racy  n ie  może być tu  rea lizow ana.

Jest to  m oż liw e  je d yn ie  w  dużych państw ow ych  
lu b  uspołecznionych gospodarstwach. W  ta k ic h  ty lk o  
gospodarstwach m ożna w yko rzys ta ć  now ą techn ikę , 
zastosować ra c jon a ln ą  organ izację  pracy, a ro ln ic y  
mogą pogłębiać swą wiedzę, k w a lif ik a c je  zawodowe 
i  społeczne.

O siągnięcia ro ln ic tw a  radzieckiego u tw ie rd z a ją  nas 
w  p rzekonan iu , że przebudow a u s tro ju  ro lnego w  P o l
sce L u do w e j p rzyczyn i się n ie  ty lk o  do zw iększenia 
p ro d u k c ji lecz rów n ież  s tw orzy  ro ln ik o w i po lsk iem u 
w a ru n k i h ig ien iczne j, bezpiecznej i  w y d a jn e j pracy.
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DR  M A R IA N  M O SUR

P y i i c a  g l i n o w a
A u to r  om aw ia w ystępow anie  g lin u  p rzy  p ro d u k c ji p rzem ysłow ej, a następnie roz

waża panu jące d a w n ie j i  dziś poglądy na tem at jego szkodliw ości.
D a le j ana lizu je  szczegółowo badania różnych  badaczy (G oralewskiego, Iw a n o -  

w e j, O stro w sk ie j) w  poiuyższym  przedm iocie. Badacze ci p ro w a d z ili dośw iadczenia  
na zw ierzętach i  w yka za li, że g lin  w y w o łu je  zm iany chorobowe w  organ izm ie  
i  wobec tego p y lic a  g lino w a  je s t chorobą zawodową.

W  końcu au to r w skazu je  na m etody zapobiegania p y lic y  g lin o w e j oraz w spo
m in a  o ro l i  p y łu  g lin u  w  zw a lczan iu  krzem icy.

G im u  (A lu m in iu m ) używ ano ju ż  w  X V I  w ie k u  do 
p ro d u k c ji bronzu. W  ro k u  1856 Degousse o d k ry ł, że 
g lin  posiada kow alność podobną do kow alnośe i z ło ta  
i  srebra. D z ięk i te j w łaśc iw ośc i zaczęto używ ać g lin u  
do w y tw a rz a n ia  proszku, k tó ry  zna lazł szerokie za
stosowanie do m a low an ia  ba lonów , sam olotów, ram  
do obrazów  itd . U żyw a się go rów n ież  w  przem yśle po
lig ra fic z n y m  oraz w  p ro d u k c ji tapet. Przed osta tn ią  
w o jn ą  zna laz ł on rów n ież  zastosowanie w  p iro te ch 
nice. W  ogóle zaś g lin  je s t powszechnie używ any 
w  przem yśle m e ta lu rg icznym .

W  różnych  procesach technolog icznych p rzy  obrób
ce g lin u  pow sta je  p y ł:  szczególnie dużo pow sta je  go 
p rzy  fa b ry k a c ji wspom nianego ju ż  proszku. Dużo 
p y łu  pow sta je  rów n ie ż  p rzy  p ro d u k c ji ko ru nd u  
i  u ltra m a ry n y  ze zw iązków  g linu .

P rzem ysł w y tw a rz a n ia  proszku z g lin u  i  jego sto
p ó w  (bronzu) ro z w in ą ł się g łów n ie  w  Niem czech 
(F ra n k fu r t  n/M enem , N orym berga , M onach ium , 
F ue rth ), w  Czechach i  na M oraw ach.

P ierw sze zak łady  p ro d u k c ji p roszku glinow ego po
w s ta ły  z w a rsz ta tó w  z ło tn iczych : b y ły  one źle u rzą 
dzone i  ciasne, co sp rzy ja ło  pow staw an iu  dużego za
py len ia .

G lin  b y ł p ie rw o tn ie  uw ażany za zupe łn ie  n ieszkod
l iw y  d la  zd ro w ia  p ra co w n ikó w  za trud n ionych  p rzy  
pracach z n im  zw iązanych.

Jednakże okoliczność ta, że ludz ie  p ra ca w a li w  b a r
dzo z łych  w a run kach  h ig ien icznych  oraz w  dużym  
zapy len iu  w zb ud z iła  pode jrzen ie u lu d z i m yślących 
uczciw ie , że p y ł g lin o w y  może w y w ie ra ć  szkod liw e 
dz ia łan ie  na p łuca rob o tn ików .

P ie rw szym i badaczam i w p ły w u  g lin u  na zdrow ie  
cz łow ieka b y li:  H i r t h  K e r s c h e n s t e i n e r  
i  W o l i n ę  r. D z ia ła li on i w  d ru g ie j po łow ie  X IX  w .

W ym ien ien i badacze na podstaw ie swoich spostrze
żeń p rzysz li do przekonania, że g lin  n ie  dz ia ła  szkod
liw ie  na u s tró j lu d zk i. O p in ia  ic h  n ie  m ia ła  je dn ak  
is to tn ych  podstaw , ponieważ n ie  ba da li on i lu d z i na 
rażonych na dz ia łan ie  p y łu  g linowego, a je dyn ie  zw ie 
dza li zak łady  pracy, w y tw a rza ją ce  proszek g lino w y .

Do zagadnienia tego powrócono znow u w  osta tn ich 
la tach  przed osta tn ią  w o jn ą  w  zw iązku  ze wzrostem  
śtosowania g lin u  w  różnych  gałęziach przem ysłu, 
g łów n ie  zaś ze w zrostem  p ro d u k c ji proszku g lino w e
go.

K o e l s c h ,  L e d e r e r  i  K a e s t l e  na pod
staw ie swoich badań nad działaniem , p y łu  g linow ego 
na u s tró j lu d z k i, ukończonych w  1933 ro k u  ponow nie 
tw ie rd z il i,  że p y ł g lin o w y  w y w o łu je  ty lk o  p rzew lek łe  
podrażn ien ie  górnych  dróg oddechowych, n ie  pow o
du jąc pow ażnie jszych zm ian chorobow ych w  płucach.

W iosną 1934 r. F  i  1 i  p  o doniósł o sw oich bada
niach, przeprow adzonych w  od lew niach i  sz łifie rn iach  
g lin u , na podstaw ie  k tó ry c h  n a b ra ł on przekonania
0 szkod liw ym  dz ia ła n iu  p y łu  g linow ego na d ro g i od
dechowe. D o e s e, k tó ry  przeprow adza ł badania 
w  1936 r. w  hu tach  i  w  in n y c h  zakładach ob rób k i 
g lin u , n ie  p o tw ie rd z ił pr-zypuszczeń F  i  1 i  p  o.

D op ie ro  badania G o r a l e w s k i e g o  p rze
prowadzone w  1940 r. na  zw ierzętach oraz obserwo
w an ie  p ra co w n ikó w  na rażonych na dz ia łan ie  p y łu  
g linow ego w yka za ły  szkod liw ość  jego dz ia łan ia  na 
p łuca  oraz na u s tró j zw ierzęcy w  ogóle.

G o r a l e w s k i  poddaw a ł k r ó l ik i  i  ś w in k i m o r
skie dz ia łan iu  p y łu  g linow ego po k ilk a  godzin dz ien
n ie  w  ciągu k i lk u  tygodn i. Sekcje zw ie rzą t dośw iad
czalnych i  badania m ik roskopow e p łuc  w yka za ły  
ponad w sze lką w ą tp liw ość , że p y ł g lin o w y  w y w o łu je  
zm iany  zapalne i  zw yro dn ien iow e  w  płucach. S tw ie r
dzono zgrub ien ie  ścian pęcherzyków  p łucnych , roz
rost, a następnie zw yro dn ien ie  tk a n k i łączne j w  p rze
grodach m iędzypęcherzykow ych.

Badan ia  pośm ie rtne p ięc iu  p ra cow n ikó w , k tó rzy  
pon ieś li śm ierć w  czasie w yb uch u  w  fab ryce  proszku 
glinowego, w yka za ły  zm ia ny  chorobowe podobn ie ja k  
u  zw ie rzą t dośw iadcza lnych. Z m ian y  w  p łucach b y ły  
ba rdz ie j rozleg łe, co należy tłum aczyć dłuższym  dzia
ła n ie m  na n ie  p y łu  g linowego.

W  płucach w ym ien ion ych  p ra co w n ikó w  stw ie rdzono 
s tw a rd n ien ia  ogniskow e p łuc  ja ko  w y ra z  przerostu
1 zw yrodn ien ia , a następn ie m arskość tk a n k i łącznej 
w  przegrodach m iędzypęcherzykow ych. W  in nych  
częściach p łuc  s tw ie rdzono nadm ierne rozdęcie pęche
rz y k ó w  p łucnych , k tó re  m ogą pękać, pow odu jąc sa
m o is tną  odmę op łucnow ą. P ow sta je  ona z w y k le  nagle 
p rzy  p racy w śród b u rz liw y c h  ob ja w ów  gw a łtow nego 
bó lu  w  k la tce  p ie rs io w e j i  duszności. Opisane są na
w e t p rzyp a d k i śm ie rc i spowodowanej odm ą op łucno
wą.

Z  nowszych p rac nad dz ia łan iem  g lin u  na us tró j 
zw ierzęcy w y ró ż n ia ją  się sum iennością i  system atycz
nością badania dośw iadczalne przęprowadzone na 
zw ierzętach przez radz ieck ie  a u to rk i M . G. I w a n o -  
w  ą i  J. S. O s t r o w s k ą .  W ym ien ione a u to rk i 
p rzeprow adza ły  badania na szczurach, k tó re  b y ły  pod
dawane dz ia ła n iu  p y łu  g linow ego w  specja lnych k o 
m órkach. Badane szczury b y ły  podzielone na 2 grupy.

P ierw szą grupę szczurów poddawano codziennie 
dz ia łan iu  p y łu  g linow ego w  przeciągu 8 godzin.

D rugą  zaś grupę poddawano dz ia ła n iu  p y łu  g lin o 
wego codziennie w  ciągu 30 m in u t. W  pośm ie rtnych  
badaniach p łuc  zw ie rzą t dośw iadcza lnych a u to rk i ra 
dzieckie s tw ie rd z iły  zm ia ny  chorobowe ty m  w ię k 
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sze im  d łuże j zw ierzę p rzebyw ało  w  kom orze zapylo
ne j. Z m ian y  chorobowe stw ie rdzone przez I w a n o -  
w ą  i  O s t r o w s k ą  p o k ry w a ją  się w y n ik a m i badań 
przeprow adzonych przez G o r a l e w s k i e g o .

A u to rk i radz ieck ie  chc ia ły  się rów n ież  przekonać, 
czy g lin  dzia ła  szkod liw ie  na inne tk a n k i u s tro ju  
zwierzęcego. W  ty m  celu w s trz y k iw a ły  do ż y ł k r ó l i 
kom  0,05 g g lin u  w  czterech m l. ro z tw o ru  f iz jo lo g ic z 
nego codziennie w  ciągu 30 dn i. A u to rk i na  podstaw ie 
ty c h  badań s tw ie rd z iły , że g lin  w y w o łu je  rów n ież  cięż
k ie  zm iany  chorobowe w  in n y c h  tkan kach  u s tro ju  
zw ierząt. P o tw ie rd z iły  rów n ież  to, że szkod liw e  dz ia ła 
n ie  g lin u  w ys tęp u je  naw e t w tedy , gdy p rze rw ano do
p row adzan ie  now ych  daw ek g lin u  do u s tro ju  zw ie 
rzą t dośw iadczalnych.

Z ja w is k o  to  da w n ie j zaobserwow ał J a e g e r .  D o
w odz i to, że dz ia łan ie  g lin u  na u s tró j je s t n a tu ry  che
m iczne j. G o r a l e w s k i  zauw aży ł to  z ja w isko  u  łu 
dził. S tw ie rd z ił on m ianow ic ie , że po zaprzestan iu p ra 
cy w  py le  g lin o w y m  przez n ie k tó ry c h  rob o tn ików , 
zm iany chorobowe w  p łucach postępow a ły da le j.

A u to rz y  francuscy  J u l l i e n ,  V a l l e c a l l e  i  Le~  
a n d r  i  s tw ie rd z ili rów n ież  trw a łe  zm ia ny  chorobowe 
w  tkance p łucne j zw ie rzą t dośw iadczalnych. G o r a 
l e w s k i  p ie rw szy  na podstaw ie sw ych badań na 
zw ierzętach i  na podstaw ie  obserw acji lu d z i z a tru d 
n ion ych  p rzy  pracach z g linem  s tw ie rd z ił, że p y ł po
w o du je  schorzenie p łuc, k tó re  o k re ś lił ja k o  p y licę  p łuc  
a lum in io w ą  (A lu m in ium lu ng e ).

W  ten sposób G o r a l e w s k i  dow iód ł, że py lica  
a lu m in io w a  je s t chorobą zawodową, gdyż w y w o łu je  
ją  ściśle okreś lony czyn n ik  szkod liw y  w ys tępu jący  
w  zw iązku  z pracą.

D z ięk i s ta ran iom  G o r a l e w s k i e g o  p y lic a  g lin o 
w a została z dn iem  29.1.1943 r. w p row adzona do n ie 
m ieckiego spisu chorób zaw odowych, podlegających 
odszkodowaniu.

W  N iem ie ck ie j R epublice D em okra tyczne j p y lic a  g l i
now a została uznana za chorobę zawodową, podlega
jącą rów n ież  odszkodow aniu na podstaw ie rozporządze
n ia  o chorobach zaw odow ych z dn. 27.12.1947 roku .

Przebieg p y lic y  g lin o w e j jes t następu jący: w  p ie rw 
szym okresie choroby pod w ły w e m  p y łu  g linowego 
w ys tęp u ją  o b ja w y  podrażn ien ia  dróg oddechowych 
oraz o b ja w y  ob rony ze s trony  tychże. O kres ten zna
m io n u je  kaszel z odp luw an iem  znacznej ilo śc i w yd z ie 
l in y  ś luzowej dróg oddechowych. O b ja w y  te p rzyp o 
m in a ją  zm iany chorobowe w yw o łane  przez in n y  p y ł 
np. w ęg low y, azbestowy, k rzem o w y itp .

T y lk o  dok ładny  w y w ia d  odnośnie rod za ju  p racy ba
danego może nam  służyć za drogowskaz, że chodzi tu  
o początek poważnej choroby. Zdarza się, że us tró j 
p o tra f i opanować p ie rw szy  okres choroby. W  in n ych  
przypadkach  choroba p rzyb ie ra  postać łagodną.

Z darza ją  się je dn ak  p rzyp ad k i, w  k tó ry c h  u s tro jo w i 
n ie  uda je  się zw alczyć szkod liw ego dz ia łan ia  p y łu  
g linowego. Choroba p rzyb ie ra  w ted y  fo rm ę  złoś liw ą, 
kończącą się n iepom yśln ie  d la  chorego.

