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MIESIĘCZNIK POŚWIĘCONY ZAGADNIENIOM PRZEMYSŁU MATERIAŁÓW WIĄŻĄCYCH
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Szczepan Grędysa 
Nacz. D y re k to r G. Z. P. M . W . — Sosnowiec

W sp ó lza iro d n ic tiro  i racjonalizacja w  przemyśle
cementoujym

W spółzawodnictwo w  system ie u s tro ju  so
cjalistycznego jest jedną ż fo rm  szlachetnej 
w a łk i o podniesienie p rodukc ji, o podniesienie 
w yda jności pracy. Jego rozw ój jest w yrazem  
jedności gospodarki socja listycznej, w yrazem  
zainteresowania każdego robo tn ika  n ie  ty lk o  
w yn ika m i pracy własnego zakładu, lecz ró w 
nież dowodem tro sk i o w ykonanie  p lanów  go
spodarczych, ogólnopaństwowych.

W  u s tro ju  socja listycznym  przestaje działać 
w ilcze prawo kap ita lis tyczne j konku renc ji, od
znaczające się bogaceniem jednych, a ru in ą  'dru
gich.

S ta lin  m ów ił: „K o nku renc ja  głosi: dob ija j po
zostających w  ty le , aby ustanow ić swoje pano
wanie. Socjalistyczne współzawodnictwo głosi: 
jedn i p racu ją  źle, drudzy dobrze, trzec i jeszcze 
lep ie j —  doganiaj najlepszych, aby osiągnąć 
ogólny ro z k w it“ .

W iem y, że podniesienie w ydajności pracy 
można osiągnąć przez:

1. zastosowanie now ych zdobyczy technicz
nych —  maszyn nowego typu ,

2. ulepszenie dotychczasowych starych urzą
dzeń,

3. usprawnien ie i  podniesienie k w a lif ik a c ji 
zawodowych pracow ników ,

4. racjonalne i  pełne w ykorzystan ie  8-go- 
dzinnego dnia pracy,

5. p raw id łow e w ykorzystan ie  urządzeń dro
gą lik w id a c ji chaosu i  przeprowadzenie 
planowego, zapobiegawczego rem ontu  k a 
pita lnego agregatów,

6. rozw ój wynalazczości robotn icze j i  prac 
rac jonalizato rskich ,

7. p raw id łow e zastosowanie płac zarobko
w ych  na podstawie w ye lim inow an ia  płac

dn iów kow ych i  zastosowania płac za w y 
dajność, na podstawie opracowanych norm  
naukowych,

8. uśw iadom ienie załogi o korzyściach, k tó re  
daje klasie robotn icze j wyższa w ydajność 
pracy w  u s tro ju  socja listycznym , pozba
w ionym  w yzysku człow ieka przez czło
w ieka.

To są podstawowe założenia, na k tó rych  na
leży się oprzeć, dążąc do podniesienia w yda jno 
ści pracy.

Podniesienie w yda jności pracy, a przez to o- 
bniżenie kosztów  w łasnych, w  systemie upań- 
stw ionego przem ysłu, da je  gospodarce narodo
wej dochody, z k tó rych  rząd przeznacza sum y 
na nowe inwestycje, budowę nowych zakładów 
pracy, now ych szkół, now ych osiedli ro b o tn i
czych, na poprawę stopy życiowej klasy p racu
jącej.

Jak w iem y, w  P lan ie  6-le tn im  połowa nak ła 
dów na inw estyc je  ma być pok ry ta  z oszczędno
ści, uzyskanych na sku tek podniesienia w y d a j
ności pracy, z obniżenia kosztów w łasnych, 
z oszczędności na odcinku gospodarki m a te ria 
łow ej.

W  przeciw ieństw ie do us tro ju  socjalistyczne
go, w  u s tro ju  kap ita lis tycznym  większa w y d a j
ność pracy bogaciła w łaśc ic ie li fa b ry k  —  k a p i
ta lis tów . K lasa robotnicza n ie  by ła  w ięc za in te
resowana w  podnoszeniu w ydajności pracy, 'gdyż 
nagromadzenie o lb rzym ich  ilości p roduktów  nie 
podnosiło stopy życiowej mas pracujących, 
a wręcz odw ro tn ie  —  stwarzało k ryzysy  i  bez
robocie. Wzmożenie p rodukc ji, k tó rem u tow a
rzyszy ł b rak  popytu  ze s trony  na jliczn ie jszych  
w ars tw  społecznych, powodowało k ryzysy , k tó 
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re  znowu skazyw ały klasę robotniczą na głód, 
nędzę i  pon iew ie rkę  w  poszukiw an iu  pracy po 
za- g ran icam i własnego państwa.

Praca w  ta k im  system ie us tro jow ym  była  
przekleństwem  i  by ła  uważana przez klaisę ro 
botniczą jako zło konieczne, jako je d yn y  do
stępny dla n ie j sposób zdobycia środków  na 
nędzną wegetację.

D latego też, gdy klasa robotnicza w  Polsce 
została w yzwolona spod w yzysku  kap ita lis tycz 
nego, gdy przestała pracować na kap ita lis tów , 
gdy z owocu swej pracy budu je  dla siebie le 
pszy b y t społeczny, zrodziła się m yśl i in ic ja ty 
wa do lepszej, w yda jn ie jsze j pracy.

Praca w  u s tro ju  socja listycznym , w  u s tro ju  
w o lnym  od wszelkiego w yzysku, staje się am bi
cją i  honorem człowieka. T y lko  w  tak im  syste
m ie ustro jow ym , pozbawionym  elem entów pa
sożytniczych, żerujących na w yzysku  cudzej 
pracy, może rozw ijać się m yśl ludzka, może roz
w ija ć  się człow iek. I  to są podstawy, na k tó 
rych  ¡zrodził się w ie lk i ruch współzawodnictwa 
pracy.

Ruch współzawodnictwa pracy w  przem yśle 
cementowym, zapoczątkowany w  ro ku  1946 ja 
ko współzawodnictwo m iędzyzakładowe o sztan
dar przechodni, stopniowo p rzyb ie ra ł na sile 
i rozw iną ł się w  współzawodnictwo1 in d yw id u a l
ne i  zespołowe. Trzeba jednak stw ierdzić, że 
w  naszym przem yśle cem entowym  większość 
b iorących udzia ł we w spółzawodnictw ie stano
w ią  zespoły zatrudnione p rzy  agregatach p ro 
dukcy jnych ..

Ten rodzaj współzawodnictwa polega na o- 
siągnięciu na jw yższych w yn ikó w  p ro d u kcy j
nych przez poszczególne agregaty, k tó rych  w y 
dajność jest norm owana na podstawie norm  
technicznych i  przeciętnych osiągnięć danego 
okresu czasu.

W ydawać b y  się mogło-, że wszystko jest w  po
rządku, że w łaśnie o to chodzi, aby zdolność 
agregatów p rodukcy jnych  w ykorzystać do m a
ksim um . Jednak, gdy się b liże j zapoznamy z za
sadami, na k tó rych  opa rty  jes t wspom niany 
w yżej rodzaj współzawodnictwa, wówczas 
s tw ie rdz im y, że b rak  jest w śród n ich  czynnika, 
k tó ry  m ob ilizow a łby  czujność i  in ic ja tyw ę  po
szczególnej jednostk i, b iorącej udział w  w spó ł
zawodniczącym zespole.

Przedstaw iony system współzawodnictwa b y ł 
dobry i  odpow iadał swemu zadaniu w tedy, k ie 
dy s taw ia liśm y dopiero pierwsze k ro k i w  tym  
potężnym  ruchu. Dzis ia j system ten jest już  
przestarzały i  dlatego należy opracować now y 
oraz dokładn ie zapoznać ;z n im  i  z n o w ym i osią
gnięciam i klasę robotniczą naszego przem ysłu.

Jak w iem y, w  przem yśle cem entowym  w ię k 
szość naszych załóg robotn iczych pracu je  w  sy 
stem ie p łacy: dn iów ka z prem ią. Począwszy od 
kam ien io łom u (o ile  jes t zmechanizowany), po
przez wszystkie dz ia ły  produkcy jne , w arszta ty 
mechaniczne, e lektryczne, parowozownie i  cie- 
sielnie, wszyscy w  n ich  za trudn ien i p racują 
w  tym  systemie płacy, za w y ją tk ie m  pakowaczy 
cementu, pracujących w  systemie akordowym .

P rzy tym  system ie współzawodnictwa na a- 
gregatach p rodukcy jnych , w yróżn ien ie  zw ycię 
skiego zespołu poprzez prem iowanie, oparte jest 
na podstawie najlepszych osiągniętych w y n i
ków  danego zespołu w  określonym  czasie. 
I  rzadko się ¡zdarza, aby jeden i  ten sam zespół 
m ógł osiągnąć k ilka k ro tn e  zwycięstwo.

Jakie są tego przyczyny? —  P rzyczyny ta k ie 
go stanu rzeczy należy szukać w  w a d liw ym  
obliczaniu w yn ików , na podstawie ogólnej osią
gnięte j p rodukc ji.

Na p rzyk ład  w y n ik i zespołu zatrudnionego 
przy  piecach obrotow ych (przy metodzie m o
kre j), obliczane są na podstaw ie ogólnego ze j
ścia szlamu (w  m etrach sześciennych) ze zb io r
n ikó w  ko rekcy jnych , w  określonym  czasie 
i  przeliczane na k lin k ie r  według współczynnika 
przyję tego dla ¡danego zakładu. Następnie w y 
paloną ilość k lin k ru  przelicza się d la  każdego 
pieca bez głębszej analizy, m n ie j w ięcej w ed ług 
jego w ie lkości.

I  tu ta j tk w i w łaśnie przyczyna wadliwego 
obliczania. Jeżeli d la  p rzyk ła d u  weźm iem y za
kład, w  k tó ry m  w  ruchu  są trz y  lub  cztery p ie 
ce, i  p rzy  obsłudze tych  pieców jes t za trudn io 
nych dwóch palaczy, wówczas, p rzy tym  syste
m ie obliczania, absolutn ie n ie  możemy s tw ie r
dzić, k tó ry  z tych  p ieców  dał większą w yd a j
ność ponad sw oją normę, ja k  rów nież n ie  mo
żemy stw ie rdz ić , k tó ry  z palaczy da ł w iększy 
w ys iłek  swej -pracy.

To samo dotyczy ¡zespołu m łynów , ja k  ró w 
nież zespołu przewozu surowca, o ile  odbywa 
się on p rzy  pomocy k i lk u  parowozów.

N ie  ma w  tym  w ypadku  bodźca do in d y w i
dualnego zainteresowania się sw ym i osiągnię
ciam i, ponieważ w y n ik  p ro d u kc ji jest obliczony 
dla całego zespołu, a nie d la  poszczególnej je d 
nostki. Toteż p rzy  tym  systemie współzawod
n ic tw a nie ma indyw idua ln e j ryw a liza c ji, po
nieważ o w yn ikach , o ew entua lnym  zwycięstw ie 
decyduje ca ły zespół, a n ie  jednostka. Jednostki 
mogą się wysilać, jednak ich  w ys iłek  nie będzie 
uw idoczniony, a naw et ham owany, o ile  cały 
zespół n ie  będzie ha rm on ijn ie  ze sobą zgrany. 
B rak  codziennej k o n tro li indyw idua lnego osią
gnięcia danego pracow nika, usypia jego- in ic ja 
tyw ę  i  zwycięstw o takiego zespołu następuje 
raczej przypadkowo.

Należałoby z-atem opracować przejście z sy
stemu d n ió w k i z prem ią na system akordow y, 
opracować sposób obliczania zejścia szlamu lub  
m ączk i suchej d la  każdego pieca oddzieln ie (a to 
jest m ożliwe), ja k  rów nież opracować d la  każ
dego agregatu sposób k o n tro li jego wydajności, 
na podstawie k tó re j możnaby w  p rzyb liżen iu  
określić jego produkcję.

W prowadzenie systemu akordowego- w  od
działach p rodukcy jnych , w  przem yśle cemento
w ym  —  dodałaby bodźca ¡do upowszechnienia 
współzawodnictwa i  n ie w ą tp liw ie  p rzyczyn iłoby  
się do podniesienia p ro d u kc ji i  w yda jności p ra 
cy. Również wprowadzenie system u akordow e
go w  oddziałach p rodukcy jnych , pociągnęłoby 
z konieczności za sobą wprowadzenie zakordo- 
wanych robót w  warsztatach pomocniczych, co
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w  końcu pozw o liłoby na upowszechnienie w spół
zawodnictwa i  na tym  odcinku.

Trzeba przyznać, że współzawodnictwo 
w  warsztatach pomocniczych cem entowni, z po
wodu trudności znorm alizowania robót warszta
towych, staw ia dopiero początkowe k ro k i, 
a w  n iek tó rych  zakładach w  ogóle nie is tn ie je .

W prowadzenie systemu akordowego na agre
gatach p rodukcy jnych , ja k  również i  w arszta
tach pomocniczych i  zastosowanie wynagrodze
n ia  od tony, sztuki, m etra, bądź też od w ykona 
n ia  danej pracy w  ściśle określonym  czasie, po
budzi w  klasie robotn icze j in ic ja tyw ę  i  twórczą 
m yśl w  k ie ru n ku  usprawnień —  celem osią
gnięcia ja k  na jw yższych w yn ikó w  p ro d u kcy j
nych.

P oku tu je  jeszcze n iek iedy stara teoria  wśród 
personelu technicznego w  naszych zakładach, że 
wydajność danego agregatu (na p rzyk ład  pieca 
obrotowego) jest ściśle obliczona przez firm ę , 
k tó ra  go dostarczyła i rzekomo sźkoda w ys iłku , 
by  tę wydajność podnieść, gdyż w iększej p ro 
d u kc ji z niego się n ie  wydobędzie.

Taka teoria  jes t z g ru n tu  fa łszywa i  n ie  do 
przyjęcia.

M am y p rzyk ład  ze Z w iązku  Radzieckiego, 
gdzie technicy i  robo tn icy  dow ied li, że można 
przekreślić  stare no rm y wydajności, podnieść 
je, stw orzyć nowe, socjalistyczne norm y.

K onferencja  stachanowców-cemenciarzy, od
byta  w  M oskw ie w  1936 roku  dow iodła, że 
w  Zw iązku  Radzieckim  dawno zostały p rzekre
ślone stare no rm y techniczne i osiągnięto tam  
nowe norm y, wyższe o k ilkanaście  procent od 
dotychczasowych, na tych  samych piecach obro
towych.

A  przecież m am y i  u  nas szereg konkre tnych  
dowodów, że stare no rm y zostały ca łkow icie 
obalone i  stworzone zostały nowe no rm y tech
niczne. Chociażby d la  p rzyk ładu  można p rz y to 
czyć duże skrócenie czasu w ytopu  su rów k i 
w  piecach mJartenowskich, w  hu tn ic tw ie , ja k  
również szereg poważnych osiągnięć w  górn ic
tw ie , budow n ic tw ie  i  innych  przemysłach.

Wobec tego stoi przed nam i poważne zadanie 
opracowania nowego systemu pracy —  syste
mu, k tó ry  m ob ilizow a łby  poszczególną jednost
kę ludzką, biorącą udzia ł w  p rodukc ji, do bez
pośredniego udzia łu  we współzawodnictw ie, 
i  tym  samym do podniesienia wydajności pracy 
w zakładach.

Z podniesieniem  w ydajności pracy wiąże się 
nieodłącznie wynazczość i  racjonalizatorstw o. 
Trzeba przyznać, że rac jona liza to rs tw o w  na
szym przemyśle, pom imo, że ro zw ija  się pom y
ślnie, n ie  zostało otoczone dostateczną opieką 
ze s trony  naszych inżyn ie rów  i techn ików  i ra 
czej rozw ija  się o w łasnych siłach.

Zestaw ienie zgłoszonych w niosków  ra c jo n a li
zatorskich w  ciągu ostatnich la t dowodzą, że 
ruch ten rośnie, p rzyczyn ia jąc się do podniesie
n ia  p ro d u kc ji i  dając Państwu Ludow em u m i
lio n y  z ło tych  oszczędności.

I  tak  w  końcu ro k u  1947 zgłoszono 3 w n iosk i 
rac jona liza to rsk ie , k tó re  rozpatrzone zostały 
w  ro ku  1948.

W  ciągu roku  1948 zgłoszono do. Z. F. Ć. 
9 wniosków, z czego 2 zostały odrzucone, a 7 zo
stało p rzy ję tych  i  p rem iow anych w  łącznej su
m ie 147.280 zł.

W  roku  1949 zgłoszono do „C entrocem entu“ 
58 wniosków, z k tó rych  21 prem iowano, 8 od 
rzucono, a 29 odesłano do zakładów celem po
nownego ,bardzie j szczegółowego opracowania.

Pom ysły te da ły  oszczędności w  stosunku 
rocznym  w  sumie 7.584.996 zł. R acjonalizatorzy 
o trzym a li łączną prem ię w  wysokości 808.120 zł.

W  okresie od 1. I. 1950 r. do 28. X I. 1950 r. 
w p łynę ło  136 pom ysłów , z czego 64 zostały p re 
m iowane, 27 odrzucono, a 35 w niosków  zwróco
no do popraw ien ia i  uzupełnienia. Reszta t j.  10 
w niosków  —  G łówna K om is ja  Usprawnień 
w  C. Z. P. M. W. rozpatrzy na na jb liższym  po
siedzeniu.

Zgłoszone w n iosk i w  roku  1950, według oce
ny  K om is ji, podniosły i  u sp raw n iły  p rodukcję  
przynosząc oszczędności w  sumie 53.572.458 zł, 
now atorzy natom iast za swe usprawnien ia o trz y 
m a li prem ię w  łącznej sumie 2.014.124 zł w. sta
re j walucie.

Is tn ie je  podstawia do przypuszczenia, iż w n io 
sk i zwracane do zakładów, do ponownego opra
cowania, pow raca ją  w  następnych miesiącach 
do G łównej K o m is ji U spraw nień i  prawdopo
dobnie zaliczane są jako  nowe usprawnien ia. 
Tak i system n ie  daje jasnego poglądu na rozwój 
usprawnień i  rac jonalizato rstw a, a raczej u tru d 
nia orientację  oraz ko n tro lę  rzeczyw istych po
stępów racjonalizato rstw a.

Jest rzeczą charakterystyczną, że Kom is ja  
ogranicza się ty lk o  do zaopiniowania danego 
wniosku, nie w n ika jąc  w  bliższe p rzyczyny 
i  źródło powstania pom ysłu. G dyby członkow ie 
K om is ji, jako w ysoko k w a lif ik o w a n i fachowcy, 
b liże j zainteresowali się zgłoszonymi pom ysła
m i, gcjyby te w n iosk i z a ła tw ili n ie  ty lk o  od s tro 
n y  fo rm a lne j, ale poczuwali się do obow iązku 
pomocy fachowej robo tn ikom -now atorom  —  
wówczas można by zaryzykować tw ierdzenie, 
że racjonalizacja  i  now atorstw o w  naszych za
kładach p rzyb ra łoby znacznie większe rozm iary.

Rozwój współzawodnictwa i  rac jona liza to r
stwa podnosi wydajność pracy, obniża koszty 
własne, podnosi dochód narodowy, bogaci spo
łeczeństwo.

Tow. S ta lin , na pierwszej W szeehzwiązkowej 
Naradzie Stachanowców, 17 listopada 1935 roku, 
pow iedzia ł: ,,Rueh Stachanowski, jako w yraz 
nowych, wyższych norm  technicznych, stanow i 
w zór w ysok ie j w yda jnośc i pracy, k tó rą  dać m o
że jedyn ie  socjalizm, a k tó re j n ie  może dać k a 
p ita lizm “ .

Dlaczego ka p ita lizm  oba lił i p rzezw yciężył 
feudalizm?

Dlatego, że s tw o rzy ł wyższe no rm y w yda jno 
ści pracy, u m o ż liw ił społeczeństwu o trzym yw a
n ie  bez porównania w iększej ilośc i p roduktów , 
n iż  to by ło  w  us tro ju  feuda lnym , dlatego, że 
uczyn ił społeczeństwo bogatszym.

Dlaczego socja lizm  może, m usi zwyciężyć 
i bezwzględnie zwycięży kap ita lis tyczny  system 
gospodarki?
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Dlatego, że może dać wyższe w zo ry  pracy, 
wyższą wydajność pracy, n iż  kap ita lis tyczny  
system gospodarki. Dlatego, że może dać społe
czeństwu w ięcej p roduktów  i  może uczynić spo
łeczeństwo bogatszym, n iż  kap ita lis tyczny  sy 
stem gospodarki.

Z tego w yn ika , że chcąc podnieść stopę życio
wą mas pracujących, m usim y stworzyć wyższe 
w zory pracy, uzyskać je j wyższą wydajność, 
w y tw o rzyć  w ięcej p roduktów , w y rob ić  w  k la 
sie pracującej świadomość obow iązku przestrze
gania socja listycznej dyscyp liny  pracy, koniecz
ność p rzyczyn ian ia  się do dalszego rozw o ju  
współzawodnictwa i  rac jonalizato rstw a.

Ażeby tego dokonać, jes t rzeczą nieodzowną, 
aby nasi inżyn ie row ie  i  techn icy p rzysz li z w y 
dajną pomocą fachową klasie robotniczej nasze

go przem ysłu p rzy  opracowaniu now ych norm  
pracy, d la u ła tw ien ia  przejścia na system akor
dowy, na agregatach p rodukcy jnych  i  warszta
tach mechanicznych.

Przez połączenie sum y wiadomości i  doświad
czeń fachow ych inżyn ie rów  i  techn ików  z du 
żym  doświadczeniem naszych robo tn ików , po
tra fim y  usprawnić i  podnieść naszą produkcję , 
a tym  samym u ła tw im y  naszym zakładom w y 
konanie p lanu  produkcyjnego.

T y lko  przez ścisłą współpracę inżyn ie rów  
i  techn ików  z robo tn ikam i —  p o tra fim y  poko
nać trudności i  p rob lem y, k tó re  sto ją przed na 
m i, p o tra fim y  zwycięsko w ykonać P lan 6- le tn i, 
P lan, od którego rea lizac ji zależy rozw ój i  do
b roby t naszego społeczeństwa.

M g r inż. A lo jz y  K o fu łla  
O pole

Jak dalece ciężar litra  k lin k ru  może być m iarą jakości
cementu

Własności cementu zależą ściśle od stopnia 
w ypa łu  k lin k ru . Z tego to powodu konieczna 
jest ciągła ko tro ła  tem pera tu ry  w ypału. Do m e
tod oznaczających stopień w ypa łu  należą:

1. oznaczenie części nierozpuszczalnych,
2. oznaczenie wolnego CaO w  k lin k rze ,
3. oznaczenie ciężaru l i t r a  k lin k ru
4. oznaczenie % zawartości S i  SO„,
5. stosowanie pom iaru  s ta łe j d ie lek tryczne j.
M etoda pierwsza n ie  w ykazu je  w yraźnych

różnic d la  k lin k ró w  o ciężarze l i t ra  wahającym  
się od 1,1 do 1,6 kg.

P rzy  metodzie d rug ie j, czas trw a n ia , próby 
wynosi 6 godzin, a w ięc n ie  nadaje się ona do 
k o n tro li bieżącej p rodukc ji. Poza tym , podobnie 
zresztą ja k  poprzednia, n ie  różn iczku je  k lin k ru  
przepalonego od normalnego.

Metoda trzecia jest szybka. Osiągalna p rzy  je j 
stosowaniu dokładność pom iarów  w ynosi 0,5 %. 
Ta metoda zostanie om ówiona w  n in ie jszych  
rozważaniach.

Metoda czwarta stosowana jest p rzy  surow 
cach o dużej procentowej zawartości siarcza
nów.

I  wreszcie metoda p iąta —  rów nież szybka 
i  dokładna, n ie  zna jdu je  u  nas zastosowania 
z powodu b ra ku  apara tu ry  do przeprowadzania 
tych  pom iarów .

K orzystam  z m etody Anselma, oznaczając 
stopień w ypa łu  ciężarem l i t r a  k lin k ru . Metoda 
ta, choć bardzo prosta, okazuje się w  praktyce 
bardzo wygodną i  ca łkow icie wystarczającą. 
K lin k ie r , ochłodzony do 20° C, przesiewamy 
przez s ita  i  w ażym y ty lk o  fra kc ję  3— 7 mm. 
Jednak ciężarem l i t r a  n ie  jesteśm y w  stanie 
ca łkow ic ie  iden ty fikow a ć dobroci k lin k ru . Jest 
on jedyn ie  rzeczyw istą m ia rą  stopnia wypału. 
Stopień w ypa łu  bow iem  n ie  jes t w yłącznym  
czynnikiem , w p ływ a jącym  na jakość cementu.

W p ływ  posiadają również: skład chem iczny su
rowca, dodatk i obce i  stopień zmielenia.

P raktyczn ie  może się zdarzyć, że szlam o róż
nej zawartości CaO, może być w ypa lony do te 
go samego ciężaru l i t r a  k lin k ru ;  w yn ika  stąd, 
że stopień w yp a łu  n ie  może w tedy być m iarą 
jakości k lin k ru .

M im o tych  zastrzeżeń, można w  szczególnym 
w ypadku  ciężar l i t r a  k lin k ru  uważać jako m iarę 
jego jakości, a m ianow icie : p rzy  stw orzen iu  ta
k ich  w arunków , w  k tó rych  skład chemiczny 
szlamu, dodatek gipsu, oraz stopień zm ielenia 
są w ie lkością  stałą. N ie  s to im y w  tym  szczegól
nym  w ypadku w  k o liz ji z rzeczywistością, gdyż 
p rzy  p ro d u kc ji c iąg łe j w yżej wspomniane para 
m e try  w  k ró tk ic h  okresach czasu n ie  ulegają 
wahaniom.

Podkreślić należy, że om aw iana metoda zna j
du je  zastosowanie do bliższego określenia stop
n ia  w ypa lan ia  k lin k ru , k tó ry  n ie  budz i zastrze
żeń swoim  zew nętrznym  wyglądem  i  n ie  może 
być na oko zakw a lifikow any  jako  niedopał lub  
m ate ria ł przepalony.

Porowatość k lin k ru  i  w ie lkość jego ziarn po
wodują, że liczbowe w y n ik i om aw ianej m etody 
n ie  są w  prostym  stosunku do ciężaru w łaśc i
wego. D latego też metoda ta  nie rości sobie p re 
tens ji do ścisłych podstaw teoretycznych; po
m im o to jest ona cennym  narzędziem w  ręku  
chem ika-ruchowca i  oddziału k o n tro li technicz
nej.

CZĘŚĆ D O Ś W IA D C Z A LN A

Próby wykonane p r z y  piecu obro tow ym  f i r 
m y K ru p p  o następujących danych: ro k  budo
w y  1928, 0 3,3 m, długość 53,8 m, ką t nachy
lenia 4°, w ydajność 320 t/dobę.

K lin k ie r  pobierano z g łow n icy  pieca, w  od
stępach czasu 1-ej godziny, w  ilośc i 8 kg  k lin -
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kru , o ziarn istości 3— 7 mm  po przesianiu. Z ia r
no spadało s iłą  ciężkości do naczynia o pojem 
ności 1 litra . P rzy pomocy pręcika, bez użycia 
nacisku, w y ró w n u je m y pow ierzchnię k lin k ru  
z górną krawędzią naczynia. Zważona zawar
tość stanow i ciężar 1 l i t r a  k l in k ru  w  tem pera tu 
rze 20° C. Dokładność pom iaru, p rzy zachowa
n iu  w yżej w ym ien ionych  w arunków , może osią
gnąć 0,5%.

Fot. n r. 1

Jako ciężar 1 l i t ra  k lin k ru  wzięto średnią 
z trzech pom iarów  w agowych tego samego 
k lin k ru . Próbkę o pow tarza jącym  się ciężarze 
1 l i t ra  od rzucano. Zestaw ienie pobranych p ró 
bek przedstaw ia tabela nr. 1.

Tabela n r 1

L. p. C iężary l i t r a ' k lin k ru Średni ciężar 
litra klinkru

1 1608 1597 1601 1602 g/1

2 1608 1616 1606 1610 „

3 1616 1615 1614 1615 „

4 1580 1570 1576 1575 „

5 1701 1698 1702 1701 „

6 1645 1637 1638 1640 „

7 1636 1634 1634 1635 „

8 1538 1532 1533 1535 „

Założenia:
1. pom ią ł surowca constans,
2. skład chem iczny szlamu constans,
3. dodatek gipsu constans.
Zakładam y, że w ytrzym ałość cementu będzie 

fu n kc ją  stopnia w ypa łu , a w ięc tym  samym 
fu n kc ją  ciężaru l i t ra  k lin k ru .

Czy rzeczywiście pom ią ł surowca jest con
stans? —  Z b io rn ik  o pojem ności 230 m 3 jes t w y 
pe łn iony szlamem. Przed podaniem szlamu na 
piec, miesza się go pow ietrzem  sprężonym pod 
ciśnieniem  6 atm. przez okres 30 m inu t. F akt 
ten upoważnia nas do tw ierdzen ia , że, z dosta
teczną dla potrzeb p ra k ty k i dokładnością, o trzy 
m u jem y surow iec o je d n o litym  w  całe j masie

stopniu przem ia łu  i  jednorodnym , s ta łym  sk ła 
dzie chemicznym.

Pom iął szlamu użytego do doświadczeń w y 
glądał następująco:

sito 900 4900 oczek/cm2
pozostałość 1,7 7,0%

Gips dozowano do poszczególnych prób, po 
odważeniu na wadze labo ra to ry jn e j technicznej. 
Dodawano 4% CaSO.,. 2H20  tak, że po uw zględ
n ien iu  0,22% SOa z k lin k ru , procentowa zaw ar
tość SO:, w  cemencie w ynosiła  2,31%.

Pobrany k lin k ie r  poddano zm ie len iu  w  m ły n 
ku  labo ra to ry jn ym , p rzy jm u ją c  jako wskaźnik 
n ie rów ny czas m ie len ia  dla k lin k ró w  o różnym  
ciężarze litra , lecz jednakow y stopień zm iele
nia. Uczyniono to dlatego, że k lin k ie r  o różnym  
ciężarze posiada różną twardość, na skutek 
m niejszej lu b  w iększej zawartości fazy zeszklo
nej. Z tego powodu, p rzy  tym  samym czasie 
m ie len ia  różnych k lin k ró w , m ie libyśm y różny 
stopień zm ielenia, co odb iłoby się na w łasno
ściach w ytrzym ałośc iow ych badanych prób.

Pom ią ł k lin k ru  w  m łyn ku  labo ra to ry jn ym  
przedstawia się następująco:

Tabela n r 2

N r p ró b k i
Pozostałość 

na sicie 900%
Pozostałość 

na sicie 4900

1 0,7 4,4
2 0,8 4,4

3 , 0,8 4,2
4 0,8 4,3

5 0,8 4,5

6 0,7 4,4
7 0,8 4,3

8 0,7 4,4

Tak w ysoki pom iął w p łyn ą ł dodatn io na w y 
trzym ałości początkowe badanych prób.

Skład chemiczny k lin k ru :

.Strata prażenia 0,57%
Części nierozpuszcz. 0,18%
SiO., 19,56%
Fe.Ó; 3,10%
Al,O;; 6,98%
CaO 67,44%
MgO 1,30%
SO:1 0,22%
Reszta nieoznacz. 0,65%

100,00%

Z ko le i przystąpiono do badania czasu w ią 
zania, stałości, objętości i  w y trzym a łośc i na zgi
nanie i  ściskanie, zgodnie z obow iązu jącym i n o r
m am i PN/B-202 i PN/B-204. P róby odpowiadały 
normom.

P róby wytrzym ałościow e, wykonane zgodnie 
z obow iązu jącym i norm am i, w ykaza ły  wartości, 
przedstawione w  tabelach n r. 3 i  nr. 4 oraz 
w  dwóch w ykresach n r. 1 i  n r. 2.
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O M Ó W IE N IE  W Y N IK Ó W

Jak z obu w ykresów  w yn ika , wszystkie 8 p ró 
bek, o ciężarze l i t r a  k lin k ru  od 1535— 1702 g, 
sw ym i własnościam i w ytrzym a łośc iow ym i od
pow iadają normom..

k ru , w ytrzym a łośc i osiągają swoje optim um . 
Jest to zakres od 1575— 1640 g/1.

C iekaw y jest stosunkowo s iln y  spadek cech 
w ytrzym ałośc iow ych w  zakresie 1630— 1645 g, 
a w ięc w  stosunkowo m ałym  in te rw a le . Zazna -

Tabela u r 3

L. p.
Ciężar li t ra  

k lin k ru

W Y T R Z Y M A Ł O Ś Ć  N A  Z G I N A N I E  P O :

3 dniach j 7 dniach 28 dniach

1 1602
53,3
55 6 śr. 55,3 
56,8

66,1
66,7 śr. 64,9 
62,0

72,4
72,0 śr. 74,0 
77,6

2

3

1610
53 3
52.1 sr. 54,2 
568

68,5
64,0 śr. 65.5 
67.4

72,0
76 6 śr. 74,0 
72,8

1615
51.5
55.6 śr. 53.7 
53,8

61,9
69,0 śr. 64,9 
63,8

72.0
72,4 śr. 72,5
73.0

4 1575
498
52 6 śr. 52,2 
53,8

59,1
65.0 śr. 65,2 
65,5

68,0
69.0 śr. 70,0
73.0

5 1640
48,0
48,5 śr. 48,8 
49,8

57.3
58,5 śr. 58,5 
59,7

61.5
65.0 śr. 63,5
63.0

6 1701
45.0
46,2 śr. 44,4
42.0

57,9
59.7 śr. 58,1
56.8

61,5
58.0 śr. 60,0
60.0

7 1535
51.0
50^3 śr. 49,8
48.0

61,5
57,9 śr. 59,8 
60,0

63.0
65.0 śr. 64.5
65.0

8 1635
49 8
48 6 śr. 48,4 
46,8

61,0
63,5 śr. 61,6 
60.3

65.0
68.0 śr. 66,5 
67,5

W idoczna jest jednak w yraźna zależność m ię 
dzy ciężarem li t r a  k l in k ru  a w ytrzym ałością  ce
mentu. W  pewnym  zakresie ciężarów lit ra  k lin -

W ykres nr. 2

czyć należy, że w  tym  w ypadku wcale nie m a
m y jeszcze do czynienia z k lin k re m  przepalo
nym ; określam y go jedyn ie  jako  k lin k ie r  ostro
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w ypalony. Różnice w  w ytrzym ałościąch z b ie 
giem czasu łagodnieją, a w ięc po 28 dn iach nie 
są tak  drastyczne ja k  po 3 dniach. C iekawe są 
wysokie w ytrzym a łośc i początkowe. T łum aczy 
się to stosunkowo w ysokim  stopniem zmielenia,

dziach, podczas gdy k lin k ie r  p ró b k i nr. 6 ma 
ksz ta łt zb liżony do kuleczek. F ak t ten tłum aczy 
się różną tem peraturą  w ypa łu  obu próbek. 
Próbka n r. 8 zna jdu je  się —  ja k  w yn ika  z w y 
kresów —■ przed zakresem w ypa łu , gw arantu-

Tabela n r 4

L. p.
Ciężar litra W Y T R Z Y M A Ł O Ś Ć  N A  Ś C I S K A N I E  P O :

k lin k ru 3 dniach 7 dniach 28 dniach

1 1602
264 250 251 
264 250 257 
śr. 256

371 368 372 
369 367 373 
śr. 370

408 410 414 
408 412 418 
śr. 410

2 1610
258 264 267 
258 257 264 
śr. 261

380 375 380 
373 365 388 
śr. 377

420 416 418 
420 416 418 
śr. 410

3 1615
264 264 264 
271 264 264 
śr. 265

380 380 365 
382 375 373 
śr. 376

415 420 416 
415 420 416 
śr. 417

4 1575
229 257 250 
236 257 236 
śr. 244

357 343 236 
350 357 336 
śr. 349

378 388 383 
378 383 388 
śr. 383

5 1640
229 214 221 
229 221 229 
śr. 224

265 357 343 
357 350 343 
śr. 341

382 400 386 
388 394 390 
śr. 390

6 1701
221 214 207 
221 214 221 
śr. 216

329 321 321 
343 329 307 
śr. 325

352 348 344 
352 348 344 
śr. 348

7 1635
250 250 250 
243 250 250 
śr. 249

353 370 357 
353 370 353 
śr. 360

392 398 400 
400 404 406 
śr. 400

8 1535
236 236 243 
236 243 243 
śr. 240

318 314 303 
314 312 300 
śr. 310

355 340 355 
355 347 348 
śr. 350

ja k i osiągamy w  m ły n k u  labo ra to ry jn ym . W ia 
domo zaś, że stopień zm ielenia w p ływ a  ko rzys t
nie na w ytrzym a łośc i początkowe.

Reasumując w y n ik i badań i  tra k tu ją c  w y 
trzym ałość cementu jako  fu n kc ję  stopnia w y 
pału, p rzy  założeniach ja k ie  na początku z rob i
liśm y, możemy powiedzieć, że zależność taka 
istn ie je . M ia rą  stopnia w ypa łu  będzie w tedy 
ciężar 1 l i t ra  k lin k ru . Można w ięc i należy piec 
cem entowy tak  prowadzić, by otrzym ać k l in 
k ie r  gw aran tu jący nam op tim um  w y trz y m a 
łości.

O M Ó W IE N IE  ZDJĘĆ M IK R O S K O P O W Y C H  
K L IN K R U

Na początku om ów im y zdjęcie m ikroskopowe 
(fot. n r. 2) próbek k lin k ru  nr. 8 i  n r. 6, o cięża
rze l i t ra  1535 i  1701 g.

W yraźn ie  rozróżniam y n ie jednakow y w y 
gląd zew nętrzny k lin k ru  w  obydwóch próbkach. 
K o lo r p róbk i n r. 8 jest bardzie j szary, aniżeli 
p róbk i nr. 6. K lin k ie r  z p róbk i n r. 8 posiada 
w yg ląd  bardzie j n ie rów ny, o ostrych krawę-

jącym  op tim um  w ytrzym ałośc i, podczas gdy 
próbka n r. 6, bardzo ostro wypalona, sto i poza 
optim um  w ypału . Posiada ona w ięcej fazy ze-

Próbka n r. 8 Fo t n r  2 Próbka nr. 6

szklonej, co w  konsekw encji zmniejsza je j w ła 
sności wytrzym ałościow e.

Próbki, n r. 6 i n r. 8 badano pod m ikroskopem , 
w  św ie tle  padającym. S z lify  sporządzono z po
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w ierzchn i g ru d k i oraz przez je j p rzekró j. P rób
k i traw iono 1 % -w ym  a lkoho low ym  roztw orem  
HC1. Z każdej p ró b k i sporządzano dwa pow ięk
szenia: jedno 125-krotne, a drug ie 380-krotne.

Fot. n r. 3

K lin k ie r , którego ciężar 1 l i t r a  w ynosi 1535 g, 
posiada no rm a lny  skład m ineralogiczny.

Fot. n r. 4

Przeważają k rysz ta łu  a litu  obok znacznej i lo 
ści be litu . Charakterystyczną jest budowa drab- 
nokrysta liczna, uw arunkow ana brakiem  fazy 
stopionej, będącej nośnik iem  d la  k rys ta liza c ji 
a litu  i  be litu .

Na fo to g ra fii n r. 4 w ym ia ry  k rysz ta łów  w  po
rów nan iu  do p ró b k i o ciężarze l i t ra  1701 g, o tym  
samym powiększeniu, są o w ie le  mniejsze.

Jeszcze bardzie j u w yp u k la  się m ała ilość no
śnika, masy nadtopionej, oraz obce w k ła d k i be
l i tu  w  w iększych kryszta łach  a litu . W  m iarę 
w zrostu  tem pera tu ry  w ypa łu , w k ła d k i te zn i
ka ją  i  na następnej fo to g ra fii ledwo można je  
zauważyć jeszcze w  fo rm ie  kropek w  n ie k tó 
rych  kryszta łach  a litu . Czarne p lam y, widoczne 
na zdjęciu, to  wgłębien ia , powstałe przez w y 
traw ien ie  wolnego CaO kwasem solnym.

Na fo to g ra fii n r. 5 oprócz krysta licznego a l i 
tu , przeważającego ilościowo nad belitem , i  po 
siadającego wyraźne ko n tu ry  kryszta łów , zau
ważyć można, w ie lką  ilość fazy nadtop ionej, no
śnika dla a litu  i  be litu .

Na fo to g ra fii n r. 6 w idoczny jest nadm iar 
masy nadtopionej (praw ie zeszklonej), na k tó rą  
składa się g łów nie  ce lit; stanow i on dobry no 
śn ik d la  bardzo dobrze w ykrysta lizow anego a l i
tu. D z ięk i w ysokie j tem peraturze w ypa łu , p rzy  
k tó re j następuje już  częściowe zeszklenie po
w ierzchn i, posiadamy w ysoki procent nośnika, 
w  k tó rym  a lit  może ła tw o  regu la rn ie  k ry s ta li
zować. Zauw ażym y p raw ie  ca łkow ity  zanik 
z iarn  be litu .

Różnice s tru k tu ra ln e  n ie  mogą być u ję te  ana
lizą chemiczną, gdyż dla obu k lin k ró w  skład 
chem iczny jest ten sam, a w ięc teoretyczne o b li
czenie sk ładn ików  m inera lnych  będzie to samo, 
m im o że w  rzeczywistości skład m inera log iczny 
jest zupełnie inny . Można w ięc p rzy  pomocy 
obrazu m ikroskopowego kon tro low ać jakość 
p roduktu , poznając stosunek a litu  do reszty 
masy.

C iekawe są spękania, rysy, k tó re  zauważamy 
na kryszta łach a litu . W edług Tavasci i  Careseto 
(Zement, 1941) spękanie to  spowodowane jest 
jednoczesnym powstawaniem  obok siebie k ry -

Fot. n r. 6

ształów ce litu  i  a litu . W  procesie powstawania 
i  w zrostu sąsiadujących ze sobą kryszta łów , na 
leżących do różnych' układów  k rys ta log ra ficz 
nych, powstają naprężenia wewnętrzne, powo
dujące pękanie kryszta łów . Przedstawione zd ję
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cia m ikroskopowe (Fot. n r. 3— 6) w yraźn ie  
wskazują, ze:

1. W zakresie tem pera tu r spiekania, m imo 
siaiego SKiadu chemicznego, mogą powsta
wać rożne skiaay m ineralogiczne, decydu
jące o cecnacn w ytrzym aiosc iow ycn ce
m entu.

2. W m iarę w zrostu tem pera tu ry  w ypa łu  
wzrasta procentowa zawartość a litu .

Z w ykresów  w yraźn ie  można oznaczyć zakres 
ciężaru l i t ra  k lim tru , dającego najlepsze dane 
w ytrzym ałościow e. W ynosi on d la  w arunków  
u ję tycn  poprzednio od 1580— 1650 g. W  tych  
okolicznościach, słusznie można tw ie rdz ić , że 
w ytrzym ałość cementu jest fu n kc ją  stopnia w y 
pału kn n k ru , m ierzonego ciężarem lit ra  k lin k ru , 
o ile  skład chemiczny, pom ią ł i  dodatek gipsu 
n ie u legają zmianom.

Nasuwają się jednak i  zastrzeżenia co do te j 
metody. W ykonyw an ie  pom iaru ciężaru lit ra  
k lin k ru  nie jest ła twe, m im o swej prostoty. Za
leży ono od tak ich  czynn ików  jak :

1. Zakres ziarn istości k lin k ru , k tó ry  p rzy 
om aw ianych badaniach, wynosi 3— 7 mm 
i, ja k  się okazuje, jes t zby t w ie lk i.

W ahania powstają na sku tek tego, że, przy 
użyciu np. 3 kg k lin k ru  do badania ciężaru 
litra , p rzy  k ilk a k ro tn y m  pow tórzen iu  pom iaru, 
ziarna o w iększej średnicy zbiera ją  się na po
w ierzchn i, ziarna zaś o m ałe j średnicy tw orzą 
w arstw ę dolną. D latego przy  użyciu  k lin k ru  
o ziarn istości 3— 7 m m  należy ilość badaną na 
ciężar każdorazowo przed w sypyw aniem  do le ja  
dobrze wymieszać. W ydaje  m i się, że zakres 
3— 7 m m  jest stanowczo za duży —  pow in ien  on 
raczej wynosić 3— 5 mm, lub  naw et 3— 4 mm.

2. M iejsce i  szybkość wsypyw ania k lin k ru  do 
le jka . Od tego bow iem  zależy szybkość 
spadku ziarna k lin k ru  z le jka  do garnka, 
a w ięc i  uk ładan ie się ziarenek w  garnku. 
W  tym  w ypadku ziarno spadało swobodnie 
na połowę ściany bocznej le jka.

3. Odległość górnej k raw ędzi garnka od w y 
lo tu  le jka. Garnek nie pow in ien być zbyt 
odleg ły od w y lo tu  le jka.

C zynn ik i 2. i  3. w p łyn ę ły  na w y n ik i pow yż
szej pracy i  da ły  nieco za wysokie ciężary l i t ra  
k lin k ru . Użyto jednak le jka  znajdującego się 
w  labora to rium  danej cem entowni i  przezna
czonego do tych  celów, aby pom iary wszystkich 
próbek wykonać jednakowo.

Abso lu tn ie  nie jest p ra w id ło w ym  wykonanie 
pom iaru  w  wypaaKacn gdy:

a. nasypuje s±ę KnnKier bez le jka , szufelką 
eto naczynia litrow ego, a w ięc Każdorazowo 
uzaiezma się ciężar n tra  od szyoKosci i  w y 
sokości spadającego ziarna;

b. oprocz ziarna osiewanego używa się także 
k im łiru  me osiewanego, biorąc oba ciężary 
l i t ra  osobno, jako  w skaźnik stopnia w ypa łu  
k lin k ru . Zależnie od ziarn istości ciężar 
l it ra  k l ik ru  będzie się wanai, ja k  się oka
zało, w  granicach do 200 g r na l i t r .

4. Tem peratura k lin k ru . K lin k ie r  ważony 
w  sposób znorm alizow any posiadał tempe
ra tu rę  20° C, podczas gdy tem peratura 
k lin k ru  ważonego na piecach waha się od 
k ilku se t do k ilkudz ies ięc iu  stopni, co po
w oduje że metoda powyższa jest niedosta
teczna dla danych pom iarów, a o trzym any 
ciężar l i t ra  k l in k ru  n ie  odzw ierciedla nam 
stopnia w ypa łu , lecz daje fa łszyw y obraz 
wypału.

Jak przedstaw ia ją  się ciężary l it ra  k lin k ru , 
ważonego metodą stosowaną w  fabryce oraz 
metodą znorm alizowaną przedstaw ia tabela 
nr. 5.

Z przedstaw ionych w  n ie j w yn ikó w  w idz im y, 
że brak jest ja k ie jk o lw ie k  zależności m iędzy 
pom iaram i w  trzech różnych w arunkach, ty m 
czasem zależność taka m usi istnieć. Konieczne 
jest w ięc znorm alizowanie pom iarów.

Le jek, zna jdu jący się w  cementowni, gdzie 
przeprowadzono powyższe badania nie odpow ia
da wym aganiom . Z iarno n ie spada swobodnie do 
garnka pomiarowego, lecz posiada znaczne p rzy 
spieszenie, co powoduje u b ijan ie  się ziaren, 
a tym  samym zwiększenie się ciężaru lit ra  
k lin k ru . Lep ie j by łoby  może zastosować rów n ię  
pochyłą, po k tó re j ziarno zsypywałoby się, a na 
stępnie spadało swobodnie do garnka. K ą t po
chylen ia  ró w n i pochyłe j pow in ien być zaledw ie 
tak  duży, by pozw o lił na swobodne zsuwanie 
się ziarna do garnka.

Znorm alizow anie sposobu pom iaru ciężaru 
lit ra  k lin k ru  w  cem entow nictw ie jest bardzo 
ważne, o ile  meteda ta ma ze sku tk iem  być za
stosowana. N ie można bow iem  dopuście, by pa
lacz i  p racow n ik  oddziału k o n tro li technicznej 
w  różny sposób dokonyw a li badania tego same
go k lin k ru , rzucając z dow olne j wysokości 
z dowolną prędkością i w  dowolnej ilości k lin -

W A G A  1 L IT R A  K L IN K R U  Tabela nr 5

METODA FABRYCZNA S P O S Ó B  Z N O R M A L I Z O W A N Y
L. p.

N ieosiany gorący Osiany 100°C Osiany 20°C Średnia

l 1600 1500 1608 1597 1601 1602
2 1550 1550 1608 1616 1606 1610
3 1590 1530 1616 1614 1615 1615
4 1575 1520 1580 1570 1576 1575
5 1630 1580 1701 1698 1702 1701
6 1670 1600 1645 1637 1638 1640
7 1560 1500 1636 1632 1635 1635
8 1535 1500 1538 1532 1536 1535
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k ie r do garnka. Sposób napełn ian ia  naczynia 
k lin k re m  m usi być dokładn ie usta lony i  znorm a
lizow any, a przede w szystk im  k lin k ie r  m usi być 
poprzednio osiany na sitach m ożliw ie  3 i  4 mm 
0, a co na jw yże j 3— 5 m m  0 .

O ile  będziemy te czynn ik i uw zg lędn ia li, op i
sana metoda może być w  naszych zakładach 
stosowana z pożytk iem  dla jakości i  rów nom ie r
ności p rodukc ji.

M g r inż. Bolesław  Borek
Sosnowiec

Energetyka fab ryk i cementu
m ie len iu  w  specjalnych m łynach z dodatkiem  
3— 4 % gipsu da je  cement po rtlandzk i.

Piece obrotowe są opalane py łem  w ęglow ym ,

Nowoczesna fa b ryka  cementu jest zakładem 
przem ysłow ym  praw ie  w  100% zmechanizowa
nym  i  ze lek try fikow anym , gdzie człow iek ty lk o  
k ie ru je  pracą maszyn i  agregatów. E le k try f ik a 
cja urządzeń transportow ych, w y ładunku  i  za
ładunku  podnosi zużycie energii e lektryczne j, 
ale równocześnie w yzw ala  pracow nika z cięż
k ie j pracy fizycznej.

W  tych  w arunkach energia e lektryczna 
w  nowoczesnej fabryce  'cementu n iepodzielnie 
wciska się do- w szystkich dzia łów  p ro d u k c y j
nych i  pomocniczych i  wszędzie zastępuje cięż
ką pracę m ięśni ludzkich.

G łówne energetyczne w skaźn ik i techniczne 
fa b ry k i cementu wynoszą: zużycie energ ii e lek
tryczne j na tonę w yprodukowanego cementu 
100 kW h, zużycie węgla na tonę cementu 0,35—  
0,40 tony  o w artości opałowej 5000— 5500 kcal.

P rzy  p rodukc ji, k tó ra  w  nowoczesnej fabryce 
wynosi przeciętn ie —  300.000 ton cementu rocz
nie, roczne zużycie energ ii e lektryczne j sięga 
30.000.000 kW h, p rzy  zużyciu mocy —  5500 kW .

Roczne zużycie węgla, p rzy  te j samej ilości 
produkowanego cementu, wynosi 120.000 ton, 
o ile  fab ryka  n ie  posiada w łasnej e lek trow n i 
160.000 ton, o ile  fab ryka  posiada własną elek
trow nię .

Jeżeli p rzy jm iem y, że p rodukc ja  cementu 
w 1955 r. wyniesie 5.000.000 t, wówczas roczne 
zużycie energ ii e lektryczne j osiągnie 500.000.000 
kW h i  roczne zużycie w ęgla 2.700.000 ton.

N ieracjonalne gospodarowanie ta k im i ilościa
m i energ ii e lektryczne j i  węgla pociąga za sobą 
duże s tra ty , podczas gdy oszczędne gospodaro
wanie może dać duże zyski i  w yzw o lić  znaczne 
ilości energ ii i  węgla, k tó re  mogą być zużyte 
do innych  celów.

F akt ten pow in ien nakłon ić k ie row n ic tw o  fa 
b ry k  cementu do zajęcia się ja k  na jprędze j b i
lansam i energetycznym i w szystkich procesów 
p rodukcy jnych  i  zwalczania w szystk ich  s tra t 
energ ii e lektryczne j i  węgla, w yn ika jących  
z niedoceniania gospodarki energetycznej lub  
z powodu braku  fachowego personelu.

Hasło —  energetyk, w  każdej nowoczesnej 
fabryce —  pow inno być nakazem w yn ika ją cym  
z potrzeb P lanu 6-letn iego, którego realizacja 
w inna  być jednym  z naczelnych zadań k ie ro w 
n ic tw a  fa b ryk i.

G O SPO D AR KA O P A ŁO W A

Nowoczesna fa b ryka  cementu w ypa la  k l in 
k ie r ze szlamu w  piecach obro tow ych o w y d a j
ności dobowej 300— 350 ton. K lin k ie r  po prze

wprow adzanym  do pieca specja lnym i pa ln ikam i 
p y ło w ym i dość proste j ko n s tru kc ji. Potrzebny 
p y ł w ęg low y jest p rzygo tow yw any w  specja l
nych suszkach i  m łynach w ęglow ych i  pneum a
tyczn ie  transportow any do pieca.

P a ln ik , umieszczony w  g łow icy  pieca, daje 
wysoką tem peraturę, wynoszącą około 1500" C 
w  s tre fie  spalania, dochodzącą do 1000 C 
w  s tre fie  ka lcynow an ia  i  do 500° C —  w  s tre fie  
suszenia.

Ilość kcal, potrzebna do suszenia szlamu, za
leży od zawartości w ilgoc i w  szlamie i  może 
wahać się od 60 kca l/kg  k lin k ru  p rzy suchej me
todzie, do 500 kca l/kg  k lin k ru  i  znacznie w ięcej 
p rzy  m okre j metodzie.

Ilość kcal, potrzebna do ka lcynow an ia  i  w y 
palania k lin k ru  w ynosi teoretycznie 420 kca l/kg  
k lin k ru , a p raktyczn ie  może wynosić w ięcej. 
Przeciętnie, w  nowoczesnym piecu obro tow ym  
do w ypa lan ia  k l in k ru  p rzy  procesie m okrym , 
rozchód ciepła w ynosi 1500 kca l/kg  k lin k ru , 
a p raktyczn ie  w ynosi w  starych piecach 2000 
kca l i  w ięcej.

Zm niejszenie w ięc zużycia węgla na w ypa la 
nie k lin k ru  może dojść do 25 %.

D la  osiągnięcia tego należy gospodarkę w ę
glową prowadzić rac jona ln ie : przepisowe sk ła 
dowanie węgla, norm alna zawartość popio łu  
i  w ilgoc i, d robny przem ia ł zm niejszają zużycie 
węgla na tonę k l in k ru  i  tym  samym dają no r
m alną w ydajność pieca.

M in im a lna  m ożliw a zawartość w ilgoc i w  szla
mie, odzyskiwanie ciepła, podgrzewanie po
w ie trza  ciepłem k lin k ru , zmniejszenie do m in i
m um  s tra t p rom ieniow ania i  konw ekcy jnych  —  
wszystkie te czynn ik i bardzo zm niejszają zuży
cie opału; wym aga to m odern izacji ruchu, ins ta 
la c ji aparatów  pom iarow ych i  ciągłego ko n tro 
lowania bilansu energetycznego pieca obro to 
wego.

Znacznie lep ie j w ygląda b ilans energetyczny 
pieca obrotowego przy  procesie suchym. W  tym  
w ypadku oszczędza się p raw ie  całe ciepło, k tó re  
p rzy  procesie m okrym  zużywa się na suszenie 
szlamu. D aje to oszczędność ko ło  450 kca l/kg  
k lin k ru . Ciepło gazu odlotowego o w ysok ie j 
tem peraturze odzyskuje się w  ko tłach  paro
w ych w łasnej e lek trow n i do p ro d u kc ji pary  na 
pędzającej tu rbo-generatory, dające energię 
e lektryczną dla fa b ry k  cementu. Taka gospo
darka energetyczna um ożliw ia  ekonomiczne zu
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żytkow anie  węgla, niezbędnego do w ypa lan ia  
k lin k ru , przez w ykorzystan ie  ciepła do w y tw a 
rzania energ ii e lektryczne j, pokryw a jące j za
potrzebowanie całej fa b ryk i. W  ten sposób za
oszczędza się okoto 25% węgla.

Również poprzednie uwagi, co do przygoto
wania węgla, zm niejszenia s tra t p rom ien iow a
nia i  odzyskiw ania ciepła, odnoszą się do tego 
w ypadku, a wobec skojarzenia gospodarki ener
getycznej e le k tro w n i w łasnej z gospodarką 
energetyczną pieców obrotowych, kon tro la  musi 
być czujniejsza.

K ocio ł do odzyskiwania ciepła gazów odloto
w ych z pieców obro tow ych różn i się od typ o 
w ych k o tłó w  w odnorurkow ych, opalanych w ę
glem, większą pow ierzchnią ogrzewania.

Gazy odlotowe o tem peraturze 600° C do 
1.000“ C, zależnie od biegu pieca, ko le jno  prze
chodzą przez szeregowo ustawione: przegrze- 
wacz, kocio ł i  podgrzewacz. Duży opór ko tła  dla 
gazów zmusza do insta low an ia  za podgrzewa
czem w ie lk ich  ekshaustorów zasysających gazy 
z p ieców  obrotowych. W ie lk ie  ilości popiołu, 
k tó re  niosą z sobą gazy odlotowe, bardzo zanie
czyszczają ru ry  przegrzewacza, k o tła  i  podgrze
wacza, a nawet, działając ja k  piaskownice, sz li
fu ją  ru ry , co przyspiesza ich  zużycie. Oprócz 
tego, duża zawartość pop io łu  w  gazach (do 
20 g r/m 3) zmusza do insta low ania specjalnych 
f i l t ró w  e lektrycznych, zm niejszających zaw ar
tość p y łu  w  gazach z 20 g r/m 3 do 0,1 g r/m 3. Jest 
to konieczne: z jedne j s trony,, żeby odzyskać 
m ateria ł, k tó ry  moiże być w yko rzys tany  w  p ie 
cu, z d rug ie j s trony  un ika  się zanieczyszczenia 
oko licy  pyłem .

Zakład o p ro d u kc ji rocznej cementu 300.000 
ton, na dobę odzyskuje w  f ilt ra c h  e lektrycznych  
75 ton py łu , k tó ry  zanieczyszczałby okolice, 
gdyby tych  f i l t ró w  n ie  było . Własność tych  f i l 
tró w  polega na w y ła p yw a n iu  p y łu  w  po lu  e lek
trycznym  o napięciu 50— 90000 V. (Rys. 1 daje 
obraz s tra t c iep lnych  pieca obrotowego).

Rys. 1

G O SPO D AR KA EN ER G ETYC ZN A 
W ŁA S N Y C H  E LE K T R O W N I

W  zaraniu swej e le k try fik a c ji przem ysł ce
m entow y, tak u nas ja k  i  zagranicą, w yprzedz ił 
rozw ój e le k tro w n i okręgow ych i  sieci 'wysokie
go napięcia. Duże zapotrzebowanie energ ii zm u
siło do budow y w łasnych e lek trow n i. Toteż p ra 
w ie  wszystkie fa b ry k i cementu, o ile  n ie  b y ły  
usytuowane w  pob liżu  e lek trow n i kopaln ianych, 
budow ały w łasne siłownie.

W  obecnej ch w ili p rodukc ja  tych  e lek trow n i 
pokryw a  60% zapotrzebowania energ ii e lek
tryczne j.

Sprawność cieplna sta rych  e le k tro w n i w yno 
si 10— 15% w  porów nan iu  do 30% sprawności 
e lek trow n i nowoczesnych. W yn ika  stąd nakaz, 
by w  planach cem entowni przew idziane było  
przestaw ienie się, z chw ilą  rozbudow y e le k tro w 
ni, na pobieran ie energ ii e lektryczne j z sieci 
energetycznej, a n ie  z w łasnych e lek trow n i, 
gdyż da to gospodarce ogólno-państwowej duże 
oszczędności w  zużyciu węgla.

Ponieważ jednak jeszcze przez dłuższy okres 
czasu, wobec de ficy tu  energ ii e lektryczne j, trze 
ba będzie eksploatować własne e lektrow n ie , na 
leży zracjonalizować ich  gospodarkę cieplną, co 
też może dać duże oszczędności zużycia węgla.

B ra k  należycie zorganizowanej gospodarki 
opałowej i  wodnej może znacznie zw iększyć zu
życie węgla na kW h.

Duży przesyp przez n ieodpow iednie ruszty, 
niezupełne spalanie węgla na sku tek niedosta
tecznego ciągu, zanieczyszczenie pow ierzchn i 
ogrzewalnej zewnątrz —  popiołem , w ew nątrz  —  
kam ieniem  kotłowym,- nieszczelność obmurza 
ko tła , z ły  stan przegrzewacza i  podgrzewacza, 
nieodpowiednie pa ram e try  pa ry  zasilającej tu r 
b iny, z ły  stan uszczelnień la b iryn to w ych  i  w ę
g lowych, n ieodpow iednia próżnia na skutek n ie 
szczelności, zanieczyszczenie kondensatora, n ie 
dostateczna ilość woidy chłodzącej, oto czynnik i, 
k tó re  mogą podnieść zużycie węgla o 50%, 
i  zm niejszyć wydajność e lek trow n i, co w  ch w ili 
obecnej ma specjalne znaczenie.

D la  ilu s tra c ji s tra t c iep lnych, k tó re  powoduje 
n ieracjona lna gospodarka podaje, że:

spadek tem pe ra tu ry  p a ry  o 10° C zwiększa 
zużycie pa ry  o 1,5%;

spadek ciśnienia pa ry  o 1 atm. zwiększa zu
życie pa ry  o 1 % ;

w zrost temp. w ody chłodzącej o 1° C zwiększa 
zużycie pa ry  o 1 %;

spadek p różn i w  kondensatorze o 1% zw ięk
sza zużycie pary  o 1,5%.

W arstwa popio łu  na ru rze  ko tł. 4 m m 2 i  w a r
stwa kam ienia kotłow ego w  ru rze  ko tłow e j 
grub. 1,5 m zmniejsza przewodność cieplną 
przez ścianki r u r  p raw ie  trzyk ro tn ie .

W yn ika  stąd, ja k  w ie lk ie  ko rzyśc i w  gospo
darce energetycznej da je  racjonalna gospodarka 
ruchowa. ih iim

U w agi o rac jona lnym  m agazynowaniu węgla 
muszą być uwzględniane ta k  samo, ja k  to do
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tyczy ło  magazynowania węgla do pieców obro
towych.

(Rys. 2 da je  obraz s tra t cieplnych e lektrow ni).

G O SPO D AR KA E LE K T R Y C Z N A  S IŁ Y  
I  Ś W IA T Ł A

M ów iąc o rac jona lnym  zużyw aniu węgla p rzy 
p ro d u kc ji energ ii e lektryczne j, n ie możemy za
pomnieć o rac jona lne j gospodarce e lektryczne j.

Cem entownia posiada specjalne agregaty, ja k  
m ły n y  surowcowe i  cementowe, k tó rych  sp raw 
ność energetyczna jest bardzo mała. W ie lk ie  
masy m ie ln ikó w  muszą być stale obracane. 
Waga m ie ln ika  jest k ilk a k ro tn ie  większa od w a 
g i m a te ria łu  mielonego. Sprawność energetycz
na m ie len ia  jest bardzo mała w  zw iązku z obec
nym  stanem przem ia łu , ale może jeszcze się 
obniżyć, jeże li n ie  będzie się p ilnow a ło  rac jo 
na lne j pracy m łynów , n ie  uzupełn ia ło we w ła 
śc iw ym  czasie m ie ln ików , nie sprawdzało ja 
kości przem iału.

W ie lka  różnorodność agregatów i  maszyn, 
stosowanych w  fabryce cementu wym aga: do
stosowania napędu elektrycznego do w a ru n 
ków  loka lnych, stosowania ekonomicznych, nor- 
m alno-obro tow ych s iln ików , oszczędnego regu 
low ania  obrotów  agregatów, m ożliw ie  większe
go stosowania s iln ikó w  kró tkozw artych , stoso
wania, w  razie potrzeby, do popraw y w spółczyn
n ika  mocy kom pensatorów lub  kondensatorów 
statycznych, p ilnow an ia  aby s iln ik i zasilane 
b y ły  n o rm a lnym i napięciam i. Moce trans fo rm a
to rów  w in n y  odpowiadać zapotrzebowaniu, 
przekro je  k a b li i  przewodów w in n y  gw aranto
wać dopuszczalną stratę mocy, ośw ietlenie w in 
no być tak  zaprojektowane by, p rzy  n a jm n ie j
szym zużyciu energ ii e lektryczne j, dawało n a j
lepszy e fekt św ie tlny , odpow iedni do procesów 
p rodukcy jnych .

Specjalnego znaczenia, w  obecnym okresie 
d e ficy tu  energ ii e lektryczne j, nabiera sprawa 
równom iernego rozkładu obciążenia i  m ożliw ie  
najlepszego w ykorzystan ia  w iększych m ożliw o
ści energetycznych w  godzinach nocnych.

Racjonalna gospodarka e lektryczna może dać 
duże oszczędności energ ii e lektryczne j i  jeszcze 
większe oszczędności finansowe. N ieracjonalna, 
chaotyczna gospodarka n iepotrzebnie m arnu je  
energię e lektryczną i  może o 50% i  w ięcej pod
nieść koszty p rodukc ji.

G O SPO D AR KA W O D N A

Wodę, jako jeden z rodza jów  energii, stosuje 
się w  fabryce cementu do różnych celów: do 
przygotowania szlamu, z którego się w ypala 
k lin k ie r, w  ilośc i do 40% w agi k lin k ru , do ch ło 
dzenia łożysk w ie lk ich  agregatów, ja k  m łyn y , 
piece obrotowe, do chłodzenia płaszczy m łynów  
cementowych, do zasilania parowozów, dowo
żących surow iec z kam ienio łom u i  parowozów 
m anewrowych, do chłodzenia kompresorów. 
W ie lk ie  ilości w ody są potrzebne d la  ko tło w n i 
i tu rb in o w n i w łasnych e lek trow n i. Woda pitna, 
woda do urządzeń san itarnych i  kana lizacy jnych  
oraz do celów pożarowych musi być również za
pewniona fabryce.

W  sumie, fab ryka  cementu o p rodukc ji 
300.000 ton rocznie, zuzywa 100 m :: w ody na go
dzinę, bez uw zględn ien ia  potrzeb w łasnej e lek
tro w n i i  znacznie w ięcej —  z w łasną eieKtro-w- 
nią.

W oda używana do powyższych celów  w inna 
pokryw ać zapotrzebowanie fa b ry k i cementu tak 
ilościowo-, ja k  również jakościowo. Z b y t tw arda 
woda surowa, co ma m iejsce najczęściej w  fa 
brykach  cementu, wymaga odpowiedniego je j 
preparowania w  różnego rodza ju  wo-dooczy- 
szczaczach, bez czego szybko niszczą się ru ry  
ko tłów  e lek trow n i, ru ry  parowozów, ru ry  kom 
presorów, ru ry  kondensatorów, co oczywiście 
powoduje w ie lk ie  stra ty.

B rak  wody często powoduje niemożność p rz y 
gotowania dostatecznej ilośc i szlamu, -co w  kon 
sekw encji prow adzi do ograniczenia pracy p ie 
ców obrotow ych, a w  e lektrow n iach— do m n ie j
szej p ro d u kc ji energ ii e lektryczne j, n igdy  nie 
posiadanej w  nadmiarze.

Odcinek w ody gospodarki energetycznej n a j
w ięcej jest zaniedbany w  fab rykach  cementu, 
ponieważ n ik t się n im  nie zajm uje. Stan ten w y 
maga radyka lne j zm iany.

G O SPO D AR KA P O W IE T R Z N A
Wreszcie -ostatnim -rodzajem energii", używ a

nej w  fabryce  cementu, jes t -powietrze. Fowie- 
trze sprężone stosuje się do roznycn celów: do 
w iercenia o tw orów  p rzy  „s trze la n iu “  kam ienia 
w  kam ieniołom ach, do mieszania szlamu, do 
transportów  pneum atycznych p y łu  węglowego 
i  cementu, ao pompowania wo-cty w  pompach 
„M a m u t“ . Zależnie od celu, do jakiego używa 
się pow ietrza, jego ciśnienie waha się od 3 do 
7 atm., a wydajność kom presorów  od k ilk u  do 
k ilkudz ies ięc iu  m tr . jm in . Ogólne zużycie po
w ie trza  w ynosi 100 m trd jm m .

Pom im o swej ważności gospodarka pow ie trz 
na, tak  samo ja k  gospodarka wodna, jest b a r
dzo często zaniedbana, często w ystępu ją  b rak i 
pow ietrza, co ham uje produkcję . B ilansem  po
w ie trznym  ja k  i  bilansem w odnym , n ik t  się 
w  cem entow ni n ie  zajm uje, a dałoby to napew- 
no oszczędności, a najważnie jsze —  uch ro n iło 
by fab rykę  od s tra t, często bardzo dużych.

W  ostatecznej poistaei, racjonalna gospodarka 
energetyczna sprowadza się do w łaściwego zu
żywania k a lo r ii i  k ilow atgodzin . Bez racjonalne j 
ko n tro li, bez p rzyrządów  pom iarowych, bez b i
lansów oraz bez pracow nika, k tó ry  p o tra fiłb y  je  
sporządzać, n ie  można osiągnąć tych  oszczęd
ności, k tó re  pow yżej zostały omówione.

Ostatnie zarządzenia P. K . P. G. napewno 
przyspieszą modernizację i  racjonalizację  go
spodarki energetycznej, co w  w y n ik u  da duże 
oszczędności, k tó re  p rzyczyn ią  się do w ykona 
nia P lanu Sześcioletniego.

N in ie jszy a r ty k u ł n ie  w yczerpuje, oczywiście, 
poruszonych zagadnień, ma on na celu zwróce
nie uwagi na, tak  często, niedoceniane i  zanied
bane odcink i pracy w  naszych zakładach.

LITERATURA:
Diipl. Inż. H. Kys-er: Di-e e lektrische Kraftiibertragun-g. 
S. M. Łoisiew: Paro w y je  tu rb in y .
Inż. J. I. Łu rie : Technologia po-rtland-cementu.

36



M g r inż. Walery Tomczyński
Szczecin, Cementownia „S to lczyn“

W pływ  różnych związków chemicznych, zwłaszcza odmian 
siarczanów wapnia na własności cementów

(Dokończenie)

Ponieważ hamujące działanie różnych rozpu
szczalnych soli w apn iow ych polega na powsta
w an iu  z n ich  i g lin ianów  tró jw apn iow ych  kom 
pleksów trudno rozpuszczalnych, powstaje p y 
tanie, jak ie  dzia łanie w  ogóle w yw ie ra ją  na p ro 
ces w iązania chem ikalia strącające zw iązki g l i 
nowe.

Na zasadzie zbadanych zw iązków  okazuje się, 
że jedne z n ich w iązania cementów przedłużają, 
d rug ie  natom iast s iln ie  ham ują.

Pierwsza grupa zw iązków  w ykazu je  p rzy 
w iększej koncen trac ji przerzucanie z wolnego 
w iązania na szybie i nazwana została przez F o r- 
sena grupą węglanu sodu. Do n ie j należy soda
i. szkło wodne. i

Soda działa s łab ie j i  początek w iązania w y 
nosi nieco ponad '/s godz.; szkło wodne działa 
s iln ie j na przedłużenie początku wiązania; w y 
nosi ono, p rzy  dodatku około 2 % szkła wodnego, 
nieco ponad 1 godzinę. (Przebieg procesu w iąza
nia z dodatkiem  sody i  szkła wodnego ilu s tru je  
rysunek nr. 1).

Zarobione z ty m i zw a ln ia tzam i portlandce- 
m enty n iew ie le  różnią się p rzy w iązaniu od re 
gulowanych dodatkiem  gipsu, lecz zaczyny są

Rys. nr. 1

bardzie j g ładkie  i plastyczniejsze. Z jaw isko 
przerzucania w  te j g rup ie  podobne jest do do 
g rupy  CaCL.

Drugą grupę zwałn iaczy strącających zw iązki 
g linow e nazwano grupą dw uw ęglanu sodu. 
Z w ią zk i należące do te j g rupy zdają się psuć 
cement, gdyż przedłużają początki w iązań do 
k i lk u  dn i i tw orzą dość m iękk ie  próbki. Z w a l- 
niacze te j g rupy, do k tó re j należą zbadane sole 
(CH,COÓ)_.Ca, N s2B 4Q7, (NH.RCO , Na.PO,,

KHCCb, NH^F i  prawdopodobnie jeszcze w ie le  
innych, przedłużają czas w iązania cementów 
proporc jona ln ie  do ich ilości t j .  im  w ięcej do 
datku, tym  dłuższy czas w iązania (rys. nr. 2).

Zdarzają się czasami w ypadki, zwłaszcza 
w fab rykach  chem icznych w yrab ia jących  sole 
należące do te j grupy, że cementy norm aln ie  
wiążące zarobione wodą zanieczyszczoną przy-

Rys. nr. 2

padkowo ty m i solami, po k ilk u  dniach są je 
szcze m iękk ie  i wzbudzają podejrzenie, że ce
m ent uży ty  jest zły, pozbawiony w łaściwości 
wiązania. Tymczasem po sprawdzeniu w  labo
ra to rium  cement okazuje się zupełnie no rm a l
nie wiążącym.

Do substancji ham ujących wiązanie i tw a rd 
nienie portlandcem entu, t j.  psujących w łaściw ie 
cement należą, prócz soli g rupy NaHCO;(, także 
rozkładowe gnilne substancje pochodzenia ro 
ślinnego i  zwierzęcego oraz pewne bakterie  
i m ikroorgan izm y znajdujące się w  glebie a cza
sam i w  piaskach i  żw irach. D latego wskazane 
jest w  wypadkach w ą tp liw ych  co do jakości 

. wody, p iasków i  żw iró w  przeprowadzać uprzed
nio badania przez sporządzanie próbek betono
w ych w  fo rm ie  beleczek lub  cegiełek i  obserwo
wać na n ich  przebieg wiązania i  tw ardn ien ia  
w  w arunkach zbliżonych dó tych  jak ie  p rzew i
du je  się ha budowie.

Działanie soli rozpuszczalnych t j.  e le k tro li
tów  w  ilościach nieznacznych (poniżej 2 %) na 
zwaln ianie procesu w iązania cem entu polega na



w iązan iu  się ich z g lin iana m i tró jw a p n io w ym i 
w  kom pleksy, z k tó rych  n iże j podane zostały 
wyodrębnione i  zanalizowane:

3CaO . A L ,O ,. 3CaSO, +  30 H .O  —  Candlot —  
Tonind. Zeitg. —  1892 r. —  str. 891,

3CaO . A L 0 3. CaS04 +  12 H.O  —  Michae- 
lis  —  Tonind. Zeitg. —  1892 r. —  str. 105, 

3CaO . A L O a . CaCl2 +  10 H ;;0 ,
3CaO . A L O s . Ca(NO:,)2 +  10 H 20 ,
CaO . A120 3 . CaS04 +  10 H 20  —  R ebuffa t —  

Tonind. Zeitg. —  1902 r. —  str. 1794,
3CaO . A L 0 3. Ca(OH)2 +  11 H + ) —  Le Cha- 

te lie r —  Tonind. Zeitg. 1892 r. —  str. 1032.

Z powodu analogicznego składu i jednakow ej 
fo rm y  krys ta liczne j został tu ta j w łączony g l i 
n ian czterow apniow y Le C ha te lie r’a. Przez po
wstawanie kom pleksów trudno rozpuszczalnych 
zmniejsza się ilość zolów g linow ych, k tó rych  
koncentracja  jest niedostateczna d la  odbycia się 
szybkie j koagu lac ji i  powstawania żelu (ścina
nia), a zależnie od tego szybkiego wiązania.

Po przekroczeniu jednak dodatku e le k tro li
tów  poza pewne granice, kom pleksy n ie rozpu
szczalne w  słabych roztw orach e lek tro litów , 
a ła tw ie j rozpuszczalne w  stężonych, przechodzą 
do roz tw o rów  w  fo rm ie  zolów, k tó re  pod dzia ła
n iem  nadm iaru  e le k tro litó w  na tychm iast koa- 
g u lu ją  w  żele, powodując szybkie wiązania.

Proces więc p ierw szy jest czysto chemiczny, 
d ru g i zaś ko lo ida lny , a końcowym  przejawem  
obydwóch procesów jest krysta lizacja .

E le k tro lity  mogą jednak przejaw iać, zw ła
szcza w  w iększych koncentracjach, działanie 
wprost, odwrotne t j .  przeprowadzając cząstki 
żelu w  zole peptyzować je  i  hamować przez to 
proces wiązania i  tw a rdn ien ia  portlandcem en- 
tów  ja k  np. sole g rupy N aH C 03.

Hamujące działanie na w iązanie i tw a rd n ie 
nie portlandcem entów  substancji organicznych, 
gn ilnych  pochodzenia roślinnego lub  zwierzęce
go, ja k  również pew nych b a k te rii i  d robnoustro
jó w  polega prawdopodobnie rów nież na pepty- 
zacji żelów w  zole.

In te resu jącym  rezerwuarem  w ody zaw iera ją 
cej nam uł, składający się z p lank tonu  zaw iera
jącego zgniłe substancje roślinne i zwierzęce 
a także bakte rie  i  m ik roorgan izm y peptyzujące, 
jest Zalew  Szczeciński. Pokłady tego nam ułu  
o barw ie  ciem nozielonej dochodzą w  n iektó rych  
m iejscach do 2-ch m e trów  grubości i w  górnych 
swych warstw ach stanowią doskonały nawóz, 
a w  do lnych  w  sku tek zawartości zw iązków  
s iarkow ych nie nadają się dla ro ln ic tw a . N am uł 
ten, jako podstawowy sk ładn ik  wszelkich wód 
stojących i ściekowych, zazwyczaj tak szkod li
w ych d la  cementów, badany jest obecnie w  la 
bo ra to rium  cem entowni „S to łczyn “  pod w zglę
dem w p ły w u  jego na własności cementów p o rt
landzkich i  hu tn iczych a także pod względem 
iego dzia łan ia  na stw ardn ia łe  zaprawy cemen
towe.

Sposoby spraiudzania p rosto lin io irośc i osi 
i reguloiuanie piecóuj obrotoujych

Korpus pieca obrotowego można rozpatryw ać 
jako  belkę swobodnie leżącą na podporach, 
z rów nom ie rn ie  rozłożonym  obciążeniem w y w o 
łanym  ciężarem płaszcza, w y m u ró w k i i  m ate
r ia łu  wypalanego i  z obciążeniem skup ionym  
ciężaru p ierśc ien i tocznych, wieńca zębatego, 
ch łodn ików  itp .

P rzy  dużych długościach pieców, dochodzą
cych w  nowoczesnych konstrukc jach  do 150 m, 
i  dużej ilości podpór (do dziew ięciu), u trzym an ie  
prosto lin iow ości pieca napotyka na znaczne 
trudności techniczne. N ie  m n ie j prosto lin iowość 
geom etrycznej osi pieców jes t podstawowym  
i  koniecznym  w arunk iem  p raw id łow e j jego p ra 
cy. O dchylen ia  osi od l in i i  proste j n ie  mogą 
przekraczać 3— 5 mm.

G łówne przyczyny, w yw o łu jące  zniekształce
n ie  geom etrycznej osi p raw id łow o  zm ontowane
go pieca obrotowego w  czasie jego eksploatacji, 
są następujące:

1. n ierów nom ierne osiadanie fundam entów ,
2. n ie jednakowe zużycie części ścierających 

się na poszczególnych podporach,
3. n iep raw id łow e ustaw ienie ro lek,
4. nagłe zatrzym anie pracującego pieca i  n ie - 

obracanie go następnie co 15— 20 m in u t

o 180° aż do m om entu całkow itego osty
gnięcia,

5. u trzym an ie  w  ruchu  pieca z uszkodzoną 
w ym urów ką , czy li z tzw . „plamami"“  na 
płaszczu i „zaszlakowywanie p lam “ .

Zniekształcenie osi pieca powoduje z ko le i:
1. szybsze niszczenie się w ym u ró w k i, k tó ra  

podczas obro tu  pieca doznaje na przem ian 
naprężeń ściskających i  rozciągających; 
szczególnie w yraźn ie  z jaw isko niszczenia 
w ym u ró w k i w ystępu je  wówczas, gdy znie
kształcenie pieca wypada pod pierścieniem  
tocznym;

2. rozluźn ian ie  się n itó w  na szwach poprzecz
nych płaszcza pieca i  u ryw an ie  się g łówek 
n itów ;

3. n ierów nom ierne rozłożenie obciążenia na 
ro lk i toczne, co powoduje pękanie czopów 
u tych  ro le k  itp .

PRO STO LIN IO W O ŚĆ  P IE C A  
W  P ŁA S Z C Z Y Ź N IE  PO ZIO M EJ

Prosto lin iowość pieca w  płaszczyźnie pozio
m ej sprawdza się p rzy  pomocy cienkiego d ru tu *  
stalowego, rozpiętego wzdłuż pieca, równolegle
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do jego osi. D ru t umieszcza się m ożliw ie  blisko 
p ierścien i tocznych i  nieco poniżej środków 
pierwszego i  ostatniego pierścienia (rys. 1).

w ych b łędów  pom iaru, ciężarki zanurza się do 
naczyń z o le jem  maszynowym. (Średnicę p ie r
ścienia można również obliczyć z jego obwodu,

D ru t |
r f T ^ 1 E t

t a - '

—r <3? m z

Rys. n r. 1

D ru t pow in ien być tak rozpięty, aby odle
głość A j — A 3, p rzy  czym p rzy jm u je  się, że:

A _  +  a A i —  2 ‘

A 5 — —  +  a5.

Jeżeli p rzy tym  w arunku :
A , =  A 2 =  A,, =  A , =  A r„ 

to oś w  płaszczyźnie poziomej jest lin ią  prostą.

Pom iary i  obliczenia p rzy  sprawdzaniu po ło
żenia osi pieca w  płaszczyźnie poziomej prze
prowadza się w  następujący sposób:

m ie rzy  się n a jp ie rw  średnice w szystk ich  p ie r
ścieni tocznych. W  ty m  celu z poziomo usta w io -

zmierzonego przy pomocy taśmowej m ia rk i sta
lowej).

Następnie m ierzy się odległość pom iędzy d ru 
tem  poziom ym  i  d ru tam i przew ieszonym i przez 
pierścienie. P om iary  dokonywane są m ia rką  
stalową p rzy użyciu  d rew n iane j lis tw y . L is tw a, 
służąca za podporę dla m ia rk i, ustaw iana jest 
p rzy  pomocy poziom nicy na poziomie d ru tu  
i  prostopadle do niego. W y n ik i pom iarów  dla 
każdej podpory no tu je  się w  książce pom iarów.

Jeżeli na k tó re jś  z podpór zostanie stw ierdzo
ne odchylenie, wówczas podporę tę należy prze
sunąć o w ielkość tego odchylenia. Przesuwanie 
podpór należy jednak dokonywać z równocze
snym uwzględnieniem  w yn ikó w  uzyskanych 
p rzy sprawdzaniu położenia osi pieca w  p ła 
szczyźnie p ionowej.

PRO STO LIN IO W O SĆ P IE C A  
W  P ŁA S Z C Z Y Ź N IE  P IO NO W EJ

Prosto lin iowość pieca w  płaszczyźnie piono
w e j sprawdza się rów nież przez zastosowanie 
l in i i  lub  pow ierzchn i pomocniczej, k tó ry m i m o
gą "być: lin ia  św ietlna, lin ia  w iz je ra  n iw e la to ra  
i  te d o litu  lu b  pow ierzchnia poziomu wody.

Od l in i i  pomocniczej odmierza się odległość 
do pow ierzchn i (górnego punktu ) każdego p ie r
ścienia tocznego i  znając w ym ia ry  ko n s tru kcy j
ne pieca i jego poszczególnych części, ustala się, 
czy środki w szystk ich  p ierścien i leżą na jednej

Rys. n r. 3

nej na p ierścieniu lis te w k i (rys. 2) opuszcza się 
na cienkich d ru tach  ciężarki i m ierzy się odle
głość m iędzy d ru tam i, k tó re  muszą lekko do
tykać pierścienia. D la  s tłum ien ia  wahań ciężar
ków, a w ięc dla w ye lim inow an ia  przypadko-

l in i i  proste j, inaczej m ówiąc sprawdza się czy 
oś pieca jest lin ią  prostą.

P rzy  stosowaniu w yżej w ym ien ionych  sposo
bów sprawdzania osi pieca m ożliw e są dwa p rz y 
padki:

39



1. lin ia  pomocnicza jest pozioma (poziom w o
dy, n iw e la to r) (rys. 3 i 4);

2. lin ia  pomocnicza jest pochyła (prom ień 
św ie tlny , teodolit, n iw e la to r) (rys. 5 i 6).

R ozpatrzym y przypadek, k iedy  lin ia  pomoc
nicza jest pozioma.

Kolejność pom iarów  i  obliczeń w  ty m  p rz y 
padku jest następująca:

1. Łatą  n iw e la to ra  lub  skalą wodną m ierzy 
się w ie lkości: h1; h2, h3, h4 i  hs.

2. M ie rzy  się średnice- pierścieni: D 4, D 2, D ., 
D , i D 5 i  odległości poziome pom iędzy n i
m i: L ,, L 2, L 3 i  L j.

3. Oblicza się w ie lkości:

HrhSir
°2

wr ¥ y
d2

h3̂ 3+-j-
°2

W4 " V  - t 
°2

H5  = V  ~2~

4. Oblicza się w ie lko śc i:

h2 =H? H5

h 3 ~ HT H5

»5-0

P u n k ty  Ci, C3, C3, C4 i A  leżą na jedne j l in i i  
prostej (druga lin ia  pomocnicza), przechodzącej

Jeżeli oś pieca jest lin ią  prostą, to i p u n k ty  
B :, Ib , B,„ B 4 i A  też pow inny leżeć na jednej 
l in i i  proste j i  być w ie rzcho łkam i w ym ien ionych  
tró jką tów .

P rzy regu low an iu  osi pieca zazwyczaj dw ie 
lub  w ięcej podpór pozostawia się bez zm iany 
ich położenia. Z regu ły  nie rusza się podpory 
p rzy  napędzie —  z uw agi na zachowanie usta
lonych w arunków  pracy zazębienia w ieńca i ko 
ła  atakującego (dopasowanie się zębów, luzy 
prom ieniowe) —  oraz ostatniej podpory dla za
chowania luzów  w  uszczelnieniu zimnego koń 
ca pieca.

W  dalszych rozważaniach p rzy jm u jem y, że 
w  tró jkąc ie  prostokątnym  A C :iB:: znane są boki: 
C B =  H-; i AC-, =  L 3 +  L 4, w  podobnym  t r ó j
kącie A C ,B j —  znany bok AC 4-= L , ,  w  tró jk ą 
cie AC JĄ —  znany bok A C . =  L 2 +  L 3 +  L , 
i w  trókącie  AC ,B , —  znany bok AC, = L ,  +  
f  L . +  L j  +  L i,  obliczam y bok i C4B 4, C,B, 

i C,B,.
Z tró iką tó w  podobnych A C ,B 4 AC B oblicza 

się wartość:

C4B4 =
c3B;! H„ • L 4

T j 3 + Ł ,

a c 4
a c 8

Analogiczn ie oblicza się:
H 3 • ( L i  +  L 3 +  L 4CoBo

L s +  L 4
Porów nując obliczenia wartości: C4B 1; C B :. 

i C4B, z  o trzym anym i z pom iarów  odpow iednim i 
w ie lkościam i H ,, H 3. i H 4, ustala się, w  k tó rą  
stronę ( w  dół czy w  górę) i  o ile  przesunięte są 
faktyczne środki p ierścieni od wymaganego dla 
prosto lin iow ości osi ich  położenia.

W  przykładzie, podanym  na rys. 4, lin ią  prze
ryw aną pokazana jest rzeczyw ista oś pieca ( ła 
mana), zaś lin ią  ciągłą A B 4 —  prosto lin iow a oś, 
według k tó re j należy ustaw ić środki pierścieni.

W  tym  przykładzie  trzeba pierwszą podporę 
podnieść, a drugą i  czw artą  opuścić.

Kolejność pomiarów' i obliczeń w  drug im  
przypadku, gdy lin ie  pomocnicze są pochyłe, 
jest następująca (patrz rys. 5):

1. P rzy pomocy m ia rk i lu b  ła ty  n iw e la to ra  
m ie rzy  się w ie lkości: h4, h 2, h,, h 4 i  -h5 —  
czyli odległości (po prostopadłej) od gór
nego p unk tu  p ierścieni do prom ienia

przez środek ostatniego pierścienia pieca. T ró j
ką ty  prostokątne: A C 4 B „  A C 3 B.;, AC . B- 
i A C 4 B t —  są tró jką ta m i podobnym i; p rzy czym 
z dostateczną dla celów p ra k ty k i dokładnością 
można założyć, że lin ie  C, B,, C  B 2 itd . n ie są 
łamane, lecz proste.

św ietlnego lu b  l in i i  proste j, w ytyczonej 
przez w iz je r teodo litu  (n iwelatora), czy li 
do pierwszej l in i i  pomocniczej.

2. M ie rzy  się średnice pieścieni D 4, D,, D 3, D t 
i  D s i  odległości pom iędzy n im i L ,, L s, L 3 
i  L 4.



3. Oblicza sią w ie lkości:

D1
W t

W?= h2+ ~2~

H i(?=V 2 
D■

H4~hf  2
°2

H5~h5h 2

4. Oblicza się odległości środków p ierścieni 
od d rug ie j l in i i  pomocniczej, przechodzącej 
przez środek ostatniego (piątego) p ierście
nia, rów noleg le do p ierwszej l in i i  pomoc
niczej.

H2-H£hź 
H3 - "3 -H s 

H4 -  H4-H5 

' "5-0 '©

P u n k ty  Ci, C,, Cl, C4 i A , ja k  w  pierwszym  
przypadku, leżą wszystkie na jedne j l in i i  p ro 
stej (d rug ie j pomocniczej), przechodzącej przez 
środek ostatniego (piątego) pierścienia pieca, 
równolegle do pierwszej l in i i  pomocniczej.

Zakładając, z pew nym  przybliżeniem , że lin ie  
łamane C B j,  C 3 2, C 3 s  i  C.,B4 są prostym i, 
o trzym u jem y tró jk ą ty  podobne A C 3 i,  A C 2B 2i 
AC  B. i  AC¡B .

W szystkie dalsze obliczenia przeprowadza się 
w  sposób analogiczny, ja k  w  przypadku pozio
mej l in i i  pomocniczej.

Za n ieruchom e p rzy jm u je m y  podpory p ie rw 
szą i piątą. W  tym  przypadku, p rzy jm u ją c  w  w y 
m ienionych w yżej tró jką ta ch  (rys. 5) jako zna
ne —- boki:

AB , =  L , +  L , +  L;S -f- L 4 
A B , =  L , +  L ;, +  L 4 
AB  =  Ls 3  L 4 
AB , =  L 4

oraz C,B, =  H ,, obliczam y:

H;i • (L i +  L 2 +  L , +  L 4)
i C 3 t =

CoB 2 =

c 3b 3 =

C4B 4 =

l 8 +  l 4

Lg 4~ Łs ~h L4_
I ą  +  L 2 +  La +  L 4

Lą +  L 4
I n  +  L 2 +  La +  I m 

l 4
L j +  L g +  Ia3 +  L 4

• H , ;

• H j ;

• Ha-

Porów nując obliczone w ie lkości C ,B „ C3B ;1 
i  C4B 4 z  w ie lkościam i H „  H :i i  H ,, o trzym anym i

F ragm e u i p ieca ob ro tow ego do w y p a łu  k l in k ru .
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z pom iarów , usta lam y dla przypadku podanego 
na rys. 6, że dla w yprostow ania  osi pieca należy:

1. drugą podporę podnieść o w ie lkość
(H2 — c.b 3);

2. trzecią podporę obniżyć o w ielkość
(CsB3 — Hs);

3. czwartą podporę podnieść o w ielkość
(H4 — C+Bi).

P rzy regu low an iu  wysokości ustaw ienia pod
pór należy, ja k  już  w yże j wspom nieliśm y, pa
m iętać, że p ierwszej i  ostatn ie j podpory (z uw a
gi na zachowanie niezbędnych luzów  w  uszczel
nieniach), ja k  rów nież podpory, p rzy k tó re j 
zna jdu je  się napęd, n ie  wolno przesuwać o o b li
czone w ie lkości odchyleń.

W  tym  przypadku oś pieca należy przesunąć 
rów noleg le o taką w ielkość, p rzy  k tó re j przesu
n ięcia w ym ien ionych  podpór w ypadną n a j
mniejsze.

Należy uwzględnić również i  tę okoliczność, 
że w sku tek is tn ien ia  luzów  pom iędzy poduszka
m i (podkładkam i) i  w ew nętrzną pow ierzchnią 
pierścieni, środek pierścienia z regu ły  nie tra fia  
na środek pieca i  leży nieco w yże j od tego osta t
niego (rys. 7).

Luzy  te należy koniecznie zm ierzyć p rzy 
w szystkich pierścieniach w  czterech średnico
wo przec iw leg łych  punktach i  wprowadzać od
pow iednie pop raw k i do w ie lkości obliczonych 
d la  każdej podpory pieca.

Jak w idać z rys. 7 w ie lkość przesunięcia środ
ka korpusu pieca rów na jest:

h i =  r  +  h —  R, 
czy li hj =  h 2, 
gdzie:

R —  prom ień w ew nętrzne j pow ierzchni p ie r
ścienia,

r  —  prom ień zewnętrznej pow ierzchni podu
szek,

h —■ średnia arytm etyczna z czterech pom ia
ró w  luzów  pom iędzy w ew nętrzną po
w ierzchn ią  pierścienia i  zewnętrzną po
w ierzchn ią  poduszek, zm ierzonych 
w  najw yższym  punkcie korpusu pieca.

(C. d. n.)

A r ty k u ł (zawiera przekład  z radzieckiego podręcz
n ika  „Remont i  montaż oifoorudoiwania zawodow pro- 
m yszlennosti stro itie lm ych m a te ria łów “  — M. J. Sa- 
pożnikow  i  F. G. Banit, Moskwa 1949 r.

T łum . m gr inż. W. C ieślińsk i

M g r Stefan P ieczara
Cem entownia „W y s o k a “

Spostrzeżenia tyczące suszenia żużla irie lkop ieco irego

Problem  suszenia żużla w ielkopiecowego, 
używanego do fa b ry k a c ji cementu ,,250“  i  h u t
niczego, jes t w  zakładach pracy sprawą nadal 
n ierozwiązaną w  zupełności i  czeka na dalsze 
opracowanie. W szelkie dotychczas za im prow i
zowane w  cem entowniach urządzenia z różnych 
względów nie spełn ia ją  swego zadania.

Tymczasem zapotrzebowanie cementu w  P la 
nie Sześcioletnim  jest ogromne. Pokryc ie  tego 
zapotrzebowania związane jest z rozbudową 
przem ysłu cementowego, ja k  rów nież z podnie
sieniem p ro d u kc ji is tn ie jących  zakładów. Pod
niesienie p ro d u kc ji is tn ie jących  zakładów łączy 
się w  dalszej kole jności m iędzy in n y m i z roz
w iązaniem  problem u suszenia żużla.

Większe w ykorzystan ie  żużla, będącego u nas 
do n iedawna produktem  odpadkowym , a k tó ry

w  te j c h w ili jes t ju ż  pó łp roduktem  p rzy  fa b ry 
k a c ji naszych cementów, da łoby nam rocznie 
dziesią tk i tysięcy ton cementu dodatkowo.

Jak w idz im y  więc, prob lem  suszenia żużla po
staw iony został w  cem entow nictw ie słusznie ja 
ko jedno z g łów nych zadań do spełnienia. To też 
hasłem naszych K lu b ó w  R acjona lizacji i  Tech
n ik i pow inno być: „W szyscy na start, aby u le 
pszyć is tn ie jące urządzenia do suszenia żużla 
lub  zaprojektować now e!“  Powiększenie dodat
ku  żużla do k lin k ru  (w  dopuszczalnych g ra n i
cach) zapewni k ra jo w i dodatkowe ilości cemen
tu , sięgające tysięcy ton  rocznie.

Wobec ro li, k tó rą  w ie lkop iecow y żużel ma 
odegrać w  podwyższeniu p ro d u kc ji naszych za
kładów , jest rzeczą pierwszorzędnej wagi, by 
h u ty  dostarczały go cementowniom w  odpow ied
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n ie j jakości. I  tu  n ieste ty m usim y stw ierdzić , 
że hu tn icy , idąc po l in i i  najm niejszego oporu, 
obciążają żużel p rzy g ranu low an iu  n iepo trzeb
nie nadm ierną ilością wody. K ie row n ic tw a  hu t 
należy zainteresować ty m  problem em , a n ie 
w ą tp liw ie  bez w iększych inw es tyc ji, da się obn i
żyć zawartość w ody średnio z 35% do 25%, nie 
obniżając jednocześnie jakości żużlu i jego u k ry 
tych  własności hydrau licznych . B y łoby  to już 
dla dalszego procesu suszenia poważne osiągnię
cie i  łączyłoby się ono z oszczędnościami w  dzie
dzinie transpo rtu  kolejowego.

Żużel o dużej zawartości wody, dochodzącej 
nawet (i to nie rzadko) do 40%, podczas składo
wania na hałdach n iew ie le  je j trac i. Z p ra k ty k i 
można stw ierdzić, że podczas kilkum iesięcznego 
leżenia, la tem  górne w a rs tw y  do głębokości 
10— 20 cm za trzym u ją  wodę w  ilości do 15%, 
a w a rs tw y  głębsze —  od 25% do 30%. N a tu ra l
nie są to liczby  zależne od s tru k tu ry  granulek 
żużla. W  porze zim owej żużel m arznie w  jedną 
b ry łę  i  n ie ty lk o  n ie tra c i wody, ale jest tru d n y  
z tego powodu do dalszej przeróbki. Duża za
wartość w ody pochodzącej z g ranu lac ji stwarza, 
prócz w yżej przytoczonych, jeszcze jedną tru d 
ność, a m ianow icie: podczas dłuższego leżenia 
żużel wiąże, powodując trudności p rzy transpor
cie i  dozowaniu.

Opierając się na doświadczeniach naszego za
k ładu  mogę stw ierdzić, że w  żużlu, o trzym a
nym  z różnych hut, rozpiętość zawartości wody 
jest różna i  waha się od 25% do 45%. Żużel ten 
jest g ranu low any wodą. Przypuszczać należy, 
że gdyby h u ty  pośw ięciły  u siebie te j spraw ie 
w ięcej uw agi i  zm ysłu racjonalizatorskiego —  
to bez w iększych nakładów  inw es tycy jnych  za
wartość w ody w  żużlu udałoby się, znacznie 
obniżyć. W niosek z powyższego jest tak i, że 
sprawa suszenia żużla zasadniczo pow inna stać 
się ak tua lnym  problem em  hu tn ic tw a .

Is tn ie ją  dw ie  m ożliwości suszenia żużla:
a) suszenie p rzy pomocy źródeł ciepła is tn ie 

jących, a dotychczas n iew ykorzystanych ,
b) suszenie z zastosowaniem źródeł ciepła 

specjalnie do tego celu przeznaczonych.
A na lizu jąc  m etody suszenia żużla stosowane 

obecnie w  fab rykach  cementu oraz dalsze moż
liw ości ich  ulepszeń, ja k  rów nież szukając no
w ych rozwiązań, za jm iem y się n a jp ie rw  m eto
dami, p rzy k tó rych  stosowane są źródła ciepła 
dotąd n iewykorzystane, a istn ie jące w  zakła
dach.

Najprostszą i  najczęściej stosowaną metodą 
jest suszenie żużla gorącym k lin k re m . Metoda 
ta polega na w yko rzys tan iu  ciepła k lin k ru  w y 
chodzącego z pieca. Żużel dozuje się do k lin k ru  
w  momencie po w y jśc iu  k l in k ru  z pieca. P ra k 
tyczn ie  miesza się żużel ju ż  w  chłodnikach, lub 
na dalszej jego drodze, to  znaczy na rynnach 
transportow ych. Suszenie żużla, ze względu na 
jego porowatość, ja k  rów nież ze względu na to, 
że woda podczas g ranu lac ji zostaje zam knięta 
w ew nątrz  granu lek w  postaci pęcherzyków, jest 
na ogół trudne  i  dlatego też szybkość parowania 
w ody jest stosunkowo mała.

Teoretycznie 1 tona k lin k ru  stygnąc od te m 
pe ra tu ry  250" C do 50° C oddaje następującą 
ilość ciepła: 1000 .200 .0 ,21  =  42.000 Kcal.

Powyższa ilość ciepła w  idealnych w arunkach 
m ogłaby teoretycznie odparować około 68 kg 
wody, a w ięc wysuszyć 194 kg  żużla o zaw arto
ści wody 35%; dawało by to w  w y n ik u  126 kg 
żużla suchego, czy li 12,6 % żużla suchego w  sto
sunku do k lin k ru .

Wobec tego, że mieszanie k lin k ru  z żużlem, 
a tym  samym i  w ym iana ciep lna n ie  może być 
idealna, k lin k ie r  tra c i przeto część swego ciepła 
przez prom ien iow an ie  i  konwekcję. Trzeba 
przyjąć, że s tra ty  te sięgają około 60%. P ra k 
tycznie przeto 1 tona k lin k ru  może wysuszyć 
77 kg  żużla mokrego, co odpowiada 50 kg żużla 
suchego (5 % żużla w  stosunku do w ag i k lin k ru ).

W y n ik i p raktyczne w  zupełności potw ierdza
ją  powyższe obliczenia.

Jak w ięc w idz im y, w ykorzystan ie  ciepła 
z k lin k ru  n ie  rozw iązuje w  zupełności prob lem u 
suszenia żużla, potrzebnego do p ro d u kc ji ce
m entu „250“ . Poza tym  metoda ta ma pewne 
ujem ne strony, a m ianow icie : żużel suszony 
przez mieszanie z gorącym k lin k re m  jest tra n 
sportow any do zb io rn ików . T ransport odbywa 
się przeważnie rynnam i potrząsa lnym i i  e lewa
toram i. U rządzenia te są n iezm iern ie  szybko zu
żywane przez żużel. Żużel działa na w yk ła d z in y  
stalowe urządzeń transportow ych  ja k  kam ień 
sz lifie rsk i. Podczas gdy norm aln ie  przy tra n 
sporcie samego k lin k ru  urządzenia te w y trz y - 
m u ią  2.5 roku  bez rem ontu, to p rzy  transporcie 
żużla z k lin k re m  okres ich  użyteczności n ie  trw a  
dłużej n iż  1 rok.

U ie m n ym i następstwam i m ieszania żużla 
z k lin k re m  na transporterach jest rów nież to, 
że żużel już podsuszony stwarza w ie lk ie  ilości 
pv łu , k tó ry  nie ty lk o  jest p rz y k ry  d la  pracow
n ikó w  obsługujących transport, ale wciska się 
do łożysk, powoduiąc ich  zanieczyszczenie, a tym  
samvm szybsze zużycie. P y ł ten dość lo tn y  t ru d 
n y  iest do uchwycenia, w  szczególności tam  
gdzie transport k l in k ru  nie jest odpylany.

K lin k ie r  i  żużel m agazynowany jest w  halach, 
gdzie podczas leżenia tra c i resztę w ilgoc i. P rzy 
zsypyw aniu do h a li k lin k ro w e i k lin k ru  j żużla 
nastepuie ich częściowe odmieszanie. Odmiesza- 
nie to jednak w  p rak tyce  w ie le  n ie  przeszkadza, 
tv m  bardzie i. że p rzv  dalszym  tranśnorcie do 
m hm ów. k lin k ie r  nob’eranv z różnych m ieisc 
ha li. z powrotem  ule^a w ym ieszaniu z żużlem.

P rzv m ie len iu  k l in k ru  z żużlem m łv n v  cokol
w iek  obniża ia  swą wydajność. Żużel p rzv  tvm  
musi bvć dobrze wysuszony. gdvż p rzv  zaw arto
ści k i lk u  chociażby procent w ilgoc i nrzem ia ł 
ulega zakłóceniu. Szczególnie w raż liw e  sa na 
w ilgoć m łv n v  starszego tv m i ze słaba w en tv la - 
cia. Woda, w  dość w ysok ie j tem peraturze, pa
nu jące j w  m łyn ie  podczas pracy, zamienia się 
na parę, a para w  połączeniu z cząsteczkami ce
m entu powoduje w iązanie i  zakle ianie przelo
tów. co w  ostateczności prowadzi do un ie rucho
m ienia m łyna. Tego rodza ju  awarie m łynarze 
nazyw ają zaparowaniem i  zam ieleniem  m łyna.
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Metoda suszenia żużla gorącym k lin k re m , po
m im o u jem nych stron, jest i  będzie stosowana, 
gdyż daje duże oszczędności na pa liw ie , k tó re  
trzeba by łoby  zużyć susząc żużel np. w  suszar
n iach opalanych węglem.

In n ym  źródłem  ciepła w  fab rykach  cementu, 
k tó re  należałoby w ykorzystać są gazy spalino
we i  gazy z procesów chemicznych, uchodzące 
z pieców obrotowych. Piece, k tó re  posiadają 
gazv w y lo tow e o tem peraturze od 300° C do 
400° C, dość często są w ykorzystyw ane w  na
szych zakładach do suszenia surowca (przy me
todzie suchej) lub  węgla. Są jednak zakłady, 
w  k tó rych  ciepło gazów w  ogóle nie jest w yko 
rzystane i  ogromna jego ilość rozprasza się w  po
w ie trzu . N a tu ra ln ie  w ykorzystan ie  tego źródła 
cienia wym aga pew nych in w e s tyc ji w  fo rm ie  
nadbudówek lub  dobudówek do samego pieca.

D la  p rzyk ładu  podam, że stra ta  ciepła unoszo
nego przez gazy i parę wodną, uchodzące z pie
ca p rzv  tem peraturze 300° C i  p rzv  zużvciu pa
liw a  2000 kca l/kg  k lin k ru , s ię ra  800— 1000 kcal/ 
kg  k lin k ru . Z pieca produkującego no. 300 ton 
k lin k ru  na dobę. u la tn ia  się z gazami i parą w od
na io temp. 300° C) 240.000.000 kca l na dobę.

Ta ilość ciepła unoszona jest n ie ty lk o  przez 
gazy (CO, i powietrze), lecz rów nież w  poważnej 
ilości przez parę wodną. Para wodna unosi duże 
ilości ciepła, w  fo rm ie  utajonego ciepła parow a
nia, którego dla naszego procesu n ie  można w y 
korzystać (skroplenie). Odrzucając w  naszym 
rachunku ciepło unoszone przez parę wodną 
w  fo rm ie  utajonego ciepła parowania, e fe k tyw 
nie pozostałą ilością możemy wysuszyć na dobę 
około 140 ton żużla o zawartości 35% wody. 
(Do powyższego p rzyk ładu  p rzy ję liśm y, że piec 
pracu je  metodą m okrą, o zawartości 40% wody 
w  szlamie, a urządzenie do suszenia posiada 
sprawność 40%-tową).

Przeszkodą techniczną w  w yko rzys tan iu  ciep
ła gazów odlotow ych w  n iek tó rych  fab rykach  
może być b rak miejsca d la  ins ta lac ji suszarń

p rzy  is tn ie jących urządzeniach piecowych. B u 
dowa i .rozbudowa fa b ry k  n ie  przew idyw a ła  
w yko rzys tyw an ia  gazów odlotow ych do celów 
w yżej przytoczonych, dlatego też przestrzeń 
w  oko licy  pieców jest przeważnie zabudowana 
in n ym i urządzeniam i. Tymczasem ulokowanie 
suszarni w  dalszej odległości łączy się ze s tra 
tam i c iep lnym i. D latego też wszędzie tam, gdzie 
b rak  m iejsca n ie  pozw ala łby na zainstalowanie 
no rm alnych  urządzeń (np. suszarni bębnowych) 
należałoby rozpatrzyć m ożliwości zainsta lowa
nia urządzeń suszących zajm ujących m nie j m ie j
sca, np. stojących pionowo.

Jak w idać z powyższych rozważań, w  cemen
tow niach są m ożliwości suszenia żużla przez w y 
korzystan ie  ciepła dotychczas nieuchwyconego. 
W ykorzystan ie  tych  źródeł pow inno pokryć za
potrzebowanie na żużel do fa b ry k a c ji cementu 
„250“ .

N ie można jednak tego tw ierdzenia uogólniać, 
gdyż n iek tó re  zakłady (ze względów technicz
nych) n ie m ają m ożliwości w ykorzystan ia  ciepła 
k lin k ru , lub , co częściej się spotyka, gazy odlo
towe z p ieców są już  w ykorzystane do innych 
celów, bądź też tem peratura ich jest niska, 
a ciepło w ykorzystane do suszenia szlamu w e
w nątrz  pieca p rzy  pomocy urządzeń tam zain
stalowanych.

Poza przytoczonym i źródłam i ciepła jest je 
szcze jedno, a m ianow icie : prom ieniowanie p ła 
szcza pieca obrotowego do w ypa lan ia  k lin k ru  
cementowego. Wobec tego, że sposób w yko rzy 
stania tego ciepła jest w  te j c h w ili w  opracowa
n iu  przez naszych rac jonalizato rów , z opisem 
tego sposobu na razie się w strzym am y. W  p rz y 
padku gdy suszenie żużla według w yże j p rzy 
toczonych metod nie może być zastosowane, lub 
gdy jest potrzebna większa ilość żużla, np. do 
fa b ryka c ji cementu hutniczego, pozostają do 
w ykorzystan ia  inne urządzenia o w łasnych 
źródłach ciepła.

Przemysł m ateria łom  miążących m ykonał plan roczny
Zakłady podległe C entra lnem u Zarządow i 

P rzem ysłu M a te ria łów  W iążących w ykona ły  
przew idzianą dla n ich  produkc ję  w  pierw szym  
roku  P lanu 6-letn iego —  w edług łącznej w a r
to śc i,—  w  101,6 %.

W y n ik i cem entownictwa, jednego z p rzem y
słów  należących do CZPM W iąż. przedstaw iają 
się następująco: w  dn iu  15-tym  g rudn ia  1950 r. 
ukończono p rodukc ję  przew idzianą w  planie, 
natom iast do końca grudn ia  w y n ik i p ro d u kcy j
ne podwyższono uzyskując łącznie 104,4% ich 
w artości zaplanowanej na rok  1950.

Spośród zakładów należących do CZPMW iąż. 
p ierwszym , k tó ry  w yko n a ł wartościowo roczny

plan p ro d u kcy jn y  (już w  dn iu  28 października 
1950 r.), jest cementownia „P ia s t“  (dawniej 
„M iasto  Opole“ ) w  Opolu. Cementownia ta uzy
skała rów nież najwyższe spośród w szystkich fa 
b ry k  cementu przekroczenie p lanu p ro d u kcy j
nego, a m ianow icie  126,8 %.

Drugą z ko le i cementownią, k tó ra  w ykonała 
przedterm inow o —  w  dn iu  7 listopada 1950 r. —  
plan p ro d u kcy jn y  pod względem wartości, jest 
„W ie k “  w  Ogrodzieńcu, koło Zaw iercia. Zakład 
ten uzyskał jednocześnie znaczne przekroczenie 
wyznaczonej m u p rodukc ji, osiągając 118,4% 
planu rocznego.

„W wyniku osiągnięć Planu 6-leiniego Polska zostanie przekształcona'w jeden z naj
bardziej uprzemysłowionych krajów Europy". Frez. Bierni, |pr7em4w im ieT w iQ ta o n e ” n8i l i  Plenum.,KC PZPR w dni« 18. 7. 80.|
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M g r inż. T. Skrzynecki 
Sosnowiec

Zagadnienie budoiunictiua mieszkaniowego
uu cementowniach

Niedostateczny pod względem ilościow ym  
i jakościow ym  stan m ieszkań w  Polsce przed - 
w rześniowej u leg ł na sku tek ostatn ie j w o jn y  
tak znacznemu pogorszeniu, że zrozum iałe jest 
wysunięcie budow n ic tw a m ieszkaniowego, jako 
jednego z na jw ażnie jszych zagadnień P lanu 
6-letniego rozbudow y naszego gospodarstwa na
rodowego.

W  okresie tym  zostanie w ybudow anych 723 
tysiące now ych izb m ieszkalnych, k tó re  w  p ie rw 
szym rzędzie m ają zapewnić zaspokojenie po
trzeb m ieszkaniowych pracow ników  nowopo
wstających i  rozbudowanych zakładów przem y
słowych.

Nowe budow n ictw o mieