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Rok Vli/XVI STYCZEŃ 1951 R.

Nasze wytyczne na rok bieżący

Niniejszy zeszyt naszego czasopisma towarzy
szy przem ysłow i m ateria łów  wiążących na progu 
roku 1951, na progu drugiego roku Planu Sześcio
letniego.

Omówienie i podsumowanie osiągnięć■ roku  
ubiegłego odłożyć wypada do następnych zeszy
tów  czasopisma, Ij. do czasu, w k tó rym  rozpo
rządzać będziemy szeroką i dogłębną analizą 
w yn ików  pracy naszych przemysłów, ich k ry 
tyczną oceną i bliższym rozbiorem okoliczności, 
które m ia ły  w p ływ  na działalność przemysłową  
w pierwszym roku Planu Sześcioletniego.

W  chw ili obecnej pragnęlibyśmy podkreślić 
konieczność spojrzenia przed siebie i myślowego 
ogarnięcia zadań i problemów, które zarysowują  
się. przed przemysłem m ateria łów  wiążących 
w okresie dwunastu miesięcy drugiego roku . 
„ s z e ś c i o l a t  k  if ‘.

Zasadnicze dane liczbowe, dotyczące planów  
produkcyjnych i inwestycyjnych na rok  bieżący, 
są już  ustalone.

Ustalone są także wartości licznych wskaźni
ków  techniczno-ekonomicznych, związanych 
z planam i podstawowymi, a dotyczących zatrud
nienia, wydajności agregatów, zaopatrzenia i wie
lu innych zjaw isk funkcjona ln ie  powiązanych 
z podstawową działalnością przemysłową —  
z produkcją.

Wspomniane powyżej podstawowe liczby pla
nu rocznego są już, a przyna jm n ie j pow inny już  
być, doprowadzone do wiadomości wszystkich 
członków załóg i one właśnie stanowić mają kan
wę do dyskusji na naradach wytwórczych i ra
cjonalizatorskich; na ich podstawie omawiać się 
powinno plan działalności zakładu w roku bieżą
cym, k lasyfikow ać wyłaniające się problemy, 
wynajdywać środki i metody ich rozwiązywaniu  
i stawiać przed załogami w yc ink i bojowych za
dań, zmierzających do jednego celu ■—  do w yko
nania planu p rodukc ji i  planu inwestycyjnego

roku bieżącego, jako  fragm entu Planu Sześcio
letniego.

Już pobieżny przegląd liczb planu roku bieżą
cego i porównanie ich z analogicznym i liczbam i 
roku ubiegłego jasno wykazuje, że podstawowa 
cecha, charakteryzująca socjalistyczne planowa
nie, a m ianowicie dynam ika planowania, znalazła 
mocny i jasno podkreślony wyraz w planach 
branż kierowanych przez Centralny Zarząd Prze
mysłu M ateria łów  Wiążących.

h a k t ten, stanowiąc przedm iot dum y wszyst
kich ludzi związanych z przemysłem materiałów  
wiążących, zobowiązuje ich do dalszych w ysiłków  
i do wprowadzenia takiego stylu pracy, k tó ry  
m iałby zgodne współbrzmienie z odgórnym i 
wskazaniami, dotyczącymi dynam izmu planowa
nia i zalecającymi zdecydowane odgrodzenie się 
do wygodnictwa i sztywnego, oportunistycznego 
stosunku do zagadnień produkcji.

Z uwag powyższych jasno w yn ika ją  na jbar
dziej ogólne, główne wytyczne, o których nie wol
no nam zapominać w  ciągu całego roku bieżące
go. Podstawowe hasło głosić powinno dalszą nie
ustającą walkę o wykonanie nowych norm  w y
dajnościowych agregatów■ produkcyjnych, walkę  
o dalszy wzrost wydajności urobku surowca, 
wzrost wydajności tremsportu, wydajności pie
ców i m łynów.

Racjonalizatorzy nasi i  przodownicy pracy 
mają już  na swoich kontach zapisane piękne 
osiągnięcia w tej dziedzinie, a liczne dane wska-~ 
żują na to, że rok  bieżący musi przynieść i p rzy
niesie z całą pewnością, dalsze sukcesy na tym  
polu.

Niezmienne wdzięczne —  i o fundam entalnym  
znaczeniu dla wykonania planów p rodukcy j
nych —  zagadnienie dodawania żużla w ielkopie
cowego przy przemiale k łin k ru , musi być w  roku  
bieżącym potraktowane w  sposób szczególnie sil
ny i  aktyw ny, a osiągnięcia poszczególnych za
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kładów i racjonalizatorów  wprowadzić należy 
w całym przemyśle cementowym.

Problem ten, będący w istocie rzeczy broble- 
mem pełnego wykorzystania ukry tych  własności 
m ateriału odpadkowego, łączy się z najogólniej 
pojętym  problemem oszczędności; oszczędności 
energii, surowców, m ateriałów, sił ludzkich, środ
ków  obrotowych.

Wszelkie zalecenia, instrukcje i zarządzenia 
oszczędnościowe załatw ia ją sprawę ty lko  poło
wicznie i, z natury rzeczy, form alnie. Do ważniej
szych zadań czołowego aktyw u przemysłowego 
należy najszersze propagowanie zasad oszczęd
ności i wytworzenie wśród szerokich rzesz ludzi 
przemysłu takiego nastroju i tak ie j atmosfery, 
aby podstawowe nakazy codziennego, nieprzer
wanego oszczędzania stały się nałogiem każdego 
członka załogi. Atmosfera taka spowoduje nie
w ątp liw ie  wynalezienie i uaktywnienie niezna
nych dotychczas, a bardzo wydajnych źródeł 
oszczędności i stworzy dodatkowe możliwości 
dalszego dynamicznego rozwoju przemysłu.

Przemysł m ateria łów  wiążących wkracza 
w drug i rok  Planu Sześcioletniego w  nowej po
staci organizacyjnej, nadanej mu w roku ubie
g łym  odgórnym i zarządzeniami.

U tworzyony na bazie dawnego Zjednoczenia 
Fabryk  Cementu RP —  Centralny Zarząd Prze
mysłu M ateria łów  Wiążących jednoczy w  swoich 
ramach organizacyjnych przem ysły: cementowy, 
wapienniczy i gipsowy, a przez specjalnie do tego 
celu powołane przedsiębiostwo, kieru je  akcją w y
korzystania dla gospodarki narodowej w ielkich  
możliwości, ukry tych  w  zwałach żużli w ielkopie
cowych i kotłowych.

Ten nowy uldad organizacyjny, będący w yra
zem dążności do wprowadzenia w życie zasady 
jednolitego kierow nictw a dla pokrewnych zagad
nień, stwarza niewątpliw ie istotne ułatwienie 
w planowaniu i kierowaniu tym  podstawowym  
działem gospodarki narodowej, ja k im  jest prze
mysł m ateriałó wiążących.

Zgrupowanie zagadnień i problemów tego 
przemysłu w  jedno litym  układzie organizacyj
nym  pozwoli na zebranie wszystkich doświad
czeń, pierwszego roku Planu Sześcioletniego, ce
lem wykorzystania ich w roku bieżącym. Może
my być pewni, że jeżeli walkę o wykonanie pla
nów 1951 r. rozpocznie przemysł m ateria łów w ią
żących od krytyczne j analizy sukcesów i błędów, 
osiągnięć i zahamowań w  pracy roku ubiegłe
go ■—  to walkę tę zakończy swycięsko.

Mgr inż. Mieczysław Rolek 
G liw ice

Modernizacja przem ysłu wapienniczego
Przem ysł w apienn iczy w  swej podw ó jne j ro l i  

jako  w y tw ó rca  ta k  podstawowego m ate ria łu  
budowlanego, ja k im  jest wapno, i  jako dostaw
ca n iezbędnych surow ców  i  p ó łfa b ryka tó w  dla 
szeregu przem ysłów  kluczow ych, znalazł się 
w  c h w ili obecnej w  ob liczu w ie lk ich  zadań po
staw ionych m u przez P lan 6- le tn i; którego pod
stawowe założenia p rzew idu ją  szczególnie s iln y  
wzrost gałęzi gospodarstwa narodowego, za
opa tryw anych przez przem ysł wapienniczy.

W śród założeń 6-le tn iego P lanu zna jdu je 
m y równocześnie postu la t m echanizacji praco
ch łonnych czynności w  przem yśle. Realizacja 
tego ważnego postu la tu  u m o ż liw i zm obilizowa
n ie  s ił w y tw órczych  w  zakresie n iezbędnym  do 
osiągnięcia w skaźn ików  w ytyczonych  przez 
P lan 6-le tn i.

Sytuacja  w  przem yśle w apienn iczym  jest 
w ie rną  ilu s tra c ją  słuszności tez P lanu 6-letn iego 
i  zmusza ona do w yciągnięcia  w niosków  i  na
kreślen ia  m u w łaśc iw ych  dróg rozw ojow ych.

Zak łady wapiennicze, —  zorganizowane w  ra 
mach Centralnego Zarządu P rzem ysłu M ate ria 
łó w  W iążących, —  różnią się m iędzy sobą znacz
n ie  pod względem w ie lkości i  wyposażenia; lecz 
zasady procesu technologicznego w  odniesieniu

do g łów nych  faz p ro d u kc ji w ykazu ją  te same 
cechy charakterystyczne, w arunku jące  wysoką 
praco chłonność przem ysłu.

Cechami ty m i są: po odspojeniu masy skalnej 
p rzy  pomocy m a te ria łów  w ybuchow ych, ręczny 

. urobek i  załadunek wydobytego surowca, oraz 
w  fazie w yp a łu  —  przeważająca ro la  pieców 
kręgow ych o ca łkow ic ie  ręcznej obsłudze i  w re 
szcie dość znaczny udzia ł p ieców  szybowych 
zw yk łych , o m ałe j wydajności.

F ak t znacznego udzia łu  p racy ludzk ie j w  w a r
tości wytw orzonego p roduk tu , uzasadniony jest 
h istorycznie szeregiem przyczyn gospodarczych 
i  technicznych. W apiennio two, upraw iane od 
na jdaw n ie jszych czasów jako  p ry m ity w n ie  w y 
posażone rzem iosło, o trzym ało  w  d ru g ie j poło
w ie  X IX  w . —  przez epokowy w ynalazek pieca 
H offm ana —  ins trum en t o bardzo cennych 
wówczas właściwościach.

Piec ten posiada dość dużą wydajność; dzięki 
w yko rzys tan iu  zasady p rzeciw prądu stosunko
w o n isk ie  zużycie pa liw a , oraz daje wapno 
w  dużych bry łach, na jchę tn ie j stosowane w  bu 
dow nictw ie . D z ięk i tym  zaletom, szczególnie 
cennym  w  w arunkach kap ita lis tyczne j ko n ku 
renc ji, piec kręgow y H offm ana uzyskał swe do-
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m inujące znaczenie w  w apienn ictw ie . G łówną 
wadą pieca kręgowego jest -duża ilość ludz i po
trzebnych do jego obsługi.

W  okresie gospodarki kap ita lis tyczne j, praco
chłonność pieca kręgowego nie wszędzie stano
w iła  ujem ną jego właściwość; w ap ienn ik i po ło
żone przeważnie w  okręgach ro ln iczych  dyspo
now a ły  ob fitą  i tan ią  s iłą  roboczą, rek ru tu jącą  
się z okolicznej ludności bezrolnej i  m ałoro lne j. 
Powiązanie z ro ln ic tw em ' czyniło  d la  k a p ita li
s ty  tę s iłę  roboczą szczególnie dogodną w  wa
runkach periodycznego bezrobocia, powodowa
nego przez sezonowość i  k ryzysy  budow nictw a, 
podczas gdy te same w zg lędy s taw ia ły  pod zna
k iem  zapytania rentowność kosztownych in w e 
s tyc ji, koniecznych do zmniejszenia liczby ro 
botn ików .

W  tych  więc w arunkach, piec kręgow y pozo
s ta ł u nas do r. 1939 na jba rdz ie j rozpowszech
n ionym  piecem w apienn iczym ; rozw ija  się ró w 
nocześnie budowa pieców szybowych, w  k tó 
rych  m n ie j liczne j obsłudze i  niższym  kosztom 
budowy przeciw staw ia się znacznie mniejsza 
wydajność i gorsza jakość wapna; za jm u ją  one 
raczej pomocnicze miejsce. Piece szybowe zau- 
tomazytowane, o w yda jnośc i przewyższającej 
piece kręgowe, w ystępu ją  w  naszym przem yśle 
ty lk o  w  paru egzemplarzach.

Charakterystyczną rzeczą, świadczącą o ty -  
powości przedstawionego zespołu w a runków  dla 
całej gospodarki kap ita lis tyczne j, jes t fa k t, iż  
opisany skład agregatów p rodukcy jnych  w  w a- 
p ienn ic tw ie  w ystępu je  zarówno w  zakładach 
C entra lne j Polski, gdzie można by tłum aczyć 
zacofaniem naszej gospodarki przedw ojennej, 
ja k  i  w  Zakładach Z iem  Zachodnich, k tó re  p ra 
cowały w  ramach wysoko rozw in ię te j gospodar
k i kap ita lis tyczne j Niemiec.

Różnice zna jdu jem y w  wyposażeniu kam ie
nio łom ów, w  urządzeniach sprężonego pow ie trza  
do robó t w ie rtn iczych , w  lep ie j zaopatrzonej 
tra k c ji, w  urządzeniach przem ia łow ych i  h yd ra - 
tyzacy jnych , lecz zasadniczy schemat: kam ie
n io łom  z ręcznym  urobk iem  i  piec kręgow y lub

ręcznie obsług iw any szybowy, w ystępu je  w  ca
ły m  naszym przem yśle wapienniczym .

Częstsze występowanie pieców szybowych 
w  re jon ie  k ie leck im  uzasadnione jest praw do
podobnie n iższym i kosztam i budow y ty ch  p ie 
ców, p rzy  b raku  ka p ita łu  przedsiębiorców tego 
re jonu.

Po prze jęc iu  przez w ładze Polski Ludow ej 
przem ysłu wapienniczego z rą k  p ryw a tn ych  
w łaścic ie li, okres sięgający po rok  1949 pośw ię
cony b y ł przede w szystk im  odbudowie ob jek- 
tów  zniszczonych przez dzia łan ia  wojenne i  ra 
bunkową gospodarkę okupanta, a następnie 
urucham ian iu nieczynnych zakładów i  agrega
tów.

N iezby t duże jeszcze wówczas zapotrzebowa
n ie  i  zadawalający stan załóg sp raw iły , iż p ro 
blem  m odern izacji procesu technologicznego 
w ys tąp ił w  całej ostrości dopiero w  r. 1950, gdy 
jasnym  się stało, że bez te j m odern izac ji osią
gnięcie wysokości p ro d u kc ji, potrzebnej gospo
darstw u narodowem u w  poszczególnych latach 
P lanu 6-letn iego, oraz przew idzianego w  tym  
p lan ie  w zrostu w ydajności pracy.

M odernizacja p rzem ysłu  wapienniczego od
byw a się rów nież w  w ie lu  k ra jach  kap ita lis tycz 
nych, lecz przebieg je j w  tych  k ra jach  nie może 
znaleść zastosowania w  naszych w arunkach go
spodarki p lanow e j. Typow ym  d la  systemu ka
p ita lis tycznego jest następujący przebieg mo
dern izac ji p rzem ysłu: wśród drobnie jszych 
przedsiębiorstw  o przestarzałych urządzeniach, 
powstają nowoczesne zakłady w ie lk o k a p ita li
styczne, zwyciężają one w  walce ko n ku re n cy j
nej, zmuszając do lik w id a c ji przedsiębiorstwa 
słabsze. Następuje p rzy  tym  dekapita lizacja 
un ieruchom ionych zakładów, zm arnowanie za
w a rtych  w  n ich  wartości, a w ięc bardzo znaczne 
s tra ty  dla całej gospodarki narodowej.

W  w ap ienn ic tw ie , pow sta jący nowoczesny 
zakład wyposażony jes t w  kam ien io łom  z całko
w ity m  zmodernizowaniem urobku , piece auto
m atyczne, wym agające m in im a lne j obsługi i  u- 
rządzenia granulacyjme, k tó re  doprowadzą



i  p rzesortu ją  urobek do wym iarów odpowied
n ich  dla danego typ u  pieców, luib też d la  od
b iorców  kam ien ia  wapiennego. O fia ram i będą 
przede w szystk im  zakłady z p iecam i k ręgow y
m i, jako szczególnie pracochłonne.

Zasady gospodarki p lanow e j w yk lucza ją  na
tu ra ln ie  naśladowanie powyższego przyk ładu . 
Nakazują one w  p ie rw szym  rzędzie zm odern i
zowanie is tn ie jących  już  zakładów, w yko rzys ta 
n ie  tkw iących  w  n ich  w artości i  uzyskanie op ty 
m alnych d la  n ich  w skaźników , a dopiero w  d a l
szej ko le jności —  d la  pokryc ia  pozostałego de
f ic y tu  p ro d u kc ji —  tam  gdzie przem aw ia ją  za 
ty m  względy geograficzne lub  demograficzne, 
przystąp ien ie  do budow y now ych, całkow icie  
zmechanizowanych zakładów.

Teza ta  wymaga od przem ysłu wapienniczego 
m odern izacji zakładów o przewadze pieców k rę 
gowych. R ozpatru jem y przeto m ożliwości i  środ
k i  m odern izacji poszczególnych oddzia łów  p ro 
du kcy jn ych  i  pom ocniczych takiego zakładu, 
oraz w p ły w  ich  na stan zatrudn ien ia  i  w yd a j
ność pracy. Z uw agi na kluczow ą ro lę  m echani
zacji p racy kam ien io łom u w  całokształcie pro
blem u i  na powiązanie kam ien io łom u z potrze
bam i pieców, rozpoczniem y nasz przegląd od 
pozostałych oddzia łów  i czynności, zakończymy 
zaś obiema zasadniczym i fazam i p rodukc ji.

Za oddzia ły pomocnicze zakładu wapiennicze
go, uważać możemy obsługę tra k c ji m iędzy ka 
m ienio łom em  a zakładem  i  w  obrębie zakładu, 
załadunek wapna i  wapienia, oraz w yładunek 
wę?la i  jego dostawę do pieców  i  wreszcie w a r
szta ty rem ontowe.

W arszta ty rem ontow e za trudn ia ją  w  zakła
dzie omawianego typ u  średnio ok. 10% ogól
nego stanu załogi. Należy p rzy jąć , że w  m iarę 
w zrostu  ilości mechanizmów i  p rzy  równocze
snym  uspraw nien iu  p racy w arszta tow ej i  za
opatrzeniu ich  w  doskonalsze urządzenia, stan 
załogi w arszta tów  n ie  u legnie w iększym  zm ia
nom.

Prace załadowcze i  wyładowcze, oraz obsługa 
tra k c ji,  w ym agają  poważnej licżby  s ił roboczych 
i  liczba ta wynosi na poszczególnych zakładach 
od 20% do 35% stanu załogi. Rozbudowa bocz
nic, załadowni i  urządzeń tra kcy jn ych , oraz 
uspraw nien ia organizacji pracy, mogą p rzyczy
n ić  się do obniżenia podanych liczb. Szczególną 
ro lę  może tu  odegrać m ała m echanizacja robót. 
Należy jednak stw ie rdz ić , że zastosowaniu ca ł
kow ic ie  nowoczesnych urządzeń wyładow czych 
i  załadowczych w  is tn ie jących  zakładach stoją 
na przeszkodzie ograniczone rozm ia ry  p roduk
c ji, a zwłaszcza rozproszenie przestrzenne p ro 

d u kc ji i  zużycia. P rzecię tny piec kręgow y zuży
wa np. do 20 ton  węgla na dobę, p rodukc ja  jego 
w ynosi do 80 ton na dobę a odbiór odbywa się 
ko le jno  w zd łuż całego obwodu pieca.

Różnorodność w a ru n kó w  tego dz ia łu  i  ich  za
leżność od topog ra fii zakładu, un iem ożliw ia ją  
wyciągnięcie w n iosków  ogólnych. Dużą korzyść 
przyn ios łaby szczegółowa analiza, przeprowa
dzona na jednym  lu b  k i lk u  odpowiednio dobra
nych zakładach.

T u ta j możemy jedyn ie  h ipotetyczn ie p rzy jąć, 
że przedstaw ione środk i mogą zmniejszyć 
w skaźnik zatrudnien ia  p rzy  robotach pom ocni
czych na jednostkę p ro d u kc ji o około 40%.

O ddzia ły końcowej przeróbki, t j .  wapna h y 
dratyzowanego, nawozowego i  in n ych  p ro d u k 
tów  m ie lonych, są z n a tu ry  rzeczy na jbardz ie j 
zm echanizowanym i oddziałam i w apienn ika. U - 
spraw nien ia  organizacyjne i  inne mogą obniżyć 
ich  stan zatrudnien ia  o parę  osób, lecz n ie  ode
gra to  znaczniejszej r o l i  w  b ilansie  zatrudnien ia  
zakładu.

O ddzia ły w ypa łu  za trudn ia ją  w  rozpa tryw a
nych zakładach przecię tn ie  około 30% ogółu za
łogi. Pracochłonność p ieców  kręgow ych w ym ie 
n iliś m y  już  na wstępie jako główną ich wadę. 
Z czynności wchodzących w  zakres obsługi p ie
ca kręgowego, jedne, ja k  układanie wsadu 
w  piecu, n ie  w yda ją  się m ożliw e do w ykonania 
inaczej ja k  ręcznie, inne zaś mogą być zasadni
czo zmechanizowane, lecz z uwagi na cechy tego 
pieca, m echanizm y n ie  znalazły tu  dotychczas 
zastosowania.

A utom atyczne zasypywacze węgla, mające 
zastąpić ręczną pracę palaczy piecowych, znane 
są od k ilkudz ies ięc iu  la t, lecz je ś li spo tykam y je  
dzis ia j na piecach kręgow ych zarówno w  wa- 
p ienn ic tw ie , ja k  i  w  cegm lnictw ie, to ty lk o  zde
m ontowane i  p o k ry te  kurzem ; stanow ią one 
p rzyk ład  w ynalazku, k tó ry  n ie  zdał egzaminu 
życia.

M us im y przy jąć, że m ała mechanizacja, 
współzawodnictwo pracy d inne dostępne nam 
środki mogą uspraw nić pracę pieca kręgowego, 
podnieść jego wydajność, obniżyć zużycie p a li
wa i  do pewnego stopnia zmniejszyć ilość obsłu
gi, lecz p raw dziw a m echanizacja w ym agałaby 
ta k  skom plikow anych i  kosztownych urządzeń, 
że p rak tyczn ie  n ie  wchodzi ona w  rachubę, 
gdyż bardzie j opłacalna b y łaby  już  budowa no
w ych  p ieców  automatycznych.

W  m ia rę  w zrostu  p ro d u k c ji drogą urucham ia
n ia  n ieczynnych dotąd pieców kręgow ych, w zra 
stać m usi też p raw ie  p roporc jona ln ie  stan za
trudn ien ia  oddzia łów  w yp a łu  i  d e ficy t tu  po
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wstający, może znaleźć pokryc ie  ty lk o  przez 
mechanizacją oddziału kam ienio łom ów.

Piece szybowe o obsłudze ręcznej, istn ie jące 
w  naszych zakładach, n ie  odegrają znaczniejszej 
ro li ¡przy rozw iązy w an iu  omawianego problem u. 
W skaźnik ich  pracochłonności jest średnio o o- 
koło 20% lepszy an iże li p ieców  kręgow ych 
i  może ulec dalszej popraw ie m. in. przez zasto
sowanie podmuchu. Ilość n ieczynnych dotąd 
pieców szybowych jes t nieznaczna i  p rz y jm u je 
m y, że mogą one być uruchom ione p rzy  n ie 
zm ienionej p raw ie  —  w  stosunku do obecnego 
stanu —  obsłudze.

G łów nym  obiektem  m odern izac ji zakładu w a
pienniczego będzie w ięc kam ien io łom  i  mecha
nizacja tego oddzia łu  jest obecnie n a ja k tu a ln ie j
szym zagadnieniem w apienn ictw a.

W ysunięta poprzednio teza o konieczności do
konania m odern izacji zgodnie z zasadami go
spodark i p lanow e j, a w ięc z zachowaniem i  zu
żytkow an iem  substancji m a ją tku  narodowego, 
spraw ia, iż n ie  możemy się p rzy  rozw iązyw aniu  
tego p rob lem u oprzeć ca łkow icie na wzorach 
zagranicznych, lecz m usim y szukać d róg odpo
w iadających naszym w arunkom .

Także w  Zw iązku  Radzieckim  rozw ó j prze
m ysłu  wapienniczego szedł nieco in n y m i droga
m i i  n ie  zna jdu jem y tam , ta k  ja k  u nas posta
w ionego problem u. Piec k ręgow y n ie  b y ł w  ty m  
stopniu ja k  u  nas, dom inu jącym  typem  pieca 
w  R osji p rzedrew o lucy jne j. O lb rzym iem u roz
w o jo w i p rzem ysłu  radzieckiego towarzyszyła 
budowa całkow icie now ych i  zmechanizowanych 
w ap ienn ików , podczas gdy stare, p rym ityw n e  
zakłady zachowały raczej loka lne znaczenie, da
jąc pole do m ałe j m echanizacji, rozw o ju  współ
zaw odnictw a p racy  i  popraw y gospodarki c iep l
nej.

Kam ien io łom  zakładu wapienniczego ma za 
zadanie w  p ie rw szym  rzędzie zaopatrywać od
dzia ł w ypa łu  w  surow iec o odpow iednich w ła 
ściwościach i  g ranu lac ji. Z nowoczesnych agre
gatów  w ypałow ych, piece szybowe autom atycz
ne zasilane są kam ieniem  o w ym iarach  5— 15 
cm, zaś piece obrotowe —  stosowane n iek iedy 
zagranicą —  o trzym u ją  kam ień  o uz ia rn ien iu  
3— 5 cm . W  granicach tych  w ym ia ró w  zam y
ka ją  się w ym og i stawiane kam ien io łom ow i no
woczesnego zakładu i  schemat technologiczny 
odpow iadający tem u zadaniu, n ie  przedstaw ia 
w iększych trudności: system odstrzału w in ien  
zapewniać możliwość mechanicznego za ładunku 
odspojonej masy; za ładunku dokonują czerpa
k i, k tó rych  typ , w ie lkość i  napęd dostosowane

będą do w ie lkośc i i  w a runków  loka lnych  za
kładu.

Te same w a ru n k i zadecydują o usytuow an iu  
s tac ji g ra n u la cy jn e j, zaś w łaściwości surowca 
i wysokość p ro d u kc ji określą typ  i  w ie lkość ła 
maczy i  sortow ni. Do w a ru n kó w  loka lnych  do
stosowany będzie rów n ież system tra kc ji.

Kam ien io łom  tego ty p u  dostarczy w ięc ca ły 
urobek użyteczny w  postaci jednej fra k c ji,  n a j
częściej 5— 15 cm, bądź też —  jeś li prócz p ie 
ców szybowych autom atycznych zakład posia
dać będzie też piece obrotowe, z nieużytecznej 
pozostałości, o w ym iarach  0— 5 cm, w ysortow a- 
na będzie fra kc ja  3— 5 cm, przez co zmniejszy 
się ilość odpadów.

W  kam ien io łom ie  ta k im  praca ręczna ogra
n iczy się do robó t strze ln iczych i  do obsługi me
chanizmów. Żadne względy technologiczne nie 
przem aw ia ją  za tym , by  kam ien io łom  ten w y 
sy ła ł część u robku  poza zakład, je ś li w ielkość 
posiadanych agregatów w ypa łow ych  um oż liw i 
w ydobycie  w  rozm iarach opłacalnych d la  dane
go typ u  mechanizmów. Zupełn ie  podobne ka
m ien io łom y zaopatrywać mogą w  kam ień w a
p ienny przem ysły zużywające ten kam ień, co 
już  u nas w  pew nych wypadkach ma miejsce.

C ałkow icie  inne  wym agania spełniać m usi 
kam ien io łom  zaopatru jący zakład o przewadze 
pieców kręgow ych. Wsadem tych  p ieców  jest 
kam ień o g ranu lac ji 25— 40 cm, którego ilość 
w ynosi w  zależności od ty p u  ska ły około 40% 
całkow itego u robku  użytecznego. P rzy  obecnym 
systemie p racy naszych kam ienio łom ów , ręczny 
załadunek u robku  jest równocześnie dostosowa
n iem  i  sortowaniem . S ka ln ik  rozdrabnia pozo
stałe po odstrzale b ry ły  o w ym ia rach  p rzekra 
czających 40 cm, ładu je  oddzieln ie kam ień „g ru 
b y “  d la pieców, oddzielnie „ś re d n i“  i  „d ro b n y “  
do w y s y łk i, p rzy  czym część tego ostatniego sta
now i wsad pieców szybowych, je ś li zakład tak ie  
posiada. Również ręcznie odbywa się załadunek 
odpadów do w ym ia ró w  5 cm i  zanieczyszczeń, 
w yw ożonych na hałdę.

Zadania technologiczne dla m odern izacji na
szych kam ien io łom ów  fo rm u łu je m y  ja k  nastę
puje:

Odstrzał w in ien  dać m oż liw ie  na jw yższy u- 
dzia ł u robku  o g ranu lac ji odpow iednie j do p ie 
ców kręgowych. Równocześnie n iekorzystne bę
dzie występowanie w  odspojonej masie b loków , 
zbyt w ie lk ich  do załadowania łyżką  czerpaka. 
Należy się liczyć z pewną ilością p racy ręcznej, 
niezbędnej do rozb ijan ia , bądź odstrze liw ania 
tych  bloków . Załadunek odbywać się będzie 
p rzy  pomocy czerpaków łyżkow ych  na wago-
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no tk i, p rzy  czym  pojemność ły ż k i i  wagonetki 
pow inny  być zharmonizowane.

P raw id łow ym  usytuowaniem  s tac ji so rtow n i- 
czej, do k tó re j dowożony jest urobek spod czer
paków, będzie w  norm a lnych  w arunkach cen
tra ln ie  położony p u n k t w  kam ienio łom ie, gdyż 
korzys tnym  będzfe zmniejszenie do m in im um  
długości d rog i przewozowej całkow itego u rob
ku, zawierającego przeciętn ie 20% odpadów 
i  dostarczanie ich m ożliw ie  k ró tk im  przewozem 
na zwał. Jedynie w  tych  wypadkach, gdy za
pew n iony b y łb y  s ta ły  i ca łko w ity  pobór odpa
dów  np. przez p rzem ysł cementowy, może oka- 
zaś się korzystn ie jsze usytuowanie sortow ni 
w  zakładzie, bezpośrednio nad odpowiednio 
rozbudow anym i załadowniam i norm a lno-to ro - 
w ym i.

Stacja sortownicza w inna rozdrabniać b ry ły  
zby t duże do p ieców  kręgowych, w ysortow ać 
kam ień  „g ru b y “ , „ś redn i“  i  „d ro b n y “  oraz od
pady n iże j 5 cm. W ą tp liw e  jest, czy pierwsze 
zadanie może być w  sposób ekonom iczny w y k o 
nane mechanicznie; ilość dużych b ry ł będzie 
stanowić nieznaczną część całego urobku , a ła 
manie tak ich  b ry ł w ym agałoby cięższych ma
szyn o dużej wydajności. Jeśli rozb ijan ie  tych 
b ry ł m ia łoby być w ykonyw ane ręcznie, w ów 
czas będzie prawdopodobnie celowym , połącze
nie te j pracy z rozb ijan iem  b loków  zbyt du
żych dla ły ż k i bagra; i  w tedy stacja sortownicza 
m ia łyb y  ty lk o  fu n kc ję  podz ia łu  u robku  na trz y  
fra kc je  użytkow e i  odpady.

P rzy  pomocy środków  transportow ych, dosto
sowanych do w arunków  loka lnych  i  liczb okre 
ślających wysokość p rodukc ji, należy dostar
czyć poszczególne fra kc ję  do p u n k tó w  zużycia 
bądź. też za ładunku i w yw ieść na zw ał odpady.

Z podanego schematu technologicznego w y n i
ka ją  ogólne w a ru n k i techniczne i ekonomiczne, 
k tó ry m  muszą odpowiadać zastosowane mecha
n izm y. Do załadunku u robku  na jodpow iedn ie j
sze będą czerpaki o s ilne j budowie, dostosowane 
do dość ciężkich w arunków  pracy w  kam ien io
łomie. Przewóz m iędzy fro n ta m i eksploatacji 
a Sortownią odbywać się będzie w  zasadzie ko
le jką  wąskotorową o prześwicie 600 lub  750 
m m, i  t ra k c ji parow ej lu b  spalinow ej, p rzy 
czym konieczne będzie uwzględnienie posiada
nego obecnie przez zakład taboru.

Zasadniczym agregatem zmechanizowanego 
kam ienio łom u będzie sortownia. Jej mechanizm 
m usi posiadać konstrukcję , k tó raby zapewniała 
dokładne oddzielanie g ruboziarn is tych fra k c ji 
wapienia od odpadu.

O tw artym  pozostawiamy problem ' zastosowa
n ia  łamacza do rozdrabniania b ry ł o w ym iarze 
powyżej 40 cm. W  każdym  razie łamacz nie 
odegra tu ta j te j ro li, k tó rą  posiada on w  urzą
dzeniach nowoczesnych zakładów.

W ielkość i  wydajność zastosowanych urzą
dzeń m ieć będzie duże znaczenie d la  e fektu  m e
chanizacji. W  p ierw szym  rzędzie chodzi o do
branie odpow iedniej w ie lkości czerpaków. Czer
pak i o pojemności ły ż k i ok. 1 m 3 posiadają w y 
dajność ok. 30 ton na godzinę. Średnie w ydoby
cie naszych kam ienio łom ów  po m echanizacji 
wyniesie —  ja k  to w y n ik a  z dalszych rozwa
żań —  1000 do 1500 ton na 8 godzin, co odpo
w iadałoby równoczesnej p racy  4— 6 czerpaków 
te j w ielkości. Zainsta lowanie te j ilości maszyn 
jest o ty le  dogodne, że zwiększa się regularność 
w ydobycia  w  wypadkach a w a rii poszczegól
nych  jednostek, ła tw ie jsze jes t u trzym an ie  re
zerwowych czerpaków; pojemność ły ż k i dosto
sowana by łaby do większości posiadanych obec
n ie  wagonetek i n ie trudne  b y ło b y  m anewrowa
nie n im i. Ponadto zachowany b y łb y  obecny sy
stem równoczesnej p racy w  łom ie, na froncie  
eksploatacji znacznej długości.

Z d rug ie j jednak strony, większa ilość ba- 
g rów  wym aga rów nież liczn ie jsze j ich obsługi, 
zwłaszcza kw a lifiko w a n ych  m aszynistów-ba- 
grow ych i to p rzy pracy na dw ie  zm iany, gdyż 
taką zmienność zakładam y ogólnie d la  naszych 
zmechanizowanych kam ienio łom ów. Należy 
w ięc również rozważyć a lte rna tyw ę użycia du 
żych czerpaków, o pojem ności ły ż k i 2,5— 3 m :! 
i  w ydajności ok. 80 ton/godz. Ilość czynnych 
jednostek obniżałaby się wówczas do 2— 3, 
przez co osiągnęlibyśm y poważne oszczędności 
na obsłudze.

Jako ujem ne strony te j a lte rn a tyw y  w ym ie 
n im y  konieczność zaopatrzenia kam ienio łom ów  
w  duże w agonetki i  wzmocnienia to rów  ko le jk i 
w  łomie.

N astąpiłaby w  tym  w ypadku koncentracja 
w ydobycia  w  n iew ie lu  punktach  łom u; należa
łoby wówczas opracować odpow iedni system 
robót górniczych.

Sądzimy, iż korzyści płynące z zastosowania 
dużych czerpaków m og łyby  zadecydować na 
rzecz te j a lte rna tyw y.

Jeśli w  dziedzinie czerpaków jedyn ie  dobór 
odpow iedniej ich w ie lkości stanowić może tem at 
dyskusji, zaś ty p  ich i  kons trukc ja  zdają się być 
ustalone, to w  odniesieniu do sortowni —- m o
żemy ty lk o  sfom ułować w ym og i technologiczne 
i  pozostawić kons truk to rom  dobór ich typ u  i sy
stemu.
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W  wyższym  jeszcze stopniu, ja k  p rzy  czerpa
kach, w p łyn ie  w ie lkość so rtow n i na stan załogi 
kam ien io łom u i  dopiero p rzy  odpowiednio du 
żych jednostkach uzysku jem y w łaściwe e fekty  
mechanizacji. A na liza  p racy so rtow n i z podzia
łem na 3 fra kc je  i  odpady wykazuje, iż  obsługa 
je j wymagać będzie około 15 osób. Gospodarczo 
korzystna wydajność so rtow n i w yniesie  co n a j
m n ie j 60— 80 ton na godzinę i  liczba ta zakreśla 
dolną granicę w ie lkośc i zmechanizowanego ka 
m ieniołom u. P rzy  w ydobyc iu  powyżej 100 ton 
na godzinę możemy a lte rna tyw n ie  skoncentro
wać przeróbkę w  jednym  agregacie so rtow n i- 
czym, lu b  podzie lić ją  na dwa rów noleg le  pra
cujące zespoły.

T a b l. 1
ZA K ŁA D  PRZED MODERNIZACJĄ: PRODUKCJA

Ilość czynnych p ieców : kręgow e 21)

Ilość czynnych p ieców : szybowe 42)

P rodukc ja  kam. użytk.: ton /ro k 209 000

W  tym  na zbyt: to n /ro k 95 000

P rodukcja  wapna palonego to n /ro k 57 000

W  tym  p roduk tów  m ie lonych  to n /ro k 8 000

W artość p ro d u k c ji zł. /(1950) 4.900 000

1) Zdolność p ro dukcy jna  pieca kręgowego: średnio 
1800 ton miesięcznie.

2) Zdolność p rodukcy jna  pieca szybowego średnio 
450 ton miesięcznie.

T a b l .  II

ZA K ŁA D  PRZED M O DERNIZACJĄ: Z A TR U D N IE N IE  
I W YDAJNOŚĆ

O d d z i a ł
Z a ł o g a W y d a j n o ś ć

osób % jednostka w skaźnik

K am ien io łom 105 30,5 ton /rob.
zmianę

64

W ypa ł 84J) 24,5 ton 'ro b .2) 
mieś.

64 5

Przem ia ł 6 2 - s> • —

Trakcja  i załad. 86 25 ton /rob .4)
zmian.

10 6

W arsztat 39 11 zł. róczn. 
prod./rob.

126 000

Inne 25 7 zł. roczn. 
prod./rob.

196 000

Cały_ zakład | 345 100 zł. roczn. 
prod./rob.

14 200

Ł) W tym  piece kręg. 65, szyb. 19. 
a) Z uw ag i na n ie rów ną zm ianowość pa laczy i  reszty 

obs ług i — w skaźn ik  na zmianę n iep rak tyczny . 
s) Agrega t n iew yko rzystany.
4) Sum aryczny tonaż kam ien ia  i  wapnia.

W ydaje  się, że p rzy  um ieszczeniu sortow n i 
w  kam ienio łom ie i  przewozie przesortowanego 
u robku  ko le jką  wąskotorową, celowym  będzie 
podział np. na dw ie sortownie po 80— 100 t/godz.

natom iast tam , gdzie w a ru n k i pozwolą na um ie
szczenie so rtow n i w  obrębie zakładu i  załadun
k u  bezpośrednio na wagony norm alnoto row e 
kam ienia wysyłanego na zewnątrz —  n a jw ła 
ściwszym będzie w ybudow anie  jednego dużego 
agregatu.

Kam ien io łom y naszych zakładów za trudn ia ją  
obecnie, p rzy  u robku  ręcznym, średnio około 
30% ogółu załogi, a na n ie k tó rych  zakładach 
liczba ta dochodzi do 45%.

B ilans za trudn ien ia  i  w zrostu  p ro d u kc ji 
w  efekcie m odern izacji, przeprowadzonej wedle 
powyżej przedstaw ionych zasad, dla jednego 
z naszych zakładów o przewadze pieców kręgo
w ych w ykazu ją  tab lice n r  I  i  n r  I I :

Po m odern izacji p rzy jm u je m y  uruchom ienie 
w szystkich agregatów w ypa łow ych  i  odpowia
dający tem u w zrost p rodukc ji.

Stan zatrudn ien ia  oddziałów w ypa łu  i  pomoc
n iczych określam y z uwzględnieniem  uspraw
n ień i  m a łe j mechanizacji, wedle poprzedzają
cej analizy, zaś stan zatrudn ien ia  kam ien io ło 
m ów obliczam y d la  zmienionego procesu tech
nologicznego.

O trzym ane w y n ik i obrazują tablice n r  I I I  
i  n r  IV :

T a b l .  I I I

ZA K ŁA D  ZM O DERNIZO W ANY: PRODUKCJA

Ilość czynnych p ie 
ców, kręgowe 4

Prod. wapna 
pal. to n /ro k 115 000

Ilość czynnych p ie 
ców, szybowe 6

W  tym  prod. 
m ie lonych 50 000

P rodukcja  kam ień, 
użytk., to n /ro k  425 000

W artość pro- 
duk. zł./1950 10.100 000 —

W  tym  na zbyt 195 000

T a b l .  IV

ZA K ŁA D  ZM O DERNIZO W ANY: ZA TR U D N IEN IE  
I  W YDAJNOŚĆ

O d d z i a ł
Z a ł o g a W y d a j n o ś ć

osób % jednostka w skaźn ik

Kam ien io łom 90 21 ton/rob.
zmianę

16 7

W ypa ł 126 Ą 30 ton /rob.
mieś.

78

Przem iał 152) 3,5 ton /rob.
zmianę

12

T rakc ja  i  załad. 128 30,5 ton /rob.
zmianę

14 8

W arsztat 39 9 zł. roczn. 
prod./rob.

260 000

Inne 25 6 zł. roczn. 
prod./rob.

405 000

Cały zakład 423 100 1 zł. roczn. 
prod./rob.

23 900

1) P rzy jm u jem y w p ły w  uspraw nień na 20Vo-
2) Praca na 2-3 zm iany.
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W efekcie m odern izac ji wzrasta ogólna w y 
dajność p racy z 14.200 z ł do 23.900 zł, wartości 
rocznej p rodukc ji, na jednego robo tn ika , t j.  
o 68% p rzy  równoczesnym wzroście p rodukc ji 
o 105% i  bez budow y now ych zasadniczych 
agregatów p rodukcy jnych .

Nakreślona m odernizacja is tn ie jących  zakła
dów w apienniczych n ie  rozw iązu je  ca łkow icie  
prob lem u zatrudnien ia. W  podanym  p rzyk ła 
dzie, p rzy  uruchom ien iu  w szystk ich  pieców, 
stan zatrudnien ia  zakładu wzrasta o 78 osób. 
P rzy za trudn ien iu  rów nym  obecnemu lub  nie 
w ie le od niego odbiegającym, możemy —- obn i
żając nieco w skaźn ik w ydajności —  obliczyć 
m ożliw ą do osiągnięcia produkcję .

Korzystną  d la  m ożliw ości osiągnięcia p rze w i
dzianego stanu załogi jes t okoliczność, że 
zm niejszy się znacznie udzia ł p racy  c iężkie j f i 
zycznie na rzecz obsługi m echanizmów; praca 
w  zakładzie w apienn iczym  stanie się w ięc lże j
sza i  bardzie j a trakcy jna .

Próba w yceny kosztu m odern izacji d la  p rzy 
toczonego p rzyk ładu  w ykazu je  w  p ierw szym  
p rzyb liżen iu  kw otę  z ł 7.500.000 jako  koszt cał
ko w ity . W skaźnik kosztu in w e s tyc ji na jed 
nostkę w zrostu w artości rocznej p ro d u kc ji, w y 
niesie w ięc:

7.500 000 z ł 
5.200000 z ł lA Z

M ożnaby też określić w skaźn ik kosztu me
chanizacji, jako  koszt nakładów , potrzebnych 
do zastąpienia jednego robo tn ika  p rzy  danym 
wzroście p ro d u kc ji, na zm odernizowanym  za
kładzie.

D la  osiągnięcia p ro d u k c ji o w artości z ło tych 
10.000.000 potrzebna jest w  naszym zakładzie 
po m odern izacji załoga złożona z 423 osób. Do 
osiągnięcia p ro d u k c ji o wspom nianej w yże j 
w artości w  tym  samym zakładzie (i innych  po
dobnego typu), w  jego obecnym stanie, p rzy  
w yda jności pracy 14.200 zł, potrzebna by łaby 
załoga:

10.100 000 
14200

712 osób

Kosztem nakładów  w  wysokości 7.500.000 zł 
uzysku jem y w ięc oszczędność w  stanie załogi: 
712 —  423 =  289 osób. Koszt zaoszczędzenia je d 
nego robo tn ika  w ynosi w ięc w  naszym p rz y 
kładzie:

7.500000
289 26 000 zł.

Porów nam y powyższe w skaźn ik i z w skaźn i
kam i zakładu o tych  samych liczbach p rodukc ji,

lecz ca łkow ic ie  nowoczesnego. Zakład ta k i po
siadałby ca łkow ic ie  zmechanizowany kam ien io
łom, urządzenia granulacyjne, m oż liw ie  dosko- 
n a ly  system tra k c ji i  załadunku, oraz 4 piece 
szybowe automatyczne, każdy o w ydajności 
100 ton wapna na dobę oraz urządzenie prze
m iałowe.

Załoga takiego zakładu w yn iosłaby 250 osób.
Koszt budow y zakładu okreś lim y w  p rz y b li

żeniu na 26,000.000 zł, p rzy jm u jąc , że zakład 
pow sta łby na m ie jscu jednego z is tn ie jących 
zakładów i w yko rzys ta łby  część jego urządzeń.

W skaźnik i techniczno-gospodarcze tego za
k ładu  w yn ios łyby :

w yda jność p racy 10.100 000 
250

=  40.500 zł, rocznej p rod ./rob .

W zrost w yda jności pracy : 

=  184%

40 500 — 14 200 
14200

W skaźn ik kosztu in w e s tyc ji =  ^G-OOOJIOO _
' 5.200 00

~ 5 z ł na 1 z ł w zrostu  w artości p ro d u kc ji

W skaźn ik kosziu  m e ch a n iza c ji: — 2 5 lT ~

=  56 400 z ł na jednego zaoszczędzonego 
robo tn ika

W idzim y, iż m im o o lbrzym iego w zrostu w y 
dajności pracy, w skaźn ik i kosztu in w e s tyc ji 
i  koszta m echanizacji są o ty le  wyższe od tychże 
w skaźników  dla m odern izacji istniejącego za
kładu, iż postawiona na wstępie teza o celowo
ści w  systemie gospodarki p lanow e j m odern i
zacji is tn ie jących zakładów  —  zna jdu je  całko
w ite  uzasadnienie.

Należy jednak podkreślić raz jeszcze specy
ficzny  charakte r w ap ienn ików  o przewadze p ie 
ców kręgowych. Mogą one zużywać do w ypa łu  
w  tych piecach ty lk o  40— 50% swego u robku  
użytkowego kam ienia; to też zapewniony zbyt 
pozostałej ilości kam ienia dla innych  gałęzi 
przem ysłu jes t niezbędną przesłanką istn ien ia , 
a zwłaszcza m odern izac ji tych  zakładów.

Zapotrzebowanie naszych przem ysłów  k lu 
czowych na kam ień  w apienny w ykazu je  stale 
wzrastające liczby i przewyższa znacznie ilości, 
k tó re  stać będą do dyspozycji, jako „p ro d u k t 
uboczny“  w  zm odernizowanych zakładach. P la
n y  zaopatrzenia własnego tych  przem ysłów , 
w in n y  uwzględniać jako p r io ry te t pobór tych  
ilości, gdyż stra tą  d la  gospodarstwa narodowe
go by łaby rozbudowa w łasnej eksploatacji ka
m ienia wapiennego poza granice wyznaczone 
rzeczyw istą potrzebą.
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Zakłady wapiennicze o nowoczesnych pie
cach autom atycznych, k tó re  powstaną w  p rzy 
szłości, zużywać będą cały w yd o b y ty  kam ień 
uży tkow y i  rozbudowa ich  kam ienio łom ów  po
nad potrzeby w ypa łu  nie będzie m ieć zw iązku 
z rentownością ich  p ro d u kc ji. Niedopuszczalne 
by łoby jednak, b y  zakłady mogące zużywać t y l 
ko kam ień g ruby, zmuszone b y ły  do pozosta
w ien ia  w raz z odpadam i w  kam ienio łom ie setek 
tysięcy ton rocznie kam ienia użytkowego o w ła 

ściwościach odpowiednich d la  przem ysłów  k lu 
czowych.

Szczegółowa analiza poszczególnych naszych 
zakładów w apienniczych um oż liw i zebranie 
w skaźn ików  określających celową kolejność ich 
m odernizacji, a zestawienie p re lim inow anych  
e fektów  z zapotrzebowaniem, p rz y  równocze
snym  uw zględn ien iu  stopniowego w ycofania 
z ruchu zakładów n ie  nadających się do m oder
n iza c ji —  zezwoli na opracowanie d ługofa low e
go p lanu b u d o w y  now ych zakładów.

W p łyu j ilości obrotóuj na proces mym iany ciepła
m piecu obrotoruym

W  zw iązku z opracowywaniem  norm  tech
nicznych dla pieców obrotowych, pracu jących 
w  fab rykach  podleg łych M. P. S. M .— Z. S. R. R. 
(M in is terstw o P rzem ysłu M ate ria łów  Budow la
nych Z. S. R. R. —  przyp isek tłumacza), szcze
gólnie na odcinku ustalenia w łaściw e j szybkości 
ich obrotów , zaszła konieczność przestudiowania 
zagadnienia w p ły w u  ilości obrotów  na proces 
w ym iany  ciepła w  wspom nianych piecach.

Opracowana przez ,,G iprocem ent“  metoda 
ilościowego obliczania w ym ia n y  ciepła w  piecu 
obro tow ym  opiera się na założeniu, że tem pera
tu ra  w  całe j grubości w a rs tw y  m ateria łu , w  do
w o lnym  p rzekro ju  pieca, jest jednakowa. 
W  rzeczyw istości tem peratura  na pow ierzch
niach zetknięcia się m a te ria łu  z gazami i  w y k ła 
dziną jest wyższa an iże li w ew nątrz  w ars tw y 
m aterału. D latego też obliczenia, oparte na w y 
żej podanym  założeniu, dają m aksym alną ilość 
ciepła, k tó ra  może być przekazana m a te ria łow i 
w  piecu obrotow ym . Rzeczywista ilość ciepła, 
otrzym ywanego przez m ateria ł, jest mniejsza. 
Okoliczność ta uwzględniona jest w  obliczeniach 
przez wprowadzenie spółczynnika rów nom ie r
ności tem pera tu ry  m ateria łu . Spółczynnik ten 
wyraża stosunek ilości m aksym alnej teoretycz
n ie  m ożliw e j do dostarczenia, do rzeczywiście 
dostarczonej.

Bardzo ważną rzeczą jest znajomość w ie lkości 
spółczynnika równom ierności tem pera tu ry  
i czynników , w p ływ a jących  na tę wielkość.

W  celu dokładniejszego zapoznania się z tym  
problem em  rozpatrzym y mechanizm ruchu i  na
grzewania się oddzie lnych cząsteczek w  w a r
stw ie m ateria łu . (Pierwsze teoretyczne badania 
tego zagadnienia zostały przeprowadzone w  r. 
1942).

I. R O Z W A Ż A N IA  TEO RETYCZNE

M echanizm  ruchu  cząsteczek m ate ria łu  (na 
podstawie obserwacyj poczynionych przez ścia
nę czołową szklanego m odelu) można sprowa
dzić do następującego uproszczonego schematu. 
W skutek m ałe j ilości obrotów  pieca, cząsteczki 
w ykonu ją  ruchy  cykliczne. Poruszają się one 
wraz z piecem aż do chw ili, gdy dosięgną p ła 
szczyzny AB , tworzącej z poziomem kąt, ró w n y  
w  p rzyb liżen iu  ką to w i naturalnego zsypu mate
ria łu , po czym staczają się one po te j płaszczyź
n ie  pod działaniem  s iły  ciężkości (rys. 1). Jeden

cy k l ruchu  trw a  od mom entu, k iedy cząsteczka 
po w y jśc iu  z p u n k tu  A  wraca znowu do tego sa
mego punktu , przesunąwszy się w  k ie ru n ku  osi 
pieca na w iadom ą odległość. W  ten sposób czą
steczka w  ciągu trw a n ia  jednego cyk lu  styka 
się jeden raz z w yk ładz iną  pieca; w  ciągu każ
dego cy k lu  cząsteczka w ydosta je  się na po
w ierzchnię w a rs tw y  m ateria łu , gdzie czas je j 
przebyw ania jest bardzo k ró tk i;  przez cały po
zostały czas trw a n ia  cyk lu  cząsteczka pozostaje 
w ew nątrz w a rs tw y  m ateria łu . Jak w ykazu ją  
obliczenia, okres przebywania cząsteczki we
w nątrz  w a rs tw  m a te ria łu  po każdorazowym  na
grzan iu  się na pow ierzchni jes t dostatecznie
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dług i, aby tem peratura  w  całej masie cząsteczki 
zdążyła się wyrów nać.

D la  określenia czasu trw an ia  poszczególnych 
okresów cyk lu  i  całego cyk lu  zakłada się, że 
cząsteczki m a te ria łu  posiadają kszta łt k u lis ty  
i  że objętość przestrzeni w o lne j m iędzy cząstecz
kam i stanow i pewną określoną część (na p rzy 
k ład  20%) całej objętości, za jm owanej przez 
m ate ria ł w  piecu.

Ilość cząsteczek, przypadająca na 1 m. b. p ie 
ca, może być  obliczona ze w zoru:

m =
0,8 • k • D2 • V 1,2 • D 3 • V  4)

Ilość cząsteczek nagrzewanych w  każdej 
c h w ili przez w ykładzinę, przypadająca na 1 m. 
b. pieca:

0,8 - U  2)m
(t Y

Okres nagrzewania się każdej cząsteczki na 
w ykładz in ie :

X — ™ >
'v ic • D • n

Czas trw an ia  cyk lu  nagrzewania się:

m 0,375 • D • V  4)
mw s • n -3

Równocześnie na pow ierzchn i w a rs tw y  m ate
r ia łu  na 1 m. b. pieca zna jdu je  się ilość cząste
czek:

mc = 0,8 • l e

-  • ( -B 2

5)

Okres nagrzewania się każdej cząsteczki na 
pow ierzchn i w ars tw y:

m„ 0,85 • 1„ • s °)
0 m w D2 • V

We wzorach (1— 6) p rzy ję to  następujące 
oznaczenia:

* —  czas trw a n ia  cyk lu  nagrzewania w  m i
nutach,

Tw —  okres nagrzewania na w yk ładz in ie  
w  m inutach,

te —  okres nagrzewania na pow ierzchn i, 
l w —  długość łu k u  w yk ła d z in y  p o k ry te j m a

te ria łem  w  m etrach,
l c —  długość cięciw y, pokryw a jąca  się z po

w ierzchnią w a rs tw y  m a te ria łu  w  m, 
D —  średnica pieca w  m,
V  —  spó łczynn ik napełn ienia pieca mate

ria łem ,
s —  średnica cząstek m a te ria łu  w  m, 
n —  ilość obro tów  pieca w  obr/m in.

Ilość ciepła, k tó rą  p rzy jm u je  ku la  p rzy  na
grzewaniu się, a także wspom niany w yże j spół
czynn ik  równom ierności tem pera tu ry  m ate ria łu  
w  piecu obro tow ym  są fu n kc ja m i dwóch k ry 
te riów :

Fo =  - a g2 T i  B, =  ^  (lub F 0 • BI), 

gdzie:

t  —  czas nagrzewania w  godz., 
s —  w ym ia r cząsteczek m ate ria łu  w  m, 
a —  spółczynnik przewodzenia tem peratu

r y  m a te ria łu  w  m 2/godz., 
a —  spółczynnik w ym iany  cieplnej 

K ca l/m 3. °C . godz.
X —  spó łczynn ik przewodności c iep lne j ma

te ria łu  w  K ca l/m 3 . f,C . godz.
Obliczenia przeprowadzone p rzy  pomocy w y 

kresu (rys. 2), w ykazu ją , że w  piecach obroto

w ych  w ie lkości B i  F  . B p rzy  nagrzewaniu 
cząsteczek na pow ierzchni w a rs tw y  m a te ria łu  
posiadają taką wartość, że ilość ciepła, p rzy ję ta  
przez te cząsteczki, jest p rak tyczn ie  rów na ma
ksym aln ie  m ożliw e j do p rzyjęcia . Sens fizyczny 
tego z jaw iska  polega na tym , że w sku tek k ró t-  
ko trw a łośc i okresu nagrzewania na pow ierzchn i 
w a rs tw y  m ate ria łu , tem pera tu ra  cząsteczek n ie 
zdąży podnieść się na ty le , żeby zmniejszyć 
różnicę tem pera tu r gazów i  m a te ria łu  i  obniżyć 
przez to e fekt w ym iany  ciepła. Zupełn ie  inaczej 
przedstaw ia się sprawa p rzy  nagrzewaniu się 
cząsteczek na w yk ładz in ie  pieca. T u ta j, dzięki 
d ług iem u okresow i nagrzewania i  znacznemu 
podwyższeniu się tem pera tu ry  cząsteczek, ilość 
przyjm owanego ciepła jest średnio o 30— 40% 
mniejsza od ilości m aksym alnej. .

Na rys. 3 pokazana jest zależność spółczynn i- 
ka równom ierności tem pera tu ry  od ilości obro
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tów  pieca o w ym iarach  0  3 X  51,2 m pracu ją 
cego metodą suchą.

Zwiększenie w ym ia ró w  cząstek wypalonego 
m ate ria łu  p rzy pozostałych n ie  zm ienionych 
w arunkach powoduje zwiększenie w artości pa
ram e tru  B i, co za tym  idzie, w p ływ a  na in te n 
sy fikac ję  procesu w ym ia n y  ciepła (rys. 2). W y 
raźn ie j z jaw isko to  pokazano dla tego samego 
pieca na rys. 4.

I I .  B A D A N IA  E K S P E R Y M E N TA LN E

Badania eksperym entalne b y ły  przeprowa
dzone w  piecu doświadczalnym  „G iprocem en- 
tu “ , o w ym iarach: średnica zewnętrzna 0,6 m, 
średnica wewnętrzna 0,45 m, długość 7 m. Piec 
ogrzewany b y ł gorącym i gazami, o trzym yw a
n ym i przez spalanie n a fty  w  komorze, położonej 
obok pieca.

Podstawowym  tematem badań by ło  zagadnie
nie zm iany spółczynnika w ym iany  cieplnej p rzy  
różnych ilościach obro tów  pieca. Badania p rze
prowadzono dla dwóch stanów: w  p ierw szym  
ilość obrotów  w ynosiła  1,72 obr/m in.; w  d ru 
gim  —  3,5 obr/m in . Ilość obro tów  i  ką t nachy
lenia zm ieniano w  ten sposób, aby spó łczynnik 
napełn ienia pieca został w  obu wypadkach jed 
nakowy. D la  określenia w p ły w u  w ym ia ró w  
cząsteczek na zjaw isko w ym ia n y  ciepła wzięto 
trz y  m a te ria ły : piasek kw a rcow y o średnich w y 
m iarach cząsteczek (s =  0,0005), d robny  k l in 
k ie r  (s=0,0025 m) i  g ruby  k lin k ie r  (s=0,004 m).

W y n ik i doświadczeń podane są w  tab licy  i  na 
rys. 5.

Z rys. 5 widać, że spó łczynn ik w ym iany  cie
p ła  p rzy  podw ojen iu  ilości obro tów  wzrasta 
o 10% dla p iasku kwarcowego, o 12% —  dla

W Y N I K I  B A D A Ń

L. p. N a z w a Jednostka
Piasek kw a rcow y D robny k lin k ie r G ruby k lin k ie r

N r 1 N r 2 N r 1 N r 2 N r 1 N r 2

1 N achylen ie  pieca stopnie 1° 21 2» 50 1° 21 2° 50 1" 21 20 50

2 Czas trw an ia  jednego ob ro tu godzin 0,0047 0,0097 0,0047 0,0097 0,0047 0,0097

3 Rozchód m a te ria łu kg godz. 274 265 200 245 194 223

4 Tem peratura gazów wchodzących °C 712 715 800 780 758 709

5 Tem peratura gazów odchodzących "C 297 314 306 355 376 381

6 Tem peratura m a te ria łu  wchodzą
cego do pieca °C 21 28 21 31 20 27

7 Tem peratura m a te ria łu  wychodzą
cego z pieca l'C 562 565 667 655 672 615

8 Ilość ciepła, przejm owanego przez 
1 kg  m a te ria łu kca l/kg 138 137 146 142 148 154

9 Średnie natężenie tem pe ra tu ry  
(różnica tem peratur) ‘ C 200 212 200 210 190 196

10 Czas przebyw ania m a te ria łu  w  piecu godz. 0,725 0,740 0,56 0,57 0,56 0,56

11 Spółczynnik w ym iany  ciepła kca l/kg  
stp. godz.

0,96 0,87 1,31 1,18 1,42 1,22



drobnego k lin k ru  i  o 15% —  dla grubego k lin -  
kru . W y n ik i badań w ykazu ją  również, że spół-

czynn ik w ym iany  ciepła wzrasta ze wzrostem 
w ym ia rów  cząsteczek.

W N IO S K I

1. Tem peratura m a te ria łu  w  piecu obro tow ym  
nie jes t jednakowa w  całej grubości w ars tw y. 
Jest ona zawsze wyższa na pow ierzchniach ze
tkn ięc ia  się m a te ria łu  z gazami i w ykładziną.

Zw iększenie ilości ob ro tów  pieca powoduje 
w praw dzie skrócenie czasu trw an ia  jednego 
okresu nagrzewania, równocześnie jednak w zra 
sta odpowiednio ilość tych  okresów. Zachodzi 
w ięc częstsza wym iana m ate ria łu , stykającego 
się z gazami i. w yk ładz iną  i  w sku tek  tego obn i
żenie tem pera tu ry  m a te ria łu  na pow ierzch
n iach zetknięcia. Tem peratura m a te ria łu  we
w ną trz  w a rs tw y  w y ró w n u je  się, p rzy  czym  po
większa się e fek t w ym iany  ciepła na skutek 
wzrostu różn icy tem pera tu r m a te ria łu  i  gazów 
lub  w ym u ró w k i.

2. Czas przebyw ania cząsteczki na w yk ła d z i
n ie  zależy od średnicy pieca, ilości jego obrotów  
i  spółczynnika napełnienia. Czas p rzebyw ania  
na pow ierzchn i w a rs tw y  i  czas trw a n ia  pełnego 
cyk lu , łącznie z okresem pozostawania w ew nątrz  
w arstw y, zależy ponadto od w ym ia rów  cząste
czek.

3. W  w arunkach pracy pieca obrotowego 
przenikanie ciepła do m a te ria łu  przez po
w ierzchn ię  zetknięcia się z gazami p raktyczn ie

nie zależy od ilośc i obro tów  pieca i  w ym ia ru  
cząsteczek. P rzenikanie ciepła do m a te ria łu  
przez pow ierzchnię zetknięcia się z w yk ładz iną  
wzrasta wraz ze wzrostem  ilości obrotów  i  w y 
m iarów  cząsteczek.

E fek t zwiększenia ilości obrotów  pieca w y ra 
ża się p raktyczn ie  możnością powiększenia spół
czynnika równom ierności tem pera tu ry  z 0,85—  
0,90 do 1,00. D la osiągnięcia tego e fek tu  ilość 
ob ro tów  pieca należy powiększyć m n ie j w ięcej 
dw ukro tn ie .

Obliczenia, w ykonane d la  pieca przem ysło
wego, w ykaza ły, że dw ukro tne  powiększenie 
ilośc i obrotów  pieca (:z 1 obr/m in. na 2 obr/m in.) 
może spowmdować w zrost w ym iany  ciepła po
m iędzy w yk ładz iną  i  m ateria łem  o 30— 40%, co 
odpowiada w zrostow i ca łkow ite j w ym iany  cie
pła o około 10— 15%.

4. Teoretyczne zwiększenie e fektu  w ym iany  
ciepła, na skutek w zrostu  ilości obrotów , o b li
czono przy  założeniu uproszczonego schematu 
ruchu m a te ria łu  w  piecu. Schemat ten zakłada 
idealne przesypywanie się m ateria łu . W  rzeczy
w istości is tn ie je  n ie w ą tp liw ie  pewien poślizg 
m a te ria łu  po w yk ładz in ie  i w  samej w arstw ie. 
Poślizg ten jest tym  w iększy, im  drobnie jszy 
jest m ateria ł. W  w y n ik u  is tn ien ia  poślizgu okre
sy przebywania cząsteczki m ate ria łu  na w y k ła 
dzin ie i  na pow ierzchn i w a rs tw y  są w  rzeczy
w istości dłuższe, n iż  obbczone w  sposób teore
tyczny. W  zw iązku z tym  rów n ież i  zwiększenie 
się e fektu  w ym iany  ciepła p rzy wzroście ilości 
obro tów  pow inno być większe, n iż to wypada 
z obliczeń.

5. Badania, przeprowadzone na p iecu do
św iadczalnym , p o tw ie rd z iły  w n iosk i teoretycz
ne o w p ływ ie  ilośc i obro tów  pieca i  w ym ia rów  
cząsteczek na proces w ym iany  ciepła. P rzy  na
grzewaniu p iasku kwarcowego o w ym iarach  
cząsteczek 0,5 m m  spółezynnik w ym iany  ciepła 
p rzy  dw u kro tn ym  powiększeniu ilości obrotów  
pieca zw iększył się o 10%. D la  k lin k ru  o w y 
m iarach cząsteczek 2,5 m m  spółezynn ik w ym ia 
n y  ciepła pow iększył się o 12% i  d la  k l in k ru  
o w ym iarach cząsteczek 4 mm  —  o 15%. W  tych  
samych w ięc w arunkach spółezynnik w ym iany  
ciepła dla grubego k lin k ru  b y ł o 30% wyższy, 
n iż dla piasku.

6. Ogólny m om ent kręcący i s iła  obwodowa 
nie w zrasta ją p rz y  pow iększeniu ilośc i obrotów  
pieca. Powiększenie szybkości obro tów  czyn
nych pieców  przem ysłow ych może w ięc być 
dokonane przez zm iany w ieńców zębatych i  je 
dynie w  n iek tó rych  przypadkach może zajść po
trzeba w ym iany  w a łów  napędowych.
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7. Zwiększenie ilośc i obrotów  pieca, p rzy  nie 
zm ienionym  kącie nachylenia, powoduje skró 
cenie czasu przebyw ania m a te ria łu  w  s tre fie  
spiekania. Czas ten, zależny od w łaściwości su
rowca i  tem pera tu ry  w ypa łu , m usi być zupeł
nie dokładnie znany.

P rzy konstruow an iu  now ych pieców, zw ięk
szenie ilości obrotów  może być skompensowane 
zmniejszeniem kąta nachylen ia pieca. Zacho
wanie czasu przebyw ania m ate ria łu  w  s tre fie  
spiekania czynnych już  pieców, p rzy  zwiększe
n iu  szybkości ich  obrotu, p rzy  n ie  zm ienionym  
nachylen iu , może być osiągnięte ¡przez podwyż
szenie tzw . „p ro g u “  p rzy  w y jśc iu  m ate ria łu  
z pieca.

W ie lk ie  znaczenie „p ro g u “  dla pracy pieca 
obrotowego szczegółowo w y ło ż y ł w  swoich p ra 
cach prof. W. N. Jung.

8. Dalsze badania należy przeprowadzać 
w  w arunkach przem ysłow ych, gdyż ty lk o  w  ten 
sposób można będzie uwzględnić wypadkowe 
.działanie w szystkich czynn ików  i  usta lić  rze
czyw isty e fekt zwiększenia ilośc i obrotów  pieca.

Od redakcji: Zwiększenie ilości obrotów  pie
ca obrotowego w  cem entowni „G ig a n t“  o 11%, 
pozw oliło  podwyższyć wydajność tego pieca 
z 18 na 20 ton na godzinę.

W  cem entowni „S zczurow skie j“  rów nież roz
poczęto doświadczenia na skalę przem ysłową 
na odcinku zwiększania ilości ob ro tów  pieca.

A r ty k u ł zamieszczony w  radzieckim  m ie
sięczniku „C em ent“  N r 6 z listopada— grudn ia  
1948 r., napisany przez kand. nauk techn. E. I. 
Chodorowa i  inż. Czernina.

Z rosy jsk iego prze łoży m gr inż. W a le ry  C ieś lińsk i

Mgr inż. Irena Ahrends Sosnowiec 
Mgr inż. Walery Cieśliński Sosnowiec

W  jak i sposób produkujem y cement
(Ciąg dalszy)

5. M Ł Y N Y  STOSOW ANE DO P R Z E M IA Ł U  
SUROW CA P R ZY  SUCHEJ M E TO D ZIE  

PR O D U K C JI

A. Jednakowe m łyny kulowe

W  pierwszych la tach rozw o ju  przem ysłu ce
mentowego do m ie len ia  surowca stosowano 
urządzenia mielące, w  k o n s tru kc ji swej podobne 
do żarn lub  ko łognio tów . Urządzenia te posia
da ły m ałą wydajność, zużyw a ły  dużo energ ii 
i  daw a ły  m a te ria ł grubo m ie lony. W  k ró tk im  
czasie maszyny te zostały ca łkow icie  w ypa rte

Rys. N r 13

przez bardzie j doskonałe wolnobieżne obrotowe 
m łyn y  walczakowe zastosowane po raz p ierw szy 
w  Niemczech w  ro ku  1876.

Rys. N r 14

Rys. 13 i  14 przedstaw iają schematycznie sta
rego typ u  m łyn  ku lo w y  w yro b u  f-m y  K rupp, 
stanow iący p ro to typ  wolnobieżnych m łyn ó w  
walczakowych. Składa się on z walczaka z b la 
chy sta lowej (1), wyłożonego s ta low ym i p ły tk a 
m i pancernym i (2 i  3), u łożonym i w  ten sposób, 
że tworzą lin ię  schodkową. Schodkowo ułożone 
p ły ty  podnoszą ku le  w  czasie obrotu m łyna  na



Większą wysokość, podwyższając przez to e fek
tywność ich  pracy. W alczak osadzony jest na 
w ale s ta low ym  (4), podpa rtym  na dwóch łoży
skach ślizgowych (5). Na jednym  końcu w a łu  
osadzone jest ko ło  zębate (6), zazębiające się 
z kołem  zębatym  (7) p rzys taw k i z dwoma ko
łam i pasowym i (8), z k tó rych  jedno jest robocze, 
a d rug ie  luźne. K o ła  pasowe napędzane są p rzy 
pomocy pasa od transm is ji lu b  indyw idua lnego 
siln ika .

M ateria ł, uprzednio skruszony na łamaczach 
i  wysuszony w  suszarniach, p rzy  pomocy poda- 
wacza dozującego np. talerzowego, w prowadza
ny  jest ze zb io rn ika  nad m łynem  do le ja  w sy
powego (9) i  przez o tw ór w lo to w y  (10) dostaje 
się do wnętrza m łyna. Znajdu jące się w ew nątrz 
m łyna  ku le  sileksowe, żeliwne lu b  stalowe, 
w  czasie obro tu  walczaka spadają z pew nej w y 
sokości na m a te ria ł i rozdrabn ia ją  go. Rozdrob
n iony  m ate ria ł przez okrąg łe  o tw o ry  (11) w  p ły 
tach pancernych przedostaje się na podwójną 
ścianę sitową (12 i 13), otaczającą cały walczak 
dokoła. P ierwsze sito (12) wykonane jest z d z iu r
kow anej b lachy o w iększych otworach i  stanow i 
ochronę drugiego sita  (13) o drobnych  otworach, 
dostosowanych do wymaganego stopnia zm ie
lenia m ateria łu . Po prze jściu  przez oba sita  m a
te r ia ł wpada do le ja  wylotowego (14), stanow ią
cego całość z blaszaną obudową (15) walczaka.

M ate ria ł, k tó ry  pozostaje na sitach, zwracany 
jest z pow rotem  do m łyna  przez o tw o ry  w  p ły 

tach czołowych do dalszego m ielenia. G otowy 
m a te ria ł odbierany jest z le ja  w ylotowego przy 
pomocy ślim aka lu b  innego urządzenia tra n 
sportowego, k tó re  dostarcza go do zb io rn ików  
m ąk i surowej.

M łyn ó w  opisanego wyżej typu  pozostało obec
nie w  przem yśle cem entowym  już  bardzo n ie 
w iele, a w  przem yśle cem entowym  po lsk im  nie 
ma ich zupełnie. Są to bow iem  urządzenia prze
starzałe o bardzo m ałe j w yda jności i dużym  zu
życiu  energii.

D la o rien tac ji podajem y w  ta b licy  n r  1 cha
rakterystyczne dane sta rych  m łynów  K ruppa.

T a b l .  I
DANE CHARAKTERYSTYCZNE JEDNOKOMOROW YCH 

KULOW CÓ W  F-M Y KRUPP

N r m łyna I I I IV V I V II V I I I X XI

Średnica 
w  mm 1 600 1 900 2 260 2 700 2 700 3 100 3 100

Dług. w a l
czaka w  mm 980 990 1 300 1 180 1 380 1 380 1 580

Ilość obrot. 
na m in. 33 27 25 21 21 20 20

Zapotrzeb. 
mocy KM 8-10 12-28 25-28 30-35 35-45 50-65 70-90

Ciężar ku l. 
stal. w  kg. 450 700 1 600 1 600 2 000 3 000 4 000

W  ślad za f irm ą  K ru p p  rów n ież in n i p rodu
cenci maszyn cem entowych zaczęli budować 
jednokom orowe m ły n y  kulow e. W ym ien im y tu  
k ilk a  na jbardz ie j typow ych  ko n s tru kc ji:

Fragm ent pieca obrotowego
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„C em entor“  f-m y  Polysius, różniący się tym  
od m łyna  f-m y  K rupp , że m a te ria ł zm ie lony 
wychodzi z m łyna  n ie  przez okrągłe o tw ory

w  p ły tach  ffencernyeh, lecz przez szczeliny 
w  ścianie czołowej p rzec iw leg łe j do w lo tu  ma
te ria łu .

„M o lito r “  f-m y  Lohne rt, w  k tó ry m  ro lę  s it 
odgryw a ją  o tw o ry  pom iędzy p ły ta m i pancer
nym i.

„K o m in o r“  f-m y  F. L. Sm id th  —  Kopenhaga, 
początkowo budowany b y ł na w zór m łyna  „M o 

l i to r “ , później zaś o trzym a ł o ryg ina lną  kon
strukc ję , k tó ra  pokazana jest schematycznie na 
rys. 15.

M a te ria ł wchodzi do m łyn a  przez o tw ó r (1) 
i  po rozdrobn ien iu  przez ku le  w ydosta je  się 
przez o tw ór (2) w  postaci m ieszaniny drobno 
zm ielonej mączki i  grysu na sito (3). D robne 
frakc je , k tó re  przeszły przez sito spadają do le ja  
w ylotow ego (4) i  odprowadzone są do zb io rn i
ków  m ąki surowej. Grubsze frakc je , pozosta
jące na sicie, p rzy  pomocy odpowiednio usta
w ionych  łopatek (5) zawracane są w  czasie 
ob ro tu  walczaka z pow rotem  do m łyn a  przez 
o tw ó r (6).

Rys. N r 17

Dalszym  ulepszeniem ko n s tru kcy jn ym  tego 
typ u  m łyna  by ło  zastosowanie s it Fasta w  po
staci k i lk u  (zw ykle  trzech) p a r n iew ie lk ich  w a l
czaków s itow ych, zm ontowanych na zewnątrz 
walczaka m łyna. P rzy  ta k im  rozw iązaniu, w  od
różn ien iu  od p ie rw o tne j k o n s tru k c ji „kom ino - 
ra “ , przeniesienie m a te ria łu  zachodzi podczas 
całego obro tu  m łyna.

Na rys. 16 i  17 pokazany jest ku łow iec typu  
„K o m in o r“  z s itam i Fasta. M a te ria ł podawany 
jest do m łyna  przez le j w sypow y (1) i  czop drą
żony (2). Rozdrobniony w  m łyn ie  m a te ria ł przez 
o tw ó r (3) przechodzi do bębnów s itow ych  (4), 
w  k tó rych  następuje w  czasie obro tu  m łyna  od-
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sianie dostatecznie d robnych  fra k c ji, odprow a
dzanych przez le j w ysypow y (5) do urządzeń 
transportu jących  m a te ria ł do zb io rn ików  m ąki 
surowej. Grubsze frakc je , k tó re  nie przeszły 
przez sita, zwracane są specjalnej ko n s tru kc ji 
zsypami (6) z pow rotem  do m łyna  do dalszego 
przem iału.

B. M ły n y  dwuagregatowe (ku low iec-rurow iee)

Ze wzrostem  wym agań w  odniesieniu do ja 
kości cementu portlandzkiego w zrosły rów nież 
wym agania w  stosunku do stopnia zmielenia 
m ate ria łu  surowego. D la osiągnięcia dostatecz
n ie  drobnego przem ia łu  zaczęto stosować d w u 
stopniowe m ielenie, w  dwóch oddzie lnych agre
gatach. P ierw szy agregat nazwano kulowcem , 
d rug i rurowcem .

K u low iec  jest to jednokom orow y m łyn  w o l
nobieżny, o ko n s tru kc ji podobnej do w yże j op i
sanych m łynów  ku low ych , nape łn iony ku lam i 
s ta low ym i o średnicach od 60 do 100 mm. Sto
sunek długości walczaka do jego średnicy bywa

zw ykle  m nie jszy lub  rów ny  jedności. ^ 1,

(L  —  długość walczaka, D —  średnica walcza
ka).

W  ku low cu  odbywa się wstępne rozdrabnia
nie m ateria łu . Sita, wm ontowane w  kulow iec, 
segregują m a te ria ł wychodzący z m łyna  w  ten 
sposób, że fra kc je  poniżej 2— 3 mm, opuszczają 
m łyn  przez le j w ysypow y i  odprowadzane są do 
dalszego m ie len ia  do rurowca. Grubsze frakc je , 
pozostające na sicie, zwracane są do pow tórne
go przem ielenia w  ku low cu.

D la  orientacji, podajemy w  poniższych ta b li
cach dane charakterystyczne często stosowa
nych dawnie j w  p rak tyce  ku low ców  w yrobu  
f-m y  F. L. Sm idth  —  Kopenhaga, typu  „K o m i- 
n o r“  i  f-m y  K rupp.

D la ostatecznego rozdrobnien ia  m a te ria łu  su
rowego, wychodzącego z wstępnego m łyna  k u 
lowego, używa się m łyn ó w  ru row ych  różnych 
typów .

M ły n  ru ro w y  jest to walczak n ito w y  lub  spa
w any z żelaza kotłowego, obracający się na

i'a b  i. i ł
CHARAKTERYSTYKA KULOW CÓ W  TYPU „KO iM lNOR“  

F. L. SMIDTH

Średnica
mm

Długość
mm

I lo ś ć

o b r ./m in .

Moc
KM

C ię ża r k u l 0  k u l 
mm

W y d a j
ność 

t Rodź.

2 150 1 500 20 60 3 000 60-80 3,0

2 300 1 600 19 110 4 000 80-90 4,5

2 550 2 200 18 152 5 000 100 5.5

dwóch łożyskach lub  na ro lkach  tocznych. W e
wnętrzna pow ierzchnia walczaka, podobnie jak  
w  m łynach ku low ych, wyłożona jest p ły ta m i że
liw n y m i, s ta low ym i lub  kostką sileksową. Po
dawanie m ate ria łu  do m ie len ia  odbywa się 
przez czop drążony z jednego końca m łyna , zaś 
odbiór zmielonego m ate ria łu  przez o tw o ry  na 
obwodzie lu b  czop drążony z drugiego końca 
m łyna.

Ponieważ zadaniem m łynów  ru row ych  jest 
dostatecznie drobne zm ielenie m ate ria łu  suro
wego, należy nadać im  taką konstrukcję , aby 
m ate ria ł m ie lony m ia ł możność na odpowiednio 
d ług ie j drodze stykać się z c ia łam i m ielącym i. 
Z tego powodu m ły n y  ru row e  m ają zw yk łe  d łu 
gości o w ie le  większe, n iż m ły n y  kulowe.

M a te ria ł podawany do m łyn ó w  ru row ych  jest 
już  rozdrobniony i  częściowo zm ie lony w  k u 
lowcu. Ze względu na to, że m ate ria ł ta k i nie 
zaw iera b ry ł o w iększych w ym ia rach  —  zada
niem  c ia ł m ie lących rurow ca jest n ie rozb ija 
nie, a raczej rozcieranie m ate ria łu  mielonego. 
D latego też ła d u n e k . m ie ln ikó w  w  rurowcach 
składa się bądź z k u l o m nie jszych średnicach, 
bądź z cylpebsów. W yn ika  z tego da le j, że śred
nice surowców są zw ykle  o w ie le  mniejsze, niż 
kulowców.

Stosunek długości m łyna  rurow ego do jego 
średnicy wynosi zw yk le  w  prak tyce

L  =  4 —  6 D

Pierwsze m ły n y  ru ro w e  zbudowała f-m a F. 
L. Sm id th  w  roku  1892. M ły n y  te, noszące na
zwę m łynów  „D ana“ , posiadały w ewnętrzną 
pow ierzchnię zupełnie gładką wyłożoną kostka
m i s ileksow ym i. Ładunek m ie lący m łyna  sta-

CHARAKTER YSTYKA KULOW CÓW  F-M Y KRUPP

N r m łyna 3 5 6 8 10 12 14 16 18 20 23

Średnica w  mm 1 240 1 240 1 400 1 400 1 400 1 550 1 550 1 800 1 800 1 800 1800

Długość w  mm 3 000 3 500 2 000 3 000 4 000 2 500 3 500 1 500 2 500 3 500 5 000

Ilość obr. na m in. 30 30 28 28 7 f 28 26 26 24 24 24 24

Moc KM 45 60 40 60 80 62 87 60 95 130 183

Przybliż, wydajność kg g. 2 700 3 600 2 500 3 600 4 900 3 800 5 200 3 300 5 500 7 700 11 000

Ciężar K u ł w  kg 5 400 2 700 4 600 6 900 9 200 7 100 10100 5 900 9 800 13 700 19 600
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n o w iiy  kam ienie siieksow-e. Podawanie .materia
łu  do m łyna  odbywało się przez czop drążony, 
zaś odbiór po zm ie len iu  —  przez o tw o ry  na 
przec iw leg łym  końcu walczaka. M łyn  „D ana“

W yżej opisane insta lacje  mielące, składające 
się z dwóch oddzielnych agregatów (kulowca 
i rurow ca), spotykane jeszcze dość często w  s ta r
szych fabrykach, obecnie wychodzą zupełnie

(rys. 18) s łuży ł do przem ia łu  m ateria łu  uprzed
nio rozdrobnionego w  m łyn ie  ku low ym . W yd a j
ność tego m łyna  w ynosiła  ponad 7 t/godz. p rzy  
ładunku kam ien i sileksowych o ciężarze do 
12.000 kg i zużyciu mocy 120— 130 K M . F irm a

z użycia. Posiadają one bowiem szereg wad 
i niedogodności. Ponieważ z regu ły  kulowce 
montowane b y ły  nad rurow eam i, w ym agały 
one wysokich budynków  i dużych, kosztownych 
fundam entów , a nadto ko m p liko w a ły  i u tru d -

T a b l .  I V

N r m łyna 2 3 4 6 7 9 11 12 15 17 19 20
Średnica w mm 1 100 1 100 1 240 1 240 1 240 1 400 1 400 1 550 1 550 1800 1 800 1 800
Długość w  mm 5 000 6 000 5 600 7 000 8 000 6 000 8 000 5 000 8 000 5 000 7 000 8 000
ilość obr. m in. 31 25 30 30 30 28 28 26 26 24 24 24
Zapotrzebowanie m ocy KM 25 30 34 46 52 54 72 60 90 80 110 125
P rzyb liżona wydajność kg./godz. 2 500 3 000 3 500 4 500 5 000 5 200 6 500 5 600 8 000 8 400 10 800 12 000
Ciężar s ileksów  w  kg. 2 770 3 300 3 600 5 000 5 700 5 500 7 300 5 700 9 000 7 700 10 770 12 200

DANE CHARAKTERYSTYCZNE M ŁYN Ó W  RUROWYCH F- MY KRUPP 5
T a b ł .  V

ŁA D U N K IE M  K U L STALO W YCH

N r m łyna 2 3 5 7 ■ 9 10 • 12 15 18 20 21 22 25
Średnica w  mm 1 000 I 000 1 000 1 100 1 100 1 100 1 240 1 240 1 400 1 400 1 400 1 550 1 550
Długość w  mm 5 000 6 000 5 000 5 000 7 000 8 000 5 000 8 000 5 000 7 000 8 000 5 000 8 000
Ilość obr./m in. 33 33 33 31 31 31 30 30 28 28 28 26 26
Zapotrzebowanie m ocy KM 42 50 66 55 75 85 75 120 100 140 135 135 210
Przybliż, wydajność kg./godz. 2 200 2 700 3 600 3 000 4 300 4 900 3 800 6 000 5 500 7 700 8 800 8 000 11000
Ciężar k u l stalow . w  kg. 5 900 7 000 9 400 7 300 10 200 11 600 7 500 15 000 12 200 16 800 19100 15 200 24 000

K ru p p  d la  w tórnego przem ia łu  budowała ró w 
nież m ły n y  ru row e w łasnej ko n s tru kc ji z ła 
dunkiem  kam ien i sileksowych lub  ku l.

W  poniższych tablicach podane są charakte
rystyczne w ie lkości m łyn ó w  ru ro w ych  w yrobu  
f-m y  K rupp.

Porów nując dane, przytoczone w  dwóch po
wyższych tablicach, w idz im y, że p rzy  przejściu 
z m ie ln ików  sileksowych na stalowe, d la  napę
du m łyna  o tych  samych w ym iarach  zapotrze
bowanie mocy wzrasta m n ie j w ięcej d w u k ro t
nie, również dw ukro tn ie  wzrasta ciężar ładun
ku, wydajność zaś podwyższa się o 10 do 35%..

n ia ły  obsługę i  konserwację. W  przypadku na
głego zatrzym ania się jednego z agregatów po- 
wstają poważne zakłócenia w  pracy drugiego. 
Wreszcie w ydajności tego typ u  insta lacy j są 
stosunkowo nieduże, a zużycie energii dosyć 
znaczne.

C. M łyny dwukomorowe

A czko lw iek w yże j opisane dwuagregatowe 
m łyn y  s tanow iły  n ie w ą tp liw y  postęp w  porów - 
n ian iu  ze s ta rym i jednokom orow ym i m łynam i 
ku lo w ym i, to  jednak w  m iarę postępu technicz
nego w  przemyśle cementowym w y łon iła  się
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konieczność zastosowani a Bardziej '• doskóaialych 
i spraw nie jszych urządzeń m ielących. Następ
nym  krok iem  naprzód ¡było skonstruowanie w o l
nobieżnego m łyna  dwukomorowego. W  p ie r

w o tnym  sw ym  rozw iązan iu  s tanow ił on ja kb y  
mechaniczne połączenie w  jedną maszynę ku - 
low ca z rurowcem . M ły n  ta k i starego ty p u  po
kazany jest na rys. 19. Składa się on z k ró tk ie 
go, o stosunkowo dużej średnicy, ku low ca  (A), 
połączonego w  jedną całość z ru row cem  (B) 
o znacznie m niejszej średnicy. Ułożyskowande 
stanow ią dwa, o n ie jednakow ych średnicach, 
pierścienie toczne (1), podparte na dwóch pa
rach ro lek  (2). M ły n  napędzany jest p rzy  pomo
cy w ieńca zębatego (3), sprzężonego z przekład
n ią  pasową.

M a te ria ł wchodzi do m łyna  przez le j wsypo
w y  (4) i  gardło w lo tow e (5). Rozdrobniony 
w stępn ie  w  pierwszej komorze (A), napełn ionej 
w iększym i ku la m i (60— 100 mm), m a te ria ł prze
chodzi przez o tw o ry  (6) w  p ły tach  pancernych 
na sita (7), otaczające z zew nątrz kom orę p ie rw 
szą (A). Dostatecznie rozdrobn iony m ateria ł, 
k tó ry  przechodzi przez sita (7), podnoszony jest 
w  czasie obrotu m łyna  sp ira ln ie  ustaw ionym i 
łopa tkam i (8) i  przez o tw ó r (9) dostaje się do 
ślim aka (10), k tó ry  przesuwa go do kom ory  (B), 
gdzie odbywa się ostateczne rozm ielenie m n ie j

szym i k u la m i (50— 30 m m ) lu b  cylpebsam i. M a
te ria ł, k tó ry  pozostaje na sicie (7), odprowadza
ny jest za pomocą sp ira lnych  łopa tek (11) przez 
o tw o ry  (12) w  ścianie czołowej z pow rotem  do 
pierwszej kom ory  (A).

M ły n  tego typ u  —  z p u n k tu  w idzenia tech
n ik i m ie len ia  —  dawał w y n ik i zadawalające, 
jednakże is tn ia ły  poważne trudności n a tu ry  
ko n s tru kcy jn e j p rzy  łączeniu w  jedną całość 
dwóch ciężkich bębnów o różnych średnicach. 
T rudności te spowodowały, że w yże j opisany- 
m łyn  n ie  znalazł szerszego zastosowania w  prze
m yśle cementowym. W  następnych rozw iąza
n iach ko n s tru kcy jn ych  zm ieniono sposób poda
wania m a te ria łu  z kom ory p ierwszej do d rug ie j; 
m ianow icie  zastąpiono ś lim ak przegrodą sitową. 
Przegroda by ła  umieszczona m iędzy kom oram i 
i  posiadała o tw o ry  tak ie j w ie lkości, że m a te ria ł 
rozdrobn iony już  częściowo w  pierwszej kom o
rze, ła tw o  przedostawał się do d ru g ie j kom ory, 
m ie ln ik i zaś przedostać się z kom ory  do kom ory 
n ie  m ogły. Zastosowanie przegrody s itow ej po
zw o liło  na budowanie m łyn ó w  z kom oram i 
o jednakow ej średnicy. Rozwiązanie ko n s tru k 
cy jne takiego m łyn a  n ie  nastręczało specjalnych 
trudności.

Na rys. 20 pokazany jes t schematycznie no
w ej ko n s tru kc ji m łyn  dw ukom orow y f-m y  
K rupp , z napędem p rzy  pomocy w ieńca zębate
go, z jednym  czopem drążonym  od s trony w lo tu  
m ate ria łu  i jednym  pierścieniem  tocznym.

C. d. n.

T a b l .  VI
C H AR AKTERYSTYKA DW UKOMOROW YCH M ŁYN Ó W  F-M Y KRUPP

N r m łyna l a 1 2 a 2 3 a 3 3 b 4 a 4 b

Średnica wewn. w  mm 1 240 1 240 1 400 1400 1 550 1 550 1 580 1 800 1 800

Długość w alczaka w  mm 6 000 8 000 7 000 8 000 7 000 8 000 9 000 7 000 9 000

Długość I K om ory w mm 2 500 3 500 3 000 3 500 3 000 3 500 4 000 3 000 4 000

Długość I I  K om ory  w  mm 3 500 4 500 4 000 4 500 4 000 4 500 5 000 4 000 5 000

Ilość obrot./m in. 30 30 28 28 26 26 26 24 24

Moc KM 90 120 145 165 190 215 245 280 350

Ciężar k ii)  w  kg 11200 15 000 16 800 19100 21 000 23 700 26 800 28 300 36 000
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Mgr. in i Bolesław Borek
Sosnowiec

F iltry  elektryczne
A r ty k u ł m gr. inż. L. Koreckiego o e lek trycz

nym  odpylan iu  gazów („C em ent-W apno-G ips“ , 
n r  8— 12/50 r.) omawia teorię  elektrycznego 
czyszczenia gazów od py łu , natom iast p raw ie  
zupełnie pom ija  techniczno-przem ysłową stro 
nę zagadnienia, co dla ruchow ców  jest sprawą 
zasadniczą. A r ty k u ł n ie podaje zakresu stoso
wania f i l t r ó w  e lektrycznych, ich  wydajności, 
elektrycznego itd . W  interesie czy te ln ikó w  m ie
sięcznika należy te b ra k i uzupełnić.

F i l t r y  e lektryczne na sku tek  ich  zalet zna
laz ły  obecnie powszechne zastosowanie w  róż
nych przemysłach do odpylan ia  gazów, p rzy  
czym stopień czyszczenia dochodzi do 98%.

W  h u tn ic tw ie  f i l t r y  e lektryczne odpyla ją  gaz 
w ie lkopiecow y, którego wartość opałowa w y 
nosi 900— 1000 ka l./m 3, jednak norm alna zawar
tość p y łu  w  ilości 10 g r./m 3 n ie  pozwala na  sto
sowanie gazu nieoczyszczonego do ogrzewania 
nagrzewnic (Cowperów) i  napędu s iln ikó w  ga
zowych. W  f iltra c h  w ie lkop iecow ych e lek trycz
nych oczyszcza się gaz w ie lkop iecow y do zaw ar
tości p y łu  0,02 g r./m 3.

P rodukc ja  m eta li ko lo row ych by łaby  p ra k 
tycznie n iem ożliw a bez stosowania f i l t ró w  e lek
trycznych, a p rodukc ja  kwasu siarkowego b y 
łaby bardzo u trudn iona  bez ich  zastosowania. 
W ie lk ie  e lek trow n ie  z ko tła m i opa lanym i py łem  
w ęglow ym  nie b y ły b y  do pom yślenia bez zasto
sowania f i l t ró w  e lektrycznych, gdyż gazy odlo
towe, zaw ierające w ie lką  ilość py łu , zanieczy
szczałyby okolice setkam i ton p y łu  na dobę.

Przem ysł cementowy, p roduku jąc k lin k ie r  
metodą suchą, m usi stosować f i l t r y  e lektryczne, 
tak  dla un ikn ięc ia  zanieczyszczenia okolicy, ja k  
również dla odzyskiw ania bardzo dużych ilości 
p roduktów , nadających się do p rze róbk i na k l in 
k ie r. Gaz pieców k lin k ro w y c h  zaw iera przecię t
n ie  do 20 gr/m " p y łu  i  m usi być oczyszczony do 
zawartości 0,05 gr/m '\

Zasada działania f i l t r a  elektrycznego do od
py lan ia  gazów polega na tym , że zanieczyszczo
ny  gaz przechodzi przez kom ory  f i l t r a  z szybko
ścią 0,6— 0,8 m/sek. m iędzy e lektrodam i, zasi
la n ym i prądem  s ta łym  wysokiego napięcia, w y 
tw arza jącym i pole e lektryczne o dużym natę
żeniu.

K om ory  ru row e przemysłowego znaczenia nie 
mają. U stąp iły  one m iejsca kom orom  p ły tow ym , 
p ionow ym  lu b  poziom ym  (rys. 1). W ielkość ko 
m ory p ły to w e j elektrycznego f i l t r a  odpowiada 
w ie lkości dom u mieszkalnego. E lek trody  u jem 
ne (koronujące) w ykonane są w  postaci ram , 
w  k tó rych  są naciągnięte d ru ty , zasilane od b ie 
guna ujemnego źródła prądu stałego wysokiego 
napięcia. E lek trody, zbierające p y ł, są w ykona 
ne w  postaci p ły t,  najczęściej z odpow iedn im i 
występam i, u ła tw ia ją cym i osadzanie się py łu .

Specjalne urządzenia m ło tkow e wstrząsam i 
oczyszczają od czasu do czasu p ły ty  z py łu .

Czystość p ły t  ma duży w p ły w  na wydajność 
f i l t r a  elektrycznego. Odległość m iędzy e lek tro 
dam i wynosi 150— 200 mm.

D zia łan ie  f i l t r a  elektrycznego obrazuje rys. 2, 
na k tó ry m  pokazane są schematycznie poszcze
gólne urządzenia e lektryczne: transfo rm ator, 
podwyższający napięcie do 50000 V — 90000 V , 
prostow nik, p rostu jący prąd zm ienny na sta ły, 
e lektrody w  komorze ru row e j. D la  uproszczenia 
pokazany jest trans fo rm ato r jednofazowy, cho
ciaż stosowanie transform atora  tró jfazow ego 
n ie  nastręcza trudności; jedyn ie  budowa p ro 
stownika jest w ięcej skom plikowana.

P ros tow n ik  przedstaw ia tarczę z m ate ria łu  
izolacyjnego, osadzoną na w spólnym  wale z s il
n ik ie m  synchronicznym , lu b  asynchronicznym, 
posiadającym w irn ik  specjalnej budowy. Na ob
wodzie ta rczy  umieszczone są sym etrycznie 4 
s ty k i m etalowe, połączone param i p rzy  pomocy 
przew odników  m etalowych. C ztery szczotki, 
umieszczone sym etrycznie na izolatorach wyso
kiego napięcia,, zb iera ją  w yprostow any prąd

Rys. N r 1
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i  k ie ru ją  go do e lektrokom ory f i l t r a  e lek trycz
nego. Położenia tarczy prostow n ika  a' i  b' od
pow iada ją 2 półokresom sinusoidy prądu zm ien
nego.

Jak w y n ik a  ze schematu, p rzy  synchronicz
n ym  obrocie tarczy, jednocześnie ze zm ianą k ie 
ru n k u  prądu zmiennego, następuje zm iana po
łączeń s tyków  ta rczy ze szczotkami, co w  re zu l

tacie daje pu lsu jący prąd s ta ły . D la bezpieczeń
stwa, elektroda dodatnia jest uziemiona. Zuży
cie energ ii w ynosi 0,2— 0,3 KW h/1000 m 3.

Moc jednego agregatu prostowniczego waha 
się w  granicach 20— 30 K M , co da je zdolność 
odpylan ia 100 000 m 3 gazu/godz.

W  w ypadku konieczności czyszczenia 'w ięk
szej ilości gazu, k tó ra  często przekracza 500000 
nP/godz., należy stosować k ilk a  zespołów p ro 
stowniczych.

Oprócz prostow n ików  mechanicznych, w  u- 
■rządzeniach f i l t ró w  e lektrycznych  znalazły 
rów nież zastosowanie lam py katodow e-kenotro- 
ny. Działanie ich jest spokojniejsze, n ie  w yw o
łu ją  z jaw isk w ysokie j częstotliwości, ale są 
droższe i  stosunkowo szybko ulegają zużyciu.

Ostatnio są p ro je k ty  stosowania p rostow n i
ków  selenowych w  ole ju .

Uzupełnia jące uw agi do a r ty k u łu  m gr. inż. 
L. Koreckiego n ie  roszczą sobie p re tens ji do w y 
czerpania całości zagadnienia. Zainteresowa
nych odsyłam do ks iążk i „E lek tricz ieska ja  
oczistka gazów“  B. Ł. Szneersona.

Andrzej Radecki
Sosnowiec

O planoinaniu zaopatrzenia ininestycji
Planowanie zaopatrzenia in w e s tyc ji na 1951 r. 

dobiegło końca, wobec czego obecnie n ie  da się 
już  zastosować i  zużytkować n in ie jszych uwag 
do p lanu 1951 roku. Jednak, abstrahując od 
zmian, ja k ie  mogą zajść w  ins trukc jach  na 
1952 r., zasady p lanow ania pozostaną ram owo 
te same. N ie od rzeczy zatem będzie p rzypo 
mnieć inw estorom  zasady planowania zaopa
trzenia in w e s tyc ji w  ogólności, d la  w yko rzys ta 
nia ich  w  przyszłości, p rzy  sporządzaniu p la 
nów  na 1952 r.

P lan zaopatrzenia in w e s tyc ji składa się z 2 za
sadniczych części:

1. p lanu  maszyn, urządzeń technicznych, 
sprzętu i  inwentarza,

2. p lanu m ateria łów  budow lano-m ontażo
w ych  na inw estyc je  w ykonyw ane sposo
bem gospodarczym.

Jeżeli chodzi o inwestycje, k tó rych  realizację 
zleca się państw ow ym  przedsiębiorstwom  bu 
dow lano-m ontażowym , to  sam zleceniobiorca 
p lanu je  m a te ria ły , k tó re  m u są potrzebne do 
w ykonania  danej inw es tyc ji.

O ile  chodzi o p lan zaopatrzenia w  maszyny, 
urządzenia, sprzęt i  inw entarz, to podstawami 
p lanu są:

a. Dokum entacja  techniczna,
b. Harm onogram y prac,

c. Spisy maszyn i  urządzeń, w yn ika jące  z do
kum en tac ji techn.,

d. T e rm iny  dostaw "wynikające z harm ono
gram ów prac,

e. W skaźn ik i technicznego w ykonania  inw e 
s ty c ji przed okresem p lanowanym .

D la in w e s tyc ji zasadniczych, rozpoczynanych 
w  okresie p lanowanym , podstawą w in ien  być 
zasadniczo p ro je k t techniczny, a w  w ypadku 
jego b raku  —  ilość i  asortym ent maszyn muszą 
być oparte co n a jm n ie j na p ro jekc ie  wstępnym , 
a gdy i tego n ie  będzie —  na założeniach do p ro 
je k tu , uzupełn ionych opisem dodatkowym .

W w ypadku ty tu łó w  inw es tycy jnych  drob
nych, lub  zasadniczych, ale dotyczących pod
wyższenia p lanu produkcyjnego ob iektów  czyn
nych —  dokum entacja uzasadniająca daną in 
westycję  oparta jes t na wskaźnikach pracy m a
szyn i  urządzeń. P rzy  zapotrzebowaniu całych 
zespołów m usi być dokładn ie określona podsta
wowa maszyna, k tó re j zdolność p rodukcy jna  
w a runku je  ilość i  jakość innych  maszyn współ
działających. M ie rn ik ie m  może być rów nież p la 
nowana w ielkość p ro d u kc ji p rzew idziane j do 
w ykonania i  do n ie j dostosowuje się ilość i  ja 
kość maszyn produkcy jnych .

P rzy  podziale lim itó w  finansow ych, celem 
dalszego opracowania poszczególnych w niosków
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inw estycy jnych , inw estor bezpośredni m usi 
znać stan sw ych zobowiązań zaciągniętych na 
dostawy maszyn i  urządzeń, k tó rych  dostawy 
spodziewa się zarówno w  okresie opracowywa
nym , ja k  i  dalszych. Te zobowiązania muszą być 
ja k  na jściś le j uwzględniane p rzy  rozdziale l im i
tów , a posiadanie ich dokładnej ew idencji jest 
ważnym  argum entem  przy uzasadnieniu po
trzeb finansowych. S tanow ią one ja k  gdyby 
weksle, wystaw ione w  latach poprzednich, z te r
m inam i p łatności p rzypada jącym i na okres p la 
now any i  dalsze. W ykup ien ie  ich  musi nastąpić 
bezwzględnie w  term in ie , dlatego też należy 
kłaść poważny nacisk na prowadzenie ew idencji 
zamówień dokonanych tak przez inw estorów  
bezpośrednich, ja k  i  ich wyższe szczeble.

Samo w ype łn ian ie  wzorów  do planowania jest 
dość dok ładn ie  znane inwestorom  bezpośrednim 
z in s tru k c ji; wypada na ty m  m ie jscu ty lk o  
zw rócić uwagę na pewne rzeczy, o k tó rych  na le
ży pam iętać p rzy  w ype łn ian iu  fo rm u la rzy , 
a k tó rych  w  ins trukc jach  n ie  sprecyzowano.

W  szczególności odnosi się to do rub r. 3 wzo
ru  M , (Nazwa przedm iotu  oraz cha rak te rys ty 
ka). Inw esto r bezpośredni ma obowiązek poda
nia ja k  na jbardz ie j rzeczową nazwę przedm iotu  
oraz charakterystykę, k tó ra  pow inna zawierać 
następujące dane:

a. zdolność w ytw órcza  lub  przetwórcza,
b. moc,
c. obro ty,
d. napięcie (przy maszynach elektrycznych),
e. ciśnienie,
f. pojemność,
g. udźwig,
h. nośność,
i. w ym ia r 

itp . szczegóły.

Oprócz tych  danych charakterystycznych na
leży rów n ież podać sym bol kata logowy, o ile  
dla tego rodza ju  p rzedm iotów  is tn ie ją  ka ta log i 
sporządzane przez w ytw órcę , bądź też przez 
jego organizację zbytu, lub  rozdzie ln ictwa. 
W  w ypadku  maszyn i  urządzeń reglam entow a
nych przez Centra lne B iu ro  O brotu Maszynami, 
należy bezwzględnie podać sym bol zaw arty  
w  kata logu C. B. O. M. lub  spisie maszyn i  urzą
dzeń zna jdu jącym  się w  posiadaniu inw estorów  
od czasu sporządzania p lanu na 1950 r., według 
zielonego zeszytu n r  1 (k ra j) i  żółtego n r  2, (im 
port), oraz liczbę porządkową w  spisie tym  f ig u 
rującą.

Wszystko to jest potrzebne dla u ła tw ien ia  o r
ganizacjom  zbytu  i  rozdz ie ln ic tw a przydzie le

n ia danemu inw esto row i ściśle ta k ie j maszyny, 
jaką  on zamówił.

P rzy  sporządzaniu p lanów  zaopatrzenia ma
szynowego często spotyka się pojęcie  p rio ry te tu , 
t j.  ska li ważności.

Is tn ie ją  3 rodzaje p rio ry te tó w : I, I I  i  I I I .
P rzedm ioty I  p r io ry te tu  —  są to maszyny 

i  urządzenia, k tó rych  dostawa w  określonym  
te rm in ie  w a runku je  wykonanie p lanu p rodukc ji.

P rzedm ioty I I  p r io ry te tu  w a ru n ku ją  uspraw 
nienie p ro d u kc ji i  podniesienie je j jakości.

P rzedm ioty I I I  p r io ry te tu  —  pozostałe.
Jeżeli chodzi o planowanie zaopatrzenia 

w  m a te ria ły  budow lano-m ontażowe na inw e
stycje, to podstawą będzie rów nież w  p ierw szym  
rzędzie p ro je k t techniczny. W  b raku  tegoż nale
ży opierać p lany  na pro jekcie  wstępnym , lu b  na 
założeniach do p ro jek tu . Oparcie stanow ić mogą 
rów nież w skaźn ik i pomocnicze. W  b raku  wszel
k ich  wskazówek należy się wzorować na obiek
tach podobnych już  w ykonanych.

Inw estor bezpośredni ma zatem do p lanow a
n ia  zaopatrzenia w ie lu  środków, służących do 
p raw id łow e i  rzeczowego zaplanowania tego, 
co mu jest potrzebne do w ykonania  danej in 
w estyc ji.

W  zakresie usterek w  p lanow aniu wypada 
zwrócić uwagę na poku tu jący  jeszcze dotąd fa ł
szywy pogląd, że z dw o jga  złego lep ie j zaplano
wać za dużo, an iże li za mało. Należy un ikać ta
kiego staw iania sprawy, nie wpadać z jednej 
ostateczności w  drugą, gdyż mniejsze, czy w ię k 
sze b łędy ilościowe, popełn ione przez każdego 
inw estora bezpośredniego sum ują  się i  powo
du ją  w  ska li państwowej w ie lk ie  i nieuzasad
nione przerosty zapotrzebowania na m a te ria ły  
i urządzenia. S ku tkam i tego są skreślenia doko
nywane przez wyższe szczeble inwestorów , 
zwłaszcza jeże li chodzi o a rty k u ły  deficytowe.

Należy p rzy  tym  podkreślić, że niesumienne 
planowanie przez jednego inwestora może się 
u jem nie odbić w łaśnie n ie  na n im  samym, lecz 
na innym  inwestorze, k tó ry  p lanował realn ie 
i na p raw id łow ych  podstawach. Jak ieko lw iek  
skreślenie będzie ka tas tro fą  w łaśnie dla tego in 
westora, k tó ry  s ta ra ł się ja k  na jdok ładn ie j okre 
ślić swoje potrzeby, a n ie  będzie m iało takiego 
znaczenia dla innego inwestora, planującego 
z zasady „n a  w zrost“  w  obawie skreśleń. Stąd 
inw estorzy często jeden drugiem u pośrednio 
wyrządzają krzyw dę, pozbawiając się nawza
jem  przydzia łów , co hamująco w p ływ a  na tok 
prac inw estycy jnych .

Z codziennej obserw acji współpracy z in w e 
storam i bezpośrednim i można wyciągnąć w n io -



sek, że podstawową przyczyną niew łaściwego 
w ykonyw an ia  p lanów  zaopatrzenia in w e s tyc ji 
jest przede w szystkim  niedostateczna i  pow ie rz
chowna znajomość in s tru k c ji, co p rzy  bardzo 
na ogół k ró tk ich  term inach zestawiania p lanów  
prow adzi n ieuchronnie do znacznych błędów 
i  niedociągnięć p rzy  p lanow aniu  zaopatrzenia 
inw es tyc ji.

N ajlepszym  środkiem  prowadzącym  do pole
pszenia istniejącego stanu rzeczy i do podniesie
nia poziom u planow ania (zaopatrzenia inw es ty 
c ji jes t n ie w ą tp liw ie  ja k  najczęstszy osobisty 
ko n ta k t inwestora bezpośredniego z wyższym i 
szczeblami służb inw estycy jnych . Bow iem  t y l 
ko drogą szczegółowych dw ustronnych  dyskusji 
dojść można do właściwego i  jednoznacznego 
rozum ienia i in te rp re tow an ia  in s tru k c ji i  do 
wszechstronnego je j naśw ietlen ia.

Z d rug ie j znów s trony inw esto r bezpośredni 
w in ien  ja k  najszersze ko ła  swego a k tyw u  tech
nicznego zaznajom ić z zasadami p lanowania 
zaopatrzenia, ponieważ wobec w ie lk ie j na ogół 
ilości i różnorodności pozyc ji p lanu  zaopatrze
niowego, ty lk o  ko lek tyw na  praca gwarantować 
może w łaściwe i pozbawione lu k  opracowanie 
planu.

W prowadzenie w  życie uwag powyższych by
łoby  jednak dopiero w tedy w  całej pe łn i m oż li
we, gdyby inw estorzy rozporządzali odpowied
n im  okresem czasu na konsu ltac je  z wyższym i 
szczeblami służb inw es tycy jnych  i na naradv
robocze z w łasnym  personelem technicznym .

#

Noiue mydaumictma

Praca zbiorowa „Bezpieczeństwo p racy p rzy  urzą
dzeniach e lek trycznych “ , k tó ra  ukazała się ma pó ł- 
kach ^ s’ ęffars'kich staraniem  Kom ite tu  Bezpieczeń
stwa P racy S. E. P., w ype łn ia  lukę w przepisowej l i 
tera turze e lektro technicznej po lsk ie j. Jeżeli porównać 
przepisy Budowy i  Ruchu urządzeń e lektrycznych 
prądu silnego, wydane w 1932 r. z tego rodza ju  prze
pisami n iem ieckim i, w ydanym i w  1940 r., to  uderza 
bardzo ogólnikow e i bardzo pobieżne potraktow an ie  

przepisach PNE — 1(1 zagadnień e lektrycznych. W y 
żej w ym ien iona nowa praca zbiorowa tra k tu je  szcze
gółowo zagadnienia e lektryczne związane z bezpieczna 
pracą urządzeń e lektrycznych.

Rozdział T — D zia łan ie  prądu elektrycznego na 
organizm ludzk i — da je  szczegółowy opis z jaw isk  
e lektrycznych, zachodiąjeych w  organizm ie ludzk im  
pod w p ływ em  prądu elektrycznego.

Rozdziały: II, I I I  i IV  — om aw ia ją  szczegółowo 
warunki,, k tó re  w in n y  byc spełnione d la zapewnienia 
bezpiecznej p racy na sieciach napow ietrznych wyso
kiego i  niskiego napięcia, na sieciach kab low ych  w y 
sokiego i niskiego napięcia i  rozdzielniach wysokiego 
i  n iskiego napięcia.

Rozdział V  omawia środki zabezpieczające ob
sługę przed porażeniam i w  urządzeniach e lek trycz 
nych.

Dlatego też n ie  od rzeczy będzie umieszczenie 
na ty m  m iejscu apelu pod adresem w łaściw ych 
czynników , o m ożliw ie  wczesne- wydaw anie 
i rozprowadzanie in s tru kc ji.

Na marginesie in s tru k c ji z dziedziny p lano
wania zaopatrzenia in w e s tyc ji wskazać b y  na
leżało, że in s tru kc je  te m og łyby w iele zyskać 
przez zamieszczanie w  n ich  nie ty lk o  czystych 
wzorów  do w ype łn ien ia , lecz także tych  samych 
wzorów  ca łkow icie  w ype łn ionych  p rzyk ładam i 
z odpow iednim  skom entowaniem  w  in s tru kc ji. 
Zamieszczone p rzyk ła d y  u ła tw iły b y  w  dużym  
stopniu w ype łn ien ie  fo rm u la rzy  do p lanu  d zre
dukow a łyb y  ilość błędów, w yn ika jących  z n ie 
w łaściwego in te rp re tow an ia  in s tru k c ji. To znów 
u ła tw iło b y  znacznie kon tro lę  p lanów  przez in 
westorów wyższych szczebli.

Wreszcie —  in s tru kc je  w in n y  być podawane 
inw estorom  do w iadomości język iem  ja k  n a j
bardzie j przystępnym , dostosowanym do pozio
m u przeciętnego pracow nika, gdyż w ie le  b łę 
dów w yn ika  z samego niezrozum ienia ducha 
in s tru kc ji.

W  zakończeniu n in ie jszych  uwag sądzę, że 
zapewne czyta jącym  je  nasuną się pewne re 
fleks je  i  szczegóły, k tó re  m og ły  ujść m ej uwagi 
p rzy  opracow yw an iu  tego a rty k u łu  i  apeluję do 

-tych, k tó rzy  go czytać będą, aby rów nież rz u c ili 
na pap ie r swoje uw agi w  zakresie p lanowania 
zaopatrzenia in w e s tyc ji i w  ten sposób przyczy
n i l i  się do sprawnego funkc jonow an ia  aparatu 
planowania.

Rozdział V I podaje dokładnie opisy sprzętu 
ochronnego.

Rozdziały V il  i V I I I  podają sposoby ra tow nictw a 
i  leczenia skuitków porażeń.

Rozdział IX  om awia s ta tys tykę  w ypadków  p rzy  
urządzeniach e lektrycznych, konieczną do w a lk i 
z n im i.

Wreszcie rozdzia ł X podaje ważniejsze przepisy 
obejm ujące zagadnienia bezpieczeństwa i  h ig ieny 
pracy.

Całość stanow i uzupełnienie przepisów PNE-10, 
wobec czego książka powyżsiza w inna  się znaleść n ie  
ty lk o  w referacie H. P. B. każdego zakładu pracy, ale 
w  każdym  warsztacie e lek trycznym  i  w  każde j e lek
trow n i,A  znajomość treści te j książki w inna być wa
runk iem  upow ażnia jącym  k ie row n ików  e lek trow n i, 
k ie row n ików  w arsztatów  e lektrycznych  i  samodziel
nych e lektrom onterów  do pełn ienia ich  fu n k c ji.

M gr Łnż. B. Borek

Inż. Eugeniusz Czyż — „W ZORY I PRZYKŁADY 
LIC ZBO W E OBLICZEŃ STATYCZNYCH“  Zeszyt V  — 
W ydaw nictw o In s ty tu tu  Techn ik i Budow lanej, W ar
szawa 1950. Form at 15X20,5 cm, s tr. 68, rys. 54, ta 
b lic  9, p rzyk ładów  liczbow ych 36.
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Książka, stanowiąca część wydawanego przez ITB  
cyk lu  pod powyższym  ty tu łem , zaw iera zasadnicze 
w zory oraz tablice z ob liczonym i w zoram i d la  wyzna
czania momentów gnących i  s ił poprzecznych belek 
statycznie niewyznaczalnych.

D odatn ią cechą ks iążki to zwięzłość i  p rz e jrz y 
stość a wartość je j  podnosi znaczna ilość typow ych

przyk ładów  liczbowych, dz ięk i k tó ry m  może być po
mocą również d la  m n ie j zaawansowanych w  statyce.

Praca ta będzie nie ty lk o  narzędziem w  codzien
ne j p racy st a ty k  a -p ro  j elc t an ta  ale z pewno ścią s ta no
w ić będzie cenną pomoc d la  k ie ro w n ikó w  i  nadzoru 
nowych bądź też rem ontowanych budow li.

Inż. T- S.

O bezpieczeństwo i higienę pracy w  zakładach
Konferencja

W  osta tn im  kw a rta le  ubiegłego ro ku  odbyła 
się w  siedzibie Centralnego Zarządu Przem ysłu 
M a te ria łów  W iążących kon fe renc ja  k ie ro w n i
ków  i  re fe ren tów  bezpieczestwa i  h ig ieny pracy 
przem ysłu m a te ria łów  wiążących.

Naradę zagaił m gr. inż. W. C ieśliński, k tó ry  
podkreś lił, ja k ie  znaczenie dla podniesienia w y 
dajności p ro d u k c ji posiada dobrze pomyślana 
akc ja  w  k ie ru n k u  sta łe j popraw y w arunków  
bezpieczeństwa i  h ig ieny  w  ¡zakładach. D yr. 
C ieśliński zaznaczył również, iż  w szelkie p ro 
b lem y, będące tem atem  narady pow inny być 
g run tow n ie  przedyskutowane, gdyż odpow iedni 
poziom  zarówno bezpieczeństwa p racy  ja k  i je j 
h ig ieny  w  bardzo poważnym  stopn iu  zaważy na 
pe łnym  w ykonan iu  zadań P lanu 6-letn iego 
w  wyznaczonych term inach.

K ie ro w n ik  Oddziału B H P  w  Centr. Zarządzie 
P rzem ysłu M a te ria łów  W iążących, ob. K luczny  
w  sw ym  re feracie  poddał k ry tyce  dotychczaso
w e m etody pracy re fe ra tów  B H P  oraz udowod
n ił na licznych  przykładach, ja k  poważny 
w p ły w  na zmniejszenie się liczby  nieszczęśli
w ych  w ypadków  posiada dobrze przem yślana 
i  zorganizowana akcja uśw iadam iająca wśród 
załóg naszych zakładów.

Z ram ien ia  Zw iązków  Zawodowych zabrał 
głos Sekretarz branżow y ob. Budny, k tó ry  
s tw ie rdz ił, że k ie ro w n icy  i  re fe renc i B H P  zby t 
m ałą uwagę zwracają na ścisłe stosowanie prze
pisów  dotyczących bezpieczeństwa pracy, zada
w ala jąc się n ie jednokro tn ie  ¡pracą „pap ie rko 
w ą“ , pracą zza b iu rek.

W  to ku  dyskusji, podczas k tó re j zab iera li głos 
wszyscy k ie row n icy  i  re ferenci B H P  zakładów,

Co piszą o nas
W  iMmiejszej rub ryce  zamieszczać będziem y uw a

gi, (notatki i  streszczenia a rty ku łó w , dotyczących p rze
m ysłu m ateria łów  wiążących, ukazujące się w  prasie 
codziennej i  czasopismach.

Poniżej d ru ku je m y  notatkę zamieszczoną w  ka 
tow ick im  „D z ie n n iku  Zachodnim“  w  numerze z dnia 
31-go grudnia  1950 r., a poświęconą załodze cemen
tow n i „G R O D ZIEC “ .

Stara to  cementownia -— „G rodziec“ . Szare 
m asyw y gmachów, ze s trze la jącym i w  górę ja k  
m ine re ty  kom inam i fab rycznym i, pow sta ły  bez 
mała sto la t temu. Fabryka  zajm owała w ów 
czas, jako  producentka „p o rtla n d u “ , trzecie

m CZPMW

ustalono, iż  zmniejszenie liczby  nieszczęśliwych 
w ypadków  będzie można osiągnąć dzięki: 
1. szkoleniu załóg w  dziedzinie bezpieczeństwa 

- pracy, 2. wzmożonej a k c ji propagandowej w  za
kładach drogą wygłaszania odpowiednich poga
danek, a w  szczególności pouczających pracow 
n ików  o w łaśc iw ym  zachowaniu się p rzy  pracy 
w  warsztatach, kam ieniołom ach, p rzy  młynach, 
i  piecach obrotowych, 3. uzupełn ien iu  urządzeń 
ochronnych p rzy maszynach i  agregatach, 
4. w prow adzan iu  usprawnień z zakresu bezpie
czeństwa pracy.

W  części sprawozdawczej k ie ro w n icy  BHP 
w  zakładach przedstaw ia li stan bezpieczeństwa, 
in fo rm u ją c  zebranych o poziomie urządzeń 
ochronnych, o ich skuteczności w  zapobieganiu 
nieszczęśliwych wypadków , o częstotliwości 
chorób zawodowych oraz polepszeniu w a run 
ków  pracy.

Żyw ą dyskusję w yw o ła ły  zagadnienia inw e
s ty c ji w  dziedzinie BHP. M iędzy in n y m i sprawa 
powiększenia szatni, łaźni, p rzydzie len ia  w ię k 
szej ilości szaf na ubrania, ¡zbudowania cen tra l
nych p ra ln i —  uznane zostały za najp iln ie jsze.

W y n ik i narady om ów ił ob. K luczny ; s tw ie r
d z ił on m iędzy innym i, że coraz pom yśln ie jszy 
stan w arunków  pracy w  zakładach byna jm n ie j 
n ie zw a ln ia  k ie ro w n ikó w  B H P  od wzmożenia 
starań o dalsze polepszenie tych  w arunków , 
czego w yn ik ie m  będzie ¡szybsze i  lepsze w ype ł
n ienie zadań, k tó re  na przem ysł m ateria łów  
wiążących nakłada nasz w ie lk i P lan rozbudowy 
gospodarki k ra ju .

K . S.

miejsce w  Europie, a czw arte  na świecie. K a p i
ta liśc i —  i  k ra jo w i i zagraniczni —  czerpali 
wówczas z cem entowni zaw rotne zyski.

W ie le  m an ifestac ji, s tra jkó w  załogi, w iele 
burz dz ie jow ych i  w o jen  przeszło nad cemen
townią. O kupacja h itle row ska  zdewastowała ją  
doszczętnie. Z na jw yższym  w ys iłk iem  dźw ignę
ły  ją  z ru in  ręce o fia rne j załogi. I  od 1945 roku  
życie cem entowni potoczyło się innym  torem.

Zm ien ia ły  się czasy, przekszta łcał stosunek 
załogi do pracy, przeradzali się ludzie. Starzy 
cemenciarze zrozum ie li, że p racu ją  teraz u sie-
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hie, że s ta li się gospodarzami fa b ryk i, że d la sie
bie budują nową, socjalistyczną przyszłość.

S ta ry  „G rodz iec“  —  p ierw szy z cementowni 
polskich —  przekroczy ł przedwojenną p roduk
cję. P rzedterm inow o w y p e łn ił P lan 3-le tn i. 
Chlubnie rozpoczął kam panię sześcioletnią W ie l
kiego Planu. Załoga ¡scem emitował a się, ja k  jeden 
mąż. Świadoma w ag i i  celów sw oje j p racy —  
zawsze do trzym yw a ła  k roku  bardziej nowocze
snym  cementowniom, żadnej n ie dając się w y 
przedzić.

Aż nadszedł wreszcie w ie lk i dzień „G rodź- 
ca“ ... D nia tego ta k  samo wzeszło słońce, tak  
samo poważnie p a trz y ły  na podnieconą załogę, 
pokry te  py łem  cem entowym , stare m u ry  fa b ry 
k i, tak  samo po łysk iw a ła  kałuża wody przed 
główną halą.

D n ia  24 marca 1950 r. załoga stare j cemen
to w n i rzuc iła  innym  zakładom Polsk i wezwanie 
do podjęcia Czynu 1-Majowego, do wzmożenia 
i  przyspieszenia p ro d u kc ji —  w  im ię  św ięta ro 
botniczego, w  im ię  przedterm inowego w ykona

nia P lanu 6-letniego, w  im ię  socja lizm u w  P o l
sce.

A pe l poparła załoga „G rodźca“  w łasnym , 
konkre tnym  zobowiązaniem produkcy jnym . 
I  zadanie swoje w ype łn iła . A le  n ie  w  ty m  k ry ło  
się w ie lk ie  znaczenie je j hasła, n ie to stało się 
przyczyną je j sławy.

Zasługa załogi leżała w  tym , że u ja w n iła  ona 
„w ąskie  gard ło “  swego zakładu pracy —  pro
dukc ję  kam ien io łom ów  —  i p o tra fiła  je  p rzer
wać w łasnym  o fia rnym  w ys iłk iem . Zasługa le
żała rów nież w  tym , że zaatakowała zwycięsko 
„w ąsk ie  gard ło“  naszej gospodarki —  przem ysł 
cementowy i  przem ysł m ate ria łów  budow la
nych.

D z ięk i załodze stare j cem entowni szybciej po
w sta ją  teraz gm achy i  zakłady fabryczne, p rę 
dzej budu ją  się m osty i  domy mieszkalne. Za
łoga stare j cem entowni w  Grodźcu w pisa ła  swe 
im ię  n ieza ta rtym i zgłoskam i w  spisy zwycięz
ców we w spółzaw odnictw ie pracy, w  lis tę  bu
downiczych P lanu 6-letniego.

Podejmujemy rnalkę z korozją
Kom unikat.

Przewodniczący Państwowej K om is ji P lanowania 
Gospodarczego pow oła ł zarządzeniem n r  205 z dania 
ł s ierpn ia  1950 r. Kom isję do w a lk i z ko roz ją  meta,lii, 
m ającą za zadanie:

a) opracowanie planu prac naukowo-badawczych 
nad koroz ją  m eta li i ich stopów oraz nad metodami 
w a lk i z koroz ją  m e ta li i  ich stopów d la  ustalenia n a j
w łaściwszych tw o rzyw  m etalow ych i na,j,skuteczniej
szych metod ochrony tych  tw o rzyw  przed korozją ,

•b) koordynow anie prac placówek naukowo- 
badawczych w ramach uistailonych planów w zaikresie 
badań nad ko roz ją  tw orzyw  m etalow ych i  w a lk i z nią,

<0 ustalenie na jba rdz ie j p iln ych  potrzeb w po
szczególnych dziedzinach gospodarki, w  ¡zakresie w a lk i 
z ko roz ją  tw orzyw  m etalowych i padanie środków za
radczych,

d) opracowań i e p ro je k tó w  w ytycznych  i  p rzep i
sów w  zakresie w a lk i z ko roz ją  tw o rzyw  ■metalowych,

e) propagowanie i  popularyzow anie ide i w a lk i 
z koroz ją  tw o rzyw  metalowych za pośrednictwem od
czytów, w ykładów , w ydaw nictw , film ów  itp.,

f j  współpraca z analogicznym i organizacjam i 'za
granicznym i.

Prowadzenie sekre taria tu  K om is ji o b ją ł D eparta 
ment Techn ik i Państwowej K om is ji Planowania Go
spodarczego.

Kom isja u a p ie rw szym  swoi m zebraniu, k  tóre od
b y ło  się w  PKPG dnia 21 września hr., postanowiła 
przede w szystkim  zgromadzić dane co do obecnego 
stanu, trudności i  potrzeb na polu w a lk i z ko roz ją  me
ta li , w poszczególnych gałęziach gospodarki, aby zdać 
sobie sprawę z ogólnego b ilansu ko roz ji. W  bilansie 
tym  po jedne j stronie znajdzie się:

zestawienie naszych obecnych możliwości w  za
kresie w yrobu  tw orzyw  odpornych na korozję  i  w za
kresie środków ochrony przed korozją ;

po d ru g ie j zaś:
zestawienie na jw ażnie jszych źródeł s tra t w yw o 

łanych przebiegiem ko ro z ji.
W  odniesieniu do punktu  I) w rachubę wchodzą 

następujące zagadnienia:
a) p ro dukc ja  stali n ierdzewnych, kiwasoodpor- 

pornyeh i  ogn io trw a łych , żeliw , s ta liw  «raz stopów

o zw iększonej odporności na dzia łanie czynników che
m icznych,

b) p rodukc ja  fa rb  i la k ie rów  rdzoichromnych.
c) p rodukcja  gum y i  tw o rzyw  sztucznych.
d) p ro d u k c ja  m a te ria łó w  iz o la c y jn y c h ,
e) p rodukc ja  kwasoodpornych m ateria łów  cera

m icznych,
f) pow lekanie m eta li i stopów w arstw am i ¡meta

licznym i, tlenkow ym i, fosforanow ym i, em aliow ym i 
itp.,

g) możliwość stosowania ochrony katodow ej.
W  zaikresie p u n k t 2) zestaw ić na jw a żn ie jsze  bo

lą c z k i w  poszczególnych ga łęziach gospo da rk i, a m ia 
no w ic ie :

a) w  p rze m yś le  m eta low ym ,
b) w p rze m yś le  chem icznym ,
c) w  p rze m yś le  w łó k ie n n ic z y m ,
d) w  p rze m yś le  ro ln ic z y m  i spożywczymi,
e) w  górn ictw ie,
f) w  energetyce.
g) w elektrotechnice,
h) w gazownictw ie, wodociągach i kanalizacji,
i) ¡w uzd row iskach ,
j )  w ko m un ikac ji lądowej, w odnej i pow ie trzne j.
Ponadto K om is ja  postanow iła zebrać danie d o ty 

czące możliwości prowadzenia badań doświadczalnych 
nad ko ro z ją  i  zabezpieczeniem m eta li przed koroizją 
w  poszczególnych placówkach naukowych i przem y
słowych.

Ze względu na znaczenie w a łk i z korozją  d la  ca-, 
łoksiztałtiu gospodarki narodow ej, Kom isja  ape lu je  do 
wszystkich, k tó rz y  posiadają ja k ie ko lw ie k  dane lub  
spostrzeżenia mające szersze znaczenie d la problem u 
w a lk i z korozją , bądź też k tó rzy  m og liby  na swoim 
odcinku p racy prowadzić p róby  i doświadczania nad 
stosowaniem metod ochronnych, aby skom unikow ali 
się z sekretaria tem  K o m is ji lub  je j  przewodniczącym.

Adreis sekre taria tu  K o m is ji: Państwowa Kom isja 
P lanowania Gospodarczego D epartam entu Techn ik i — 
W ydz ia ł Prac Naukowo-Badawczych, Warszawa, Pi. 
Trzech K rzyży 5.

Adres przewodniczącego K om is ji: P rof. M ichał 
Śm iałowski, In s ty tu t M e ta lu rg ii im, Śt. Staszica, G li
wice, n i-  Karo la  M ia rk i 12—14-
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K O N K U R S  N A  P O P U L A R N Ą  B R O S Z U R Ę  T E C H N I C Z N Ą

P A Ń S T W O W E  W Y D A W N IC T W A  T E C H N IC Z N E ,  m a ją c  na  u w a d ze  p o trz e b ę  z a s ile n ia  l i te ra 
tu ry  te c h n ic z n e j k s ią ż k a m i a u to ró w  p o ls k ic h , k tó re  b y  w  sposób  p rz y s tę p n y , a je d n o c z e ś n ie  
w y c z e rp u ją c y  p o g łę b ia ły  w ie d z ę  fa c h o w ą  ro b o tn ik ó w  z a tru d n io n y c h  w  p rz e m y ś le , óg łasza ją

K o n k u r s  o ś w a r i y
na  o p ra c o w a n ie  p o p u la rn e j b ro s z u ry  te c h n ic z n e j o c h a ra k te rz e  p ra k ty c z n y m , p rze zn a czo n e j d la  
ro b o tn ik ó w  d o w o ln e j g a łę z i p rz e m y s łu  z w y łą c z e n ie m  ro ln ic tw a , le ś n ic tw a  i k o m u n ik a c ji  ( lo t 
n ic tw o , k o le je , m o to ry z a c ja , d ro g i k o ło w e  i w o d n e  ś ró d lą d o w e , że g lu ga  m o rs k a , p o r ty ) .

K o n k u rs  je s t d o s tę p n y  d la  ka żd e g o  ro b o tn ik a , te c h n ik a  i in ż y n ie ra  p rz y  z a c h o w a n iu  n iż e j 
p o d a n y c h  w a ru n k ó w .

W A R U N K I  K O N K U R S U

1  T e m a t  i  u ję c ie
Prace konku rsow e  p o w in n y  op isywać jedną  z ty p o 

w y c h  czynności p ro d u k c y jn y c h  w  sposób p rosty , w y 
czerpu jący a jednocześnie p rzystępny d la  ro b o tn ik ó w  
za tru d n io n ych  p rzy  om aw ianym  w  broszurze proce
sie w y tw ó rczym . Jako p rz y k ła d y  tem ató w  tego rodza
ju  p rac m ożna w ym ie n ić :

—- skroban ie p łaszczyzn i  panewek,
—  m ontaż k ó ł zębatych i  p rze k ła d n i ś lim akow ych ,
—■ prostow anie , cięcie, oraz gięcie p rę tó w  do zb ro 

je n ia  w  robotach żelbetonowych,
—  obsługa urządzeń do m echanicznego nanoszenia 

w y p ra w  (tynków ),
—  obsługa n a w ija rk i uzw o jeń  p rze kaźn ików  te le 

fon icznych ,
—  obsługa spa w a rk i e lek tryczne j p u n k to w e j, !
—  obsługa p iw n ic y  fe rm e n ta cy jn e j w  browarze,

' —  ry f lo w a n ie  w a lcó w  m łyń sk ich ,
—  sortow an ie  ln u  w  roszarniach,
—  czyszczenie tk a n in ,
—  obsługa w sa dza rk i p ieców  koksow n iczych,
—  obsługa suw n icy  roz lew n icze j,
—  obsługa zm echaniczow anej ściany,
—  zakładan ie  o tw o ró w  s trza łow ych  w  chodn ikach 

p rzy  goto w aw czy ch.
B roszu ry  zgłaszane na k o n ku rs  p o w in n y  odznaczać 

się prosto tą  s ty lu , jasnością w yra żan ia  m yś li, dosta
teczną ilośc ią  dobrze dobranych  rysu n kó w  (w  m ia rę  
możności pe rspektyw icznych ) i  fo to g ra fii.

2  Objętość proc$
O bjętość nadsy łanych  p rac po w in na  m ieścić się 

w  g ran icach od 32 do 160 s tron  d ru k u  (2 do 10 ark. 
w ydaw n .) o fo rm ac ie  A5, t j .  od 45 do 220 s tron  m a
szynopisu.

3t F o r m a  o p r a c o w a n i a
Prace konku rsow e  p o w in n y  być  dostarczone w  3-ch 

egzem plarzach m aszynopisu zapisanego jednostronn ie , 
z zachow aniem  in te r l in i i  i  m arg inesem  4 cm z lew e j 
i  1,5 cm z p ra w e j s trony.

Do p rac na leży dołączyć ponum erow ane ry s u n k i 
lu b  ic h  szkice, zaopatrzone w  opisy, ewent. fo tog ra fie , 
spis rzeczy, spis rysun ków , skorow idz (je ś li w ym aga 
tego ch a ra k te r pracy).

4  T e r m i n  i m ie js c e  s k ł a d a n i a  p r a c
Prace należy składać lu b  nadsyłać w  zam kn ię te j 

koperc ie  opatrzone j w  le w y m  do ln ym  rogu  uw agą 
„K o n ku rs , n r  1“  do dn ia  31 m arca 1951 r. pod adresem: 
P aństw ow e W yd a w n ic tw a  Techniczne, W arszawa, 
u l. Poznańska 15.

Prace na leży podp isyw ać dow o ln ie  ob ranym  godłem  
autora, do łączając równocześnie do p rze sy łk i kopertę  
opatrzoną ty m  sam ym  godłem  oraz zaw ie ra jącą  w e w 
n ą trz  im ię , nazw isko  i  dok ła dny  adres autora.

Na s tron ie  ty tu ło w e j p racy  na leży um ieścić okreś
len ie  specja lności, k tó re j praca dotyczy.

5  S ą d  k o n k u r s o w y
Nadesłane prace zostaną rozpatrzone przez Sąd K o n 

ku rso w y , w  sk ład k tó rego  w e jd ą  p rzedstaw ic ie le :

D epa rtam entu  T e c h n ik i P K P G ,
D e pa rtam en tu  T e c h n ik i M in is te rs tw a  B ud ow n ic tw a ) 
D epa rtam entu  T e c h n ik i M in is te rs tw a  Poczt i  T e le

g ra fów ,
D epa rtam en tu  P ro d u k c ji i  T e c h n ik i M in . Przem.1

Ciężkiego, ,
D epa rtam entu  P ro d u k c ji i  T e c h n ik i M in . Przem . 

Lekkiego,
D epa rtam entu  P ro d u k c ji i  T e c h n ik i M in . G ó rn ic tw a , 
D epa rtam entu  P ro d u k c ji i  T e c h n ik i M in . Przem.

Rolnego i  Spożywczego,
C entra lnego U rzędu Szkolen ia Zawodowego, 
C e n tra lne j Rady Z w ią zkó w  Zaw odow ych,
Naczelnej O rgan iza c ji Techn icznej,
P aństw ow ych  W y d a w n ic tw  Technicznych.

® Roistrzjisnięcie k o n k u r s u
W y n ik i ko n ku rsu  zostaną ogłoszone do dn ia  1-go 

w rześnia 1951 r. i  podane do w iadom ości za pośred
n ic tw e m  prasy codziennej, zaw odow ej, ra d ia  oraz 
in d y w id u a ln ie  w szys tk im  uczestn ikom  konku rsu .

SE N a g r o d y
A u to ro m  na jlepszych  prac zostaną przyznane nastę

pujące nagrody:

1 nagroda p ierw sza 3.000 zł
2 nagrody d rug ie  po 2.500 z ł
3 nagrody trzecie  po, 1.500 zł

oraz 15 nagród po 500 z ł

W  p rzyp ad ku  je ś li na  podstaw ie  oceny Sądu K o n 
kursowego prace n ie  zostaną uznane za odpow iada
jące w ym agan iom  konku rsu , iPaństwowe W ydaw nD  
etw a Techniczne zastrzegają sobie p ra w o  podzia łu  
p ie rw sze j, d ru g ich  i  trzec ich  nagród, ew en tua ln ie  
p raw o  zm nie jszenia ogólnej liczby  nagród.

8  W y d a n ie  p r a c  k o n k u r s o w y c h
P aństw ow e W yd a w n ic tw a  Techniczne zastrzegają 

sobie p ierw szeństw o do w yd a n ia  d ru k ie m  prac nade
słanych na ' konku rs .

Prace z a k w a lifik o w a n e  do d ru ku , zostaną w ydane 
przez P W T  po zaw arc iu  z au to ram i odpow iedn ich  
um ów  na w a ru n ka ch  i  w ed ług  staw ek usta lonych  p is 
m em  o kó ln ym  P K P G  n r  13 z d n ia  28. X I I .  1949 r. 
z uw zg lędn ien iem  p re m ii za te rm inow ość, tzn. po 
1.150 z ł za arkuśz w yd aw n iczy . H o n o ra ria  au to rsk ie  
będą p rz y s łu g iw a ły  au torom  n iezależnie od o trzym a
nych  przez n ic h  nagród konku rsow ych .

Prace n ie z a k w a lif ik o w a n e  do w yd an ia  d ru k ie m  zo
staną zwrócone au to rom  w  te rm in ie  jednego m iesiąca 
od czasu ogłoszenia w y n ik ó w  konkursu .

*
O w sze lk ie  dodatkow e in fo rm a c je  w  spraw ach k o n 

ku rsu  na leży zw racać się lis to w n ie  lu b  osobiście 
(w  godz. od 11 do 13-ej) do P aństw ow ych  W yd a w n ic tw  
Techn icznych, W arszawa, ul. Poznańska 15 —  Sekre
ta r ia t  K on ku rsu , pokó j 309.

P A Ń S T W O W E  W Y D A W N IC T W A  
T E C H N IC Z N E



C za s o p is m a  t e c h n i c z n e  P W T

W a r u n k i  p r e n u m e r a t y

Tytuł czasopisma
Przedpłata normalna Przedpłata ulgowa

Nr konta P K O
kwartalna roczna kwartalna roczna

Grupa A

Przegląd Górniczy 2 7 .- 108.- 9.— 36. - 111-5572/110

Hutnik 27. - 108.- 9. 3 6 .- III-5574/110

Biuletyn Przemysłu Materiałów
Ogniotrwałych 1 2 .- 6.— III-5571/110

G r u p a  B

Chemik 13.50 54. - 4.50 18. 111-5570/110

Cement 13.50 5 4 .- 9. - 3 6 .- 111-5529/1 10

Nafta 18.— 72.— 9 . - 36. - III-5528/I [O

Przegląd Odlewnictwa 1 8 .- 72.— 9. 36.— 111-5527/110

Wiadomości Górnicze 13.50 54 — 4.50 18.— 111-5573/110

Wiadomości Hutnicze 13.50 G<~ 450 18. 111-5575/110

R  SOPOT

D O  K O R Z Y S T A N IA  Z  P R Z E D P Ł A T  U L G O W Y C H  S Ą  U P R A W N I E N I :

W  G R U P IE  A

C z ło n k o w ie  s to w a rzysze ń  te c h n ic z n y c h  z rze szo n ych  w  N O T  p rz y  a b o n o w a n iu  co  n a jm n ie j 
p ię c iu  e g z e m p la rz y  p o p rz e z  o d d z ia ł N O T  lu b  o d d z ia ł s to w a rz y s z e n ia  te c h n ic z n e g o .

S tu d e n c i w y ż s z y c h  u c z e ln i p rz y  a b o n o w a n iu  co  n a jm n ie j p ię c iu  e g z e m p la rz y  p o p rz e z  k o ła  
n a u k o w e  lu b  in n e  z rzeszen ia  s tu d e n tó w  w y ż s z y c h  u c z e ln i.

K lu b y  ra c jo n a liz a to rs k ie  p rz y  a b o n o w a n iu  co  n a jm n ie j p ię c iu  e g z e m p la rz y .

W  G R U P IE  B

C z ło n k o w ie  z w ią z k ó w  z a w o d o w y c h  p rz y  a b o n o w a n iu  co  n a jm n ie j p ię c iu  e g z e m p la rz y  p o p rz e z  
o d d z ia ł z w ią z k u , k o ło  z w ią z k u  lu b  ra d ę  z a k ła d o w ą .

C z ło n k o w ie  s to w a rzysze ń  te c h n ic z n y c h  z rze szo n ych  w  N O T  p rz y  a b o n o w a n iu  co  n a jm n ie j 
p ię c iu  e g z e m p la rz y  cza so p ism  p o p rz e z  o d d z ia ł N O  F lu b  o d d z ia ł s to w a rz y s z e n ia  te c h n ic z n e g o . 

S tu d e n c i w y ż s z y c h  u c z e ln i p rz y  a b o n o w a n iu  co  n a jm n ie j p ię c iu  e g z e m p la rz y  p o p rz e z  k o ła  
n a u k o w e  lu b  in n e  z rzeszen ia  s tu d e n tó w  w y ż s z y c h  u c z e ln i.

U c z n io w ie  s z k ó ł z a w o d o w y c h  p rz y  a b o n o w a n iu  co n a jm n ie j p ię c iu  e g z e m p la rz y  p o p rz e z  
d y re k c ję  s z k o ły .

K lu b y  ra c jo n a liz a to rs k ie  p rz y  a b o n o w a n iu  co  n a jm n ie j p ię c iu  e g z e m p la rz y .

A d re s  a d m in is tra c ji cza so p ism  P W T :  K A T O W IC E ,  U L .  S T A W O W A  19.

C E N A  Z E S Z Y T U  4.50 Z Ł .