C horzy na p y licę  g lin o w ą  skarżą się na duszność, 
kaszel, bó le k łu ją c e  w  czasie oddychania, chudnien ie . 
Oprócz tych  ob jaw ów , w ys tępu jących  ze s trony  k la tk i 
p ie rs iow e j, p o ja w ia ją  się bó le o cha rakterze reum a

tycznym , bó le  żołądka, nudności, zaburzenia ze s tro 
n y  na rządów  traw ie n n ych . W ystępu ją  rów n ież  bó le 
szarpiące, św id ru jące  w  ja m ie  brzusznej.

Poznanie szkod liw ego dzia łan ia  g lin u  na u s tró j zw ie 
rzęcy, opartego na b iochem icznym  odczynie tk a n k i 
w  ze tkn ięc iu  się z n im  po zw o liło  us ta lić  now ą choro
bę, k tó re j pow staw anie  zw iązane je s t ściśle z pracą, 
połączoną z w ch łan ia n ie m  p y łu  g linowego. Znajom ość 
is to tn e j p rzyczyny  pow staw an ia  p y lic y  g lin o w e j u ła 
tw i rów n ież  h ig ie n is to m  p racy je j zwalczanie.

Zapobieganie p y lic y  polega na:
(1) do k ła dnym  uszcze ln ian iu  procesów technolog icz

nych, p rzy  k tó ry c h  pow sta je  p y ł g lino w y ,
(2) ra c jo n a ln ym  urządzen iu  m ie jscow ych  m echan icz

nych  w yc iągów .
Do prac p rzy  obróbce a lu m in iu m  mogą być dopusz

czeni ludz ie  z zupe łn ie  zd ro w ym  narządem  oddecho
w y m  bez skłonności do n ieży tow ych  schorzeń. Ogólne 
badanie le ka rsk ie  pow inno  być  zawsze połączone 
z ren tgeno log icznym  badaniem  płuc. Prócz tego po
w in n o  się zawsze przeprowadzać sp irom etryczne ba
danie p łuc  celem określenia- życ iow e j ic h  pojem ności, 
k tó ra  u lega stopn iow em u zm nie jszen iu  w  przebiegu 
p y lic y  g lino w e j. W  razie s tw ie rdzen ia  zm ian  chorobo
w ych  w  p łucach należy danego p ra cow n ika  n a ty c h 
m ia s t usunąć  z p racy  p rzy  obróbce g linu .

Jeszcze jeden p rob lem  łączy się z g linem , o k tó ry m  
należy wspom nieć choćby pobieżnie. Jest to  zagadnie
nie  zw a lczan ia  p y lic y  k rzem ow ej za pomocą dodawa
n ia  1— 2% p y łu  g linow ego do p rzestrzen i zanieczysz
czonej py łem  krzem ow ym .

Z p rac au to rów  am erykańsk ich  ( D e n n y  i  in n i), 
dokonanych w  la tach  1937— 1939 w y n ik a , że p y ł g l i
no w y  u tru d n ia  rozpuszczanie cząstek p y łu  k rzem ow e
go, ham u jąc  w  ten  sposób szkod liw e  dz ia łan ie  k rze 
m io n k i na tka n kę  płucną.

Dośw iadczenia B  e 1 t ‘a i  K i n  g‘a z ro k u  1943, na 
stępnie K i n  g‘a i  in n y c h  z ro k u  1945 n ie  p o tw ie rd z iły  
doda tn ich  w y n ik ó w  badań poprzednich au torów . D a l
sza badania przeprowadzone przez K in g ‘a, 
W  r  i  g h  t ‘a, R  a y ‘a i  H a r r i s o n a  ogłoszone osta t
n io, w skazu ją  na doda tn ie  dz ia łan ie  p y łu  g linow ego 
na proces pow staw an ia  p y lic y  krzem ow e j, opóźnia jąc 
znacznie je j w ys tąp ien ie  u zw ie rzą t dośw iadczalnych.

Zagadn ien ie dodatn iego w p ły w u  g lin u  na proces 
ham ow ania  pow staw an ia  k rzem icy  n ie  je s t jeszcze 
ostatecznie rozw iązany. W skazana je s t w ie lk a  ostroż
ność w  stosowaniu zapobiegawczym  g lin u  p rzec iw ko  
szkod liw em u dz ia ła n iu  na p łuca  k rze m io n k i. D z is ia j 
w ie m y  już , że g lin  w y w ie ra  w y b itn ie  szkod liw y  w p ły w  
na tk a n k i us tro jow e . Dalsze badania n ie w ą tp liw ie  
w y ja śn ią  obecne w ą tp liw ośc i.
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W Ł O D Z IM IE R Z  S T Ę P IE Ń

Prewencja przeciwpożarowa w zakładach przemysłowych
(W skazów ki organ izacyjne)

Poniższy a r ty k u ł u jm u je  synte tyczn ie, w  sposób zw ięz ły  i  p rze jrzys ty , całość o r 
gan izac ji obrony p rzec iw pożarow e j w  zakładzie  pracy, co stanow i m a te ria ł do odpo
w iedn ich  in s tru k c ji,  k tó re  każdy zakład po w in ie n  opracować we w łasnym  zakresie. 
D a le j a u to r szczegółowo om aw ia  sposób rozm ieszczenia zaopatrzenia wodnego, u rzą 
dzeń a la rm ow ych , zadania s łużby p rzec iw pożarow e j i  k o n tro lę  stanu bezpieczeństwa.

P rzem iany w  s tru k tu rz e  społeczno-ekonom icznej 
P o lsk i w ysu nę ły  zagadnienie p re w e n c ji p rzeciw poża
ro w e j na czoło zagadnień pożarn iczych. W a lka  z po
ża ram i u leg ła  przeobrażeniu. Dziś stosu jem y na sze
roką  skalę p ro fila k ty k ę  pożarową, n ie  dopuszczając 
do pow staw an ia  pożaru i  do jego rozw o ju . A k c ja  p re 
w e ncy jn a  stosowana z coraz w iększym  powodzeniem  
w  przem yśle da je w  efekcie pozy tyw ne re zu lta ty  
zm nie jszenia ilo śc i pożarów , a w ięc zarów no s tra t m a
te r ia ln y c h  ja k  lu dzk ich . A b y  je dn ak  ilość pożarów  
i  zw iązane z n im i s tra ty  zm nie jszyć do m in im um , 
w  ba rdz ie j zaś id ea lnym  i  pe rspek tyw is tycznym  u ję 
c iu  osiągnąć ich  s topn iow ą i  system atyczną lik w id a 
c ję  —  kon iecznym  je s t w skazyw an ie  i  rea lizow an ie  
w sze lk ich  m o ż liw ych  sposobów, k tó re  usp raw n ią  do
tychczasowe m etody ob rony p rzeciw pożarow e j na 
szych fa b ry k . Poniże j podam y w ska zów k i dotyczące 
o rgan izac ji ob rony przec iw pożarow e j w  p rzeds ięb io r
s tw ach przem ysłow ych.

C harakte rystyczną  cechą rozw o jo w ą  przem ysłu  w  
P lan ie  6 - le tn im  je s t budow a now ych  zak ładów  i  m o
dern izac ja  ju ż  is tn ie jących . W  przypadkach  budow y 
now ych  zakładów , ja k  rów n ież  m odern izac ji is tn ie ją 
cych bu dyn ków , zaspakajane są w ym agan ia  bezpie
czeństwa przeciw pożarow ego i  to zarów no w  odnie
s ien iu  do samej k o n s tru k c ji b u d yn kó w  ja k  i  p ro d u k c ji 
oraz w ew nę trznych  urządzeń. N ie  w szystk ie  je dn ak  za
k ła d y  przem ysłow e odpow iada ją  w  c h w ili obecnej 
ty m  w a ru n ko m  przec iw pożarow ym , k tó re  spełniane są 
p rzy  budow ie  now ych . W  zakładach tych  m im o  na le 
ży te j p ro d u k c ji is tn ie je  szereg czynn ikó w  w p ły w a ją 
cych w  m n ie jszym  lu b  w iększym  stopn iu  na niebez
pieczeństwo pow stan ia  pożaru. A k c ja  zapobiegawcza 
w  przem yśle ze w zg lędu na różnorodność i  p rzypad
kow ość pow staw an ia  pożarów , ja k  rów n ież  ze w zg lę 
du na m ożliw ośc i rozw in ię c ia  się pożaru m ałego na 
pożar duży, m us i być ja k  n a jb a rd z ie j wszechstronna 
i  p rzew idu jąca . Szeroko i  w  sposób zorgan izow any 
prowadzona akc ja  przeciw pożarow a m usi poprzez ana
lizę  pożarów  w y k ry w a ć  p rzyczyny  ich  pow staw an ia  
oraz przebieg ic h  rozw o ju , w n ik a ją c  w  cha rak te r za
grożenia pożarowego, op ie ra jąc się na procesach p ro 
du kcy jn ych , urządzeniach techn icznych a naw e t n e _  
k o n s tru k c ji b u do w li. Z a k ła d y  poszczególnych branż 
przem ysłu  s tanow ią  zespoły oddzie lnych procesów 
p ro d u kcy jn ych  o różnych  stopniach niebezpieczeństwa 
pożarowego, k tó re  okreś lić  m ożem y rodza jem  su ro w 
ca, sposobami dostarczania go do procesu p ro d u k c y j
nego i  szeregiem in n y c h  e lem entów . K ażdy zakład 
p racy  zatem  organ izu jąc  w ła śc iw y  system zapobie
gawczy w in ie n  op ierać się na sta łe j i p lanow e j akc ji, 
zm ie rza jące j do zapobieżenia n iebezpieczeństwu po
żaru, grożącego przede w szys tk im  w  to k u  n o rm a ln e j 
pracy. D latego też w  ty m  celu konieczne je s t opraco
w an ie  szczegółowych in s tru k c ji dostosowanych do w a 

ru n k ó w  i  cha rak te ru  p ro d u k c ji żakładu. In s tru k c ja  ta 
ka  pow inna  obejm ować:

a) w łaśc iw e  zabezpieczenie bu dyn ków , maszyn, 
urządzeń techn icznych oraz w szelkiego rod za ju  in s ta 
la c ji energetycznych, c iep lnych, m echan icznych itp .,

b) odpow iednie, do is tn ie ją cych  w  zakładzie pracy 
w a ru n k ó w  technicznych, składow anie , tra n sp o rt 
i  obróbkę surowca, w yk lucza jące  m ożliw ośc i samoza
p łonu,

c) bezpieczny, pod w zględem  pożarow ym , to k  p ra 
cy i  um ie ję tność obchodzenia się z urządzeniam i, k tó 
re  mogą stać się pośrednią lu b  bezpośrednią przyczyną 
pożaru.

d) ś rod k i un ie m oż liw ia jące  przenoszenie się ognia 
do in n ych  pomieszczeń w  bu d yn ku  lu b  na inne  ob iek
ty  sąsiednie,

e) rac jona lne  rozm ieszczenie podręcznych środków  
gaśniczych służących do ugaszenia ew entualnego po
żaru w  początkow ej fazie,

f) sposoby usuw an ia  odpadków  ła tw o p a ln ych  i  za
nieczyszczeń z sal p ro du kcy jn ych ,

g) ins ta low an ie  d robnych  urządzeń u n ie m o ż liw ia ją 
cych dz ia łan ie  ognia na otoczenie (popie ln ice wodne 
i  zw yk łe , herm etyczne s k rz y n k i na  czyściwo i  inne).

Poza fo rm a ln y m  rozpracow an iem  tych  n a jw a ż n ie j
szych zagadnień pomocą d la  zak ładu  w  organ izac ji, 
n a jb a rd z ie j w łaśc iw ego system u zapobiegawczego, bę
dą ana lizy  sta tystyczne  p rzyczyn  i  m ie jsc pożarów. 
Na ich  podstaw ie, a w ięc na podstaw ie stałego badania 
sy tu a c ji pożarow ej w  p rzedsięb iorstw ie , można zw ró 
cić szczególną uw agę na zabezpieczenie m ie jsc  w ra ż 
liw y c h  i  n iebezpiecznych pod w zględem  pożarowym . 
O rgan izu jąc apara t och ronny na w ypadek w yb uch u  
pożaru, k ie ro w n ic tw o  zak ładu  m usi m ieć na uwadze: 
służbę przeciw pożarow ą, urządzenia stałe i  sprzęt 
p rzeciw pożarow y. Sam system o rgan izacy jny  apara tu  
ochronnego, jego ilość, jakość i  rozm ia r, na leży dosto
sować do is to tn ych  po trzeb zak ładu  oraz w a ru n kó w  
lo ka ln ych  w  ten sposób, aby zapew nić m aks im um  bez
pieczeństwa przeciwpożarowego. C zyn n ik i a d m in i
s tracy jne  i  fachow e p lan u ją c  organ izację  apara tu 
ochronnego p o w in n y  uw zg lędn iać w ie lkość  ob iektu  
podlegającego ochronie, jego m a te ria ł bu du lcow y  (b io
rąc pod uwagę jego odporność na ogień), stopień ła -  
tw opa lnośc i przerab ianego surowca, dostęp do po
szczególnych pomieszczeń fab rycznych , stopień niebez- 
czeństwa sam ozapłonu lu b  zap łonu technicznego 
i  ew en tua lną  pomoc z zew ną trz  (sąsiedzką). Dopiero 
w  oparc iu  o w ła śc iw ie  rozp racow any p lan , na leży prze
w idzieć odpow iedn i stan i  system służby ochronne j, 
liczbę n iezbędnych po s te runków  sta łych, obchodowych 
i  specja lnych oraz b ryg ad  pogo tow i sal fab rycznych , 
system y s ta łych  urządzeń p rzec iw pożarow ych  i  ochron
nych, dostateczną ilość sprzętu pożarniczego i  jego ra 
c jona lne rozm ieszczenie na te ren ie  zakładu, system a la r
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m ow y, w reszcie w spó łdz ia łan ie  w  akcjach ra tu n k o 
w ych  na w ypadek pożaru z pomocą sąsiedzką.

P rzew idu ją c  stale urządzenia przeciw pożarow e  trze 
ba pam iętać przede w szys tk im  o urządzeniach p io ru -  
nochronnych , zabezpieczających zakład przed sku tka 
m i w y łado w a ń  a tm osferycznych. Duże b u d y n k i p rze
m ysłowe, w ie lo p ię trow e , zależnie od rozm ia rów , po
w in n y  być wyposażone w  jedną lu b  k ilk a  d ra b in  że
laznych wychodzących ponad dach i  uz iem ionych . B u 
d y n k i te  p o w in n y  być wyposażone w  m eta low e p iony 
wodne, za insta low ane p rzy  d rab inach  sta łych, w zg lęd
n ie  stanow iące ic h  część sk ładow ą (bocznicę). P iony 
p o w in n y  być wyposażone w  węże tłoczone i  p rą d o w n i
ce un iw ersa lne , umieszczone w  szafkach p rzy  w y lo 
tach p ionów . Z ak ła d  p racy w  m ia rę  po trzeb loka lnych- 
po w in ie n  być zaopatrzony w  dostateczną ilość w ody 
i  urządzeń służących do je j doprow adzen ia na m ie j
sce zagrożone pożarem. Ponieważ w  zakładach p rze
m ysłow ych  ta k ie  czy inne zaopatrzenie w odne is tn ie je , 
trzeba w  szczególności zw róc ić  uwagę na p lanow ą 
k o n tro lę  i  konserw ację  is tn ie ją cych  p u n k tó w  w odnych, 
basenów, studzien, sieci hyd ran to w ych , sam oczynnych 
w odociągów  tryskaczow ych , w odociągów  w e w n ę trz 
nych  z k ra n a m i i  s tudz ienkam i pożarow ym i, posiada
nych  m otopom p itp .

W  ca łym  zakładzie  p racy p o w in n y  być w idoczne 
znaki, wskazujące m ie jsca, w  k tó ry c h  zn a jd u je  się 
sprzęt pożarn iczy, urządzenia przeciw pożarow e i  p u n k 
ty  czerpania w ody. S pecja ln ie  oznaczone urządzenia 
a larm ow e p o w in n y  być umieszczone w  m ie jscach w i
docznych i  dostępnych. W  tych  p rzypadkach  k iedy  
m nie jsze zak łady p racy n ie  posiadają s ta łych  urządzeń 
p rzec iw pożarow ych  konieczne je s t dobre zaopatrzenie 
w  podręczny sprzęt pożarn iczy, na k tó ry  sk łada ją  się: 
beczki i  w ia d ra  z wodą, skrzyn ie  z p iask iem , łopa ty, 
gaśnice śniegowe, proszkowe, te trow e , p ianow e i  p ły 
nowe, h y d ro n e tk i w odne i  p ianowe, h y d ro p u lty , koce 
azbestowe, bosaki itp . P rzedsięb io rstw a wyposażone 
w  sprzęt m o to ro w y  p o w in n y  zw racać uwagę na sta ły 
zapas m a te ria łó w  pędnych w  zb io rn ika ch  m otopom p 
i  w  naczyniach zapasowych oraz na sta łą  konserw ację  
tego sprzętu. Konieczne są p rzy  ty m  codzienne k i lk u 
m in u tow e  p róby  z p ra cu jącym  s iln ik ie m  oraz p rz y n a j
m n ie j raz na siedem do ośm iu d n i p róby  urządzeń 
w odnych, m otopom py, węży ssawnych i  tłocznych 
oraz prądow n ic .

P rzew idu ją c  ś ro d k i u tru d n ia ją ce  rozszerzenie  się 
pożaru  należy zw róc ić  uw agę na ognioodporne k la tk i 
schodowe, s tropy, d rzw i, uszczelnione m a te ria łe m  og
n io trw a ły m  o tw o ry  transm isy jne , przewodow e, tra n s 
po rtow e itp . D z ia łan ie  skuteczne apara tu  ochronnego 
w  to ku  a k c ji ra tow n icze j jes t spraw ą rów n ież  bardzo 
ważną.

O rgan izację  a k c ji ra to w n icze j na w ypadek pożaru, 
zak łady  rozpocząć p o w in n y  od szkolen ia personelu 
apara tu  ochronnego i  op racow an ia  p lan ów  ob rony za
k ła d u  przed pożarem. A k c ja  ta  pow in na  obejm ować 
przep isy regu lu jące  dla  danego p rzeds ięb iors tw a spo
sób dz ia łan ia  apara tu  ochronnego w  to ku  a k c ji ra to w 
n icze j oraz zachowanie się za łog i fab ryczne j na w yp a 
dek pożaru. K on iecznym  je s t rów n ież  przygo tow an ie  
szczegółowych p lan ów  o b ie k tu  na uży te k  straży pożar
nych  z oznaczeniem p u n k tó w  w ra ż liw y c h  pod w zg lę 
dem  pożarow ym , stopnia w y trzym a ło śc i na ogień po
szczególnych e lem entów  ob iektu , dróg i  dostępu do 
pomieszczeń fab rycznych , w y jść  ew akuacy jnych , roz

m ieszczenia sprzętu, urządzeń s ta łych  p rzeciw pożaro
w ych , p u n k tó w  czerpania w ody itp . Poza ty m  p lan  
a k c ji ra tow n icze j na w yp ad ek  pożaru obejm ow ać po
w in ie n - rozm ieszczenie po s te runków  ochronnych 
i  a la rm ow ych , sposoby a la rm ow an ia , zw a lczan ia  ognia, 
ra to w a n ia  urządzeń fab rycznych , ruchom ości, p ro d u k c ji 
itp . W ażnym  i  od rębnym  zagadnieniem  będzie szcze
gó łow y p la n  ew aku ac ji lu d z i i  zw ie rzą t. Celem p ra k 
tycznego p rzygo tow an ia  służb p rzec iw pożarow ych  do 
a k c ji na w ypadek w yb uch u  pożaru, na leży p rzep ro 
wadzać system atycznie próbne a la rm y, ćw iczenia z po
siadanym  sprzętem  i  ćw iczen ia  bo jowe. W  zakładach 
posiadających stosunkow o dużą ilość m ie jsc  w ra ż li
w ych  pod względem  pożarow ym , na leży okreś lić  ilość 
i  rozm ieszczenie s ta łych  po s te runków  a la rm ow o- 
-och ronnych , w yposażonych w  ś ro d k i a la rm ow e oraz 
dostateczną ilość sprzętu podręcznego do c h w ili p rz y 
byc ia  m ie jscow e j fab ryczn e j straży pożarnej. Do zadań 
służb p rzec iw pożarow ych  zarów no w  w a ru n ka ch  po
s te run ków  sta łych  ja k  i  obchodowych pow inno  na 
leżeć:

a) k o n tro lo w a n ie  ogólnego stanu zabezpieczenia 
przeciw pożarow ego zakładu,

b) sta ła  k o n tro la  nad u trzym an ie m  w  n a le ży tym  sta
n ie  urządzeń p rzec iw pożarow ych  i  sprzętu poża rn i
czego,

c) s tw orzenie ta k ic h  w a ru n k ó w  w  sw oim  re jon ie  
dzia łan ia , w  k tó ry c h  wzn iecenie ognia je s t n iem oż
liw e ,

d) w  przypadkach  niem ożności zupełnego w y e lim i
now an ia  m ożliw ośc i pow stan ia  pożaru —  na tychm ias
tow e i  szybkie  lik w id o w a n ie  ognia, p rzy  użyc iu  pod
ręcznego sprzętu gaśniczego, w  zarodku,

e) n iezw łoczne zaa la rm ow anie  (wezwanie pomocy) 
zak ładow e j straży pożarnej, w  celu ubezpieczenia 
i  zw iększen ia s ił na 'w yp a d e k , gdy źród ło  ognia n ie  zo
stanie z likw id o w a n e  w ła s n y m i środkam i,

f) m ob ilizow an ie  salowego przeciw pożarow ego pogo
to w ia  loka lnego i w łączen ie go do akc ji,

g) w yko na n ie  czynności, m a jących  na celu n iedo
puszczenie do rozszerzania się pożaru i  zabepieczenie 
otoczenia,

h) p rzec iw dz ia łan ie  panice i  czuw anie nad p ra w id 
ło w ą  ew akuac ją  lu dz i, środków  p ro d u k c ji i  narzędzi 
pracy.

W  o rg an izac ji system u zapobiegawczego specja lną 
uwagę na leży zw róc ić  na system  k o n tro ln y  bezpieczeń
stwa przeciwpożarowego. P rzy ją ć  na leży zasadę co
dziennej k o n tro li m agazynów  i  pomieszczeń fa b rycz 
nych  przed zam kn ięc iem  i  zap lom bow aniem , poste
ru n k ó w  w  p u nk tach  niebezpiecznych pod względem  
pożarow ym  obchodowych i  specja lnych, gotowość s il
n ik ó w  sprzętu m otorowego, au tom atyczne urządzenia 
przeciw pożarow e w  m ie.scach szczególnie zagrożo
nych, to k  i  dzia ła lność służb przeciw pożarow ych . 
O kresow ą k o n tro lą  na leży ob jąć stan zabezpieczenia 
bu dyn ków , urządzeń technicznych, p ro du kcy jn ych , 
energetycznych, ośw ie tlen iow ych , m echanicznych 
i  ogrzew niczych oraz s ta łych  urządzeń przeciw poża
ro w y c h  i  sprzętu pożarniczego. O rgan izu jąc k o n tro le  
dorywcze, trzeba sprawdzać stan gotowości bo jow e j 
i  w yszko len ia  s traży pożarnej, b ryg ad  pogo tow i sal 
fab rycznych , załóg poszczególnych sal fab rycznych  
w  sensie stosowania się p ra co w n ikó w  p ro d u kcy jn ych  
do przepisów  i  zasad p re w e n c ji przec iw pożarow e j oraz 
stan sprzętu pożarniczego i  urządzeń a la rm ow ych . W  o- 
kres ie  wzm ożenia czujności w  d n i przedśw iąteczne
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i  św iąteczne na leży specja lną uwagę zwracać na k o n 
tro lę  sal fab ryczn ych  przed ic h  k o m is y jn y m  zam kn ię 
ciem , a w  szczególności na: wygaszanie ognia w  p ie 
cach, cen tra lne w yłączen ie  do p ływ u  p rą du  i  urządzeń 
m echanicznych, czystość i  porządek na salach p ro d u k 
cy jnych , gotowość bo jow ą sprzętu pożarniczego i  u rzą 
dzeń oraz do b ry  dostęp.

Jak  w id z im y  sama akc ja  ob rony przed pożaram i 
m usi być przygo tow ana w  każdej c h w ili do na jb a rdz ie j 
pow ażnych in te rw e n c ji,  chociaż akc ja  gaśnicza p o w in 
na ograniczać się do lik w id a c ji pożaru w  jego począt
kow e j faz ie  —  bez pow ażnie jszych s tra t m a te ria lnych . 
O powszechności a k c ji p re w e n cy jn e j m ó w i nam  usta
w a z dn ia  4.II.1950 r. o ochron ie p rzeciw pożarow e j

i  je j o rgan izac ji (Dz. U. R. P. N r  6 z dn ia  28.11.1950 r.) 
w  rozdzia le  2, a rt. 6, pu nkc ie  .2 w  sposób następu jący:

„W  s z y s t k i e  o s o b y  f i z y c z n e  l u b  
p r a w n e  o b o w i ą z a n e  s ą  w s p ó ł d z i a 
ł a ć  w  a k c j i  z a p o b i e g a w c z e j  i  p o n o 
s z ą  o d p o w i e d z i a l n o ś ć  z a  s z k o d y ,  
j a k i e  z p o w o d u  i c h  n i e d b a ł o ś c i ,  
l e k k o m y ś l n o ś c i  l u b  o p i e s z a ł o ś c i  
w  w y k o n y w a n i u  p o l e c e ń  w ł a d z  p o 
ż a r n i c z y c h  p o n i ó s ł  p o w i e r z o n y  
i c h  p i e c z y  m a j ą t e k  n a r o d o w y  
w s k u t e k  w y b u c h u ,  p o ż a r  u ".

P rzedsięb io rstw a, re a lizu ją c  pędane ś ro d k i przezna
czone d la  och rony m ie n ia  uspołecznionego, u n ikn ą  
s tra t m a te ria ln ych  i  dezorgan izacji pracy.

IN Ż . Z. P IO T R O W S K I 
C e n tra lny  In s ty tu t  O chrony P racy

Maska ochronna do spawania elektrycznego
I. W s t ę p

Do C entra lnego In s ty tu tu  O chrony P racy nadesła
n y  został przez Z a k ła d y  W ytw órcze  P orce lany E le k 
tro tech n iczn e j w  Brzezince k /M y s ło w ic  p ro je k t m aski 
ochronne j do spawania e lektrycznego. P ro je k t m aski, 
op racow any przez ob. S kow rona  Stefana, p ra cow n ika  
w w . Z ak ła dó w  W ytw órczych , przesłany został do 
C IO P  w  celu rozpow szechn ienia go. Po om ów ien iu  spra
w y  z C e n tra ln ym  Zarządem  P rzem ysłu  M aszyn E le k 
tryczn ych  uzgodnione zostało, że p ro je k t ob. S kow rona 
S tefana będzie op isany w  m ies ięczn iku  BH P , a C IO P 
um ieści k ró tk ą  op in ię  na tem at nadesłanej m ask i 
ochronnej.

W edług in fo rm a c ji,  uzyskanych w  C e n tra lnym  Z arzą
dzie P rzem ysłu  M aszyn E le k tryczn ych , Z a k ła d y  'Wy
tw órcze  P orce lany E le k tro techn iczn e j w yka za ły  dużo 
in w e n c ji w  ro zw ią zyw a n iu  i  u s p ra w n ia n iu  bolączek 
swego zak ładu  z zakresu bezpieczeństwa i  h ig ie n y  p ra 
cy, co na leży z uznan iem  podkreślić .

Tego rod za ju  in ic ja ty w a  jes t bardzo pożyteczna dla 
a k c ji bhp. Jest ona godna naśladow an ia  i  podjęcia  
przez inne  zak łady  pracy. Pon iże j zam ieszczamy opis 
i  ry s u n k i m ask i ochronne j do spawania 'e lektrycznego.

II. Maska ochronna do spawania elektrycznego 
ze stałym okienkiem przezroczystym i od- 
chylnym okienkiem kolorowym

D la  najlepszego usp raw n ie n ia  p ra cy  spawania e lek
trycznego masce nadano trz y  zasadnicze cechy:

1) możność odchylen ia  ca łe j osłony, bez zde jm ow a
n ia  opasek m ocu jących  m askę na g łow ie ;

2) sta łe  ok ienko  ochronne przezroczyste, um ocow a
ne na stałe w  osłonie, k tó re  pozw ala na o b ija n ie  
m ło tk ie m  sz lak i spawu, zabezpieczając oczy przed 
od p ryska m i sz lak i;

3) odchylne ok ienko  ko lo row e, zabezpieczające oczy 
podczas spawania.

M aska sk łada się z osłony, w yko na ne j z f ib r y  oraz 
z pasków  m ocu jących  całość na g łow ie . Osłona jes t 
um ocow ana ob ro tow o na paskach m ocu jących, co po 
zw ala na odchylen ie  osłony. Na osłonie jes t odchylne 
ok ienko  ko lo ro w e  oraz ok ienko  um ocowane na stałe 
w  osłonie, k tó re  zabezpiecza oczy przed odpryskam i

sz lak i p rzy  o b ija n iu  te jże  ze spawu. D z ię k i tem u spa
wacz ma obie ręce w o lne.

O p i n i a .  P rzeprow adza jąc dok ładną  analizę nade
słanego p ro je k tu  dochodzi się do w n iosku , że usp raw 
n ien ie  polega na tym , iż om aw iana ochrona łączy w  so

bie  szereg ta k ic h  rozw iązań  k o n s tru k c y jn y c h , k tó re  
każde osobno zna jdow a ło  ju ż  zastosowanie w  różnych 
typach  p rodukow anego sprzętu, lecz n ie  b y ło  złączo
ne w  je dn ym  obiekcie.

W  nadesłanym  p ro je kc ie  uw zględn ione są t r z y .z a 
le ty  kon s tru kcy jn e , pożądane d la  osłon tego rod za ju :

1) odchylność osłony, bez po trzeby  zde jm ow an ia  je j 
z g łow y ;

2) odchylność samej szybk i b a rw n e j;
3) ochrona oczu przed od p ryska m i sz lak i przez bez

ba rw n ą  szybkę osadzoną w  masce.
U w zględn ien ie  w  je dn e j ochron ie  w szys tk ich  trzech 

e lem entów  czyn i z tego sprzętu osłonę b. un iw ersa lną , 
o dużym  zakresie zastosowania.

III. Inne podobne typy osłon
Jednocześnie po dkre ś lić  należy, że podobny typ  

osłony odchy lne j p ro d u ku je  się rów n ież  w  k ra ju  od 
k i lk u  la t  (w  FSR w  K atow icach , u l. Czerwonej A r 
m ii 45). Różnica m iędzy nadesłanym  p ro je k te m  
a w ym ien ion ą  osłoną p rodukow aną w  k ra ju  polega na
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tym , że szybka ba rw n a  w  d ru g im  w yp a d ku  n ie  jes t 
zam ocowana odchyln ie .

Znane są rów n ież  zagraniczne ty p y  osłon sta łych, 
k tó re  m a ją  odchy ln ie  um ocow aną szybkę ba rw n ą  i  na 
stałe osadzoną szybkę bezbarwną, podczas gdy cała 
osłona n ie  jes t odchylna.

P rzy  w y k o n y w a n iu  osłon w ed ług  załączonego szk i
cu natężałoby p rzew idzieć m ie jsce na w k ła d a n ie  c ien
k ie j szybk i bezbarw ne j przed szybką ba rw ną, celem

ochrony kosztow ne j szybk i b a rw n e j od od p ryskó w  roz
topionego m e ta lu  lu b  szlaki.

S zybk i bezbarw ne są tan ie  i  m ożna je  ła tw o  w y m ie 
n iać na nowe, gdy pow ie rzchn ia  zew nętrzna zostanie 
porysow ana i  zm atow iona przez padające na n ią  od
p rysk i.

W  zw iązku  z usta la jącą się n o m e n k la tu rą  w  zakre 
sie sprzętu och rony oczu, p ro po nu jem y tem u ty p o w i 
och rony p ra co w n ika  nadać nazwę „O słona odchylna 
z odchy lną  szybką b a rw n ą “ .

R e c e n z j e

D Z IA Ł A N IE  T R U C IZ N  P R Z E M Y S ŁO W Y C H  
N A  U S TR Ó J Z W IE R Z Ę C Y  

W  W A R U N K A C H  W Y S O K IE J  T E M P E R A T U R Y

Członek korespondent A N  ZSRR p ro f. W . K . Na- 
w rockij i  S. M . Dubaszynskaja. (Z C entra lnego In s ty 

tu tu  H ig ie n y  P racy  'i  Chorób Zaw odow ych)

Lo tne  szkod liw e  substancje m ogą w ystępow ać p rzy  
p racy  łącznie z w ysoką tem pe ra tu rą  i  w y s iłk ie m  f i 
zycznym . Zagadn ien ie w p ły w u  w yso k ie j tem p e ra tu ry  
w  k ie ru n k u  zw iększan ia szkod liw ego dz ia łan ia  tru c izn  
p rzem ysłow ych  n ie  je s t dotychczas zbadane. Pracę 
om aw ianą p o św ię c ili au torzy w łaśn ie  tem u zagad
n ien iu .

Badan ia  b y ły  przeprowadzone z benzyną, benzolem, 
an ilin ą , t le n k ie m  w ęg la  p rzy  tem pe ra tu ra ch : 20°, 253, 
30", 35°, 40", 45° i  50°. Do doświadczeń uży to  b ia łe  m y 
szy, psy i  k ró l ik i.  Z a tru ć  dokonyw ano drogą oddecho
w ą  i  podskórną.

U sta lono przede w szys tk im  ja k  dzia ła  w ysoka tem 
p e ra tu ra  na m yszy. D ośw iadczenia te w yka za ły , że 
m yszy w y trz y m u ją  tem pe ra tu rę  do 40°, g iną  dopiero, 
poczyna jąc od 45° (40% m yszy), a p rzy  tem peraturze 
50° g in ie  ic h  80%. M yszy p rzy  różnych  tem pera tu rach  
poddawano dz ia ła n iu  pa r benzyny. S tw ie rdzono, że 
w  obecności pa r benzyny, p rzy  40°, g iną  w szystk ie  m y 
szy, p rzy  35° ty lk o  24%, a pon iże j te j tem p e ra tu ry  
m yszy ży ją .

Z b liżone re z u lta ty  o trzym ano p rzy  stosow aniu pa r 
benzolu, m ia no w ic ie  p rzy  35° pad ło  60% m yszy (przy 
benzyn ie ty lk o  24%), p rzy  40° —  100%.

P rzy  stosowaniu pa r a n ilin y  m yszy g in ę ły  ju ż  
p rzy  30°.

Podobne dzia łan ie  stw ie rdzono p rzy  stosowaniu 
tle n k u  węgla. ,

N a podstaw ie tych  doświadczeń na leżałoby uważać, 
że przyczyną  śm ie rc i zw ie rzą t dośw iadcza lnych, p o w y
żej 35°, je s t rozs tró j te rm ore gu lac ji, zm ien ia jący  re a k 
c ję  u s tro ju . P om ia ry  te m p e ra tu ry  u  m yszy s tw ie rd z iły , 
że ju ż  pow yże j 30° pow ie trza  w e w nę trzna  tem pe ra tu ra  
m yszy podnosi się; podwyższenie to je s t w yraźne  po
w yże j 33— 35°, a p rzy  40° tem peratu i-y  pow ie trza , w e 
w nę trzna  tem pe ra tu ra  podnosi się o 4— 5°.

W y n ik i,  te sprawdzono na myszach, p rzyzw ycza ja 
nych  do znoszenia w yso k ich  tem pe ra tu r. O kaza ły się 
one w  zasadzie podobne.

Po szeregu podobnych doświadczeń z ró żn ym i m o
d y fik a c ja m i au torzy p rzysz li do następu jących w n ios 
ków :

P rzy  w yso k ie j tem pera tu rze  wzmożone dzia łan ie  t r u 
c izn p rzem ysłow ych  na u s tró j zw ierzęcy w ys tępu je

od c h w ili zachw ian ia  te rm ore gu lac ji, k tó re  następuje 
w sku te k  fu n k c jo n a ln y c h  zm ian w  uk ładz ie  ne rw o w ym  
i  rea k tyw no śc i us tro ju .

Jednocześnie m ożna s tw ie rdz ić  przyśpieszenie dz ia
ła n ia  tru c iz n  przed ty m  zan im  nastąp i rozs tró j te rm o 
reg u lac ji. Spowodowane to  je s t przyśpieszeniem  od
dechów i  k rążen ia  k rw i,  następstw em  czego je s t szyb
sze w ch łan ia n ie  truc izn .

O C H R O N A  Z D R O W IA  W  Z A K Ł A D A C H  P R A C Y  
dr M acieja W ebera

W yd. „K s ią żka  i  W iedza“  —  W arszaw a 1951
W  broszurze ob e jm u jące j 48 str. d ru k u  au to r om a

w ia  w ie le  zagadnień z dz iedz iny h ig ie n y  p ra cy  w  fo r 
m ie  pogadanek d la  m łodz ieży robo tn icze j.

Do s tron  u jem n ych  na leży zaliczyć pom in ięc ie  
b. is to tn ych  szkod liw ości w ys tęp u jących  p rz y  źle zo r
ganizow anej p racy, ja k  rów n ież  n ie rów nom ierność 
w  tra k to w a n iu  tem atów .

Szczególnie to  po dkre ś lić  na leży ze w zg lędu na t y 
tu ł „O ch rona  zd ro w ia  p rz y  p ra c y “  i  k rą g  c z y te ln i
k ó w  —  m łodzież robotn iczą.

Zagadn ien ie  a lkoh o lu  n ie w ą tp liw ie  doniosłe —  z a j
m u je  7 s troń  d ru k u , gdy tym czasem  zagadnienie n ie 
szczęśliwych w y p a d k ó w  k ilkana śc ie  w ierszy, a n a j
ważnie jsze zagadnienie, ja k im  jes t h ig iena  pracy, n ie 
całe 3 s tro n y  (prócz tego zamieszczono część rozp. 
z dn. 6 .X I. 46 r. o ogólnych przepisach tyczących bez
pieczeństwa i  h ig ie n y  pracy). O m aw ia jąc  cho roby za
w odow e —  poda je  ty lk o  za truc ie  zawodowe, n ie  po
da je żadnej choroby zaw odow ej w yw o ła n e j p rzyczy
n a m i f iz y c z n y m i i  b io log icznym i, om aw ia jąc tru c iz n y  
zawodowe p o m ija  benzynęj ta k  rozpowszechnioną 
w  przem yśle a szczególnie benzynę e ty lizow aną.

Budzą zastrzeżenia n ie k tó re  okreś len ia  au tora 
z k tó ry c h  m ło do c ian i czy te ln icy  mogą w ysnuć fa łszy 
w e w n iosk i. A u to r  m ó w i o chorob ie zaw odow ej, że 
je s t to  choróba pow sta jąca  w  w y n ik u  dokonyw ane j 
pracy, pozostająca z n ią  w  śc is łym  zw iązku  p rzyczy 
now ym . O kreślen ie  to  d la  m łodzieży p rzystępu jących  
do p ra cy  w ym aga w y jaśn ien ia , że praca w  przem yśle 
jes t w  u s tro ju  soc ja lis tycznym  czynn ik ie m  zdrow ia , 
a w sze lk ie  szkod liw ośc i są zw iązane ze z ły m i w a ru n 
k a m i p ra cy  ja k ie  odz iedziczy liśm y po u s tro ju  k a p ita 
lis tycznym .

A u to r, om aw ia jąc p rzyczyn y  n ieszczęśliw ych w y 
pa dków  p rzy  pracy, w y m ie n ia  ryzykan c tw o , le k k o 
m yślność lu b  lekceważenie urządzeń ochronnych. Jest 
to  odciążanie k ie ro w n ic tw a  zak ładu  pracy, k tórego 
obow iązk iem  jes t pouczanie, nadzór, przestrzeganie 
dyscyp lin y  pracy. M ło d z i p ra co w n icy  p o w in n i być 
pouczani i  na leżycie  k ie ro w a n i.

dr H . Hum m el



AKTUALNY WYKAZ KSIĘGARŃ „DOMU KSIĄŻKI“
specjalizujących się w sprzedaży książek technicznych i gospodarczych

1. Białystok, Rynek Kościuszki 12/14
2. Bielsko, Jagiellońska 10
3. Bydgoszcz, Dworcowa 14
4. Bytom, Stalina 10
5. Chorzów, Wolności 22
6. Cieszyn, PI. Stalina 6
7. Częstochowa, A l. N. M . P  14
8. Elbląg, Królewiecka 14

/ 9. Gdańsk-Wrzeszcz, G runw aldzka 8
10. Gdynia, 10-go lutego 9
11. Gliw ice, Zwycięstwa 31
12. Katowice, M łyńska 2
13. Kielce, Kilińskiego 10
14. K raków , Rynek 36
15. Leszno, Rynek 28
16. Lub lin , K rak . Przedm. 52
17. Łódź, Piotrkowska 45
18. Łódź, Piotrkowska 193
19. Olsztyn, PI. Wolności 2/3
20. Opole, Ozimska 8
21. Ostrów W lkp, Plac S ta lina 9
22. Piotrków, Słowackiego 1"
23. Poznań, Paderewskiego 6
24. Radom, Żeromskiego 1
25. Rybnik, Zam kowa 8
26. Rzeszów, 3-go M a ja  2
27. Sosnowiec, 3-go M a ja  23
28. Starogard, Świerczewskiego 15
29. Szczecin, Sikorskiego 7
30. Tczew, Dąbrowskiego 18
31. W ałbrzych, Gdańska 3
32. Warszawa, Bracką 20
33. W arszawa, Marszałkowska 62
34. W arszawa, Poznańska 12
35. W rocław, Stalingradzka 32
36. W łocławek, Stalina 25
37. Zabrze, ul. Wolności 288
38. Zielona Góra, Żeromskiego 11

S P R O S T O WA N I E
W  numerze 12 naszego pisma —  grudzień 1951 r. —  w  artykule inż. J. Zajączkowskiego pt. „Rozprowadza

nie powietrza w  urządzeniach wentylacyjnych i  klim atyzacyjnych“ zakradły się następujące om yłki, które
niniejszym prostujemy:

Str. Wiersz J e s t Winno być

365 Lw . 3 od góry
v  °>7S

L i  =  36  ^0,25
Vo0,75

**  * *  3 -6 d0,2S

365 L w . 7 od góry ft 
i

O 
; i

«8

365 Lw . 9 od góry średnia różnica tempe. średnia różnicy temp.

365 L w . 1 od dołu
3 6 5 20'73

a i —  0 3o,25 ~  17 kcal/m 'L»C
3 fi *  *?0,75

«i B  n ,  -  17 kcal/m 3h°C0 3 ° ,ss

365 Pr. 3 od dołu 5,5 kcal/mL°C 5,5 kcal/mh°C

365 Pr. 5 od dołu
u d*

3600 . ------ i  , r
4 1

i? . da
3600 . - . v  . t

4

365 Pr. 6 od dołu
5,5 . 15 . 0,3 . 18 5,5 . 15 . 0,3 . it . 18

1750 . 0,24 1750 . 0,24

366 L w . 3 od góry 0,64 +  1,0 0,64 —  1,0

366 Lw . 4 od góry całkowite pole
r  —

wolne pole
wolne pole 

całkowite pole
366 L w . 18 od dołu a =  0,5 m/s v  =  0,5 m/s.

336 Lw . 16 od dołu
1

2 kv
=  - ,-------— m

3600 j /F  |i . 1
2 k . V

=  r----------- r m3: 00 V F  . |J- . V
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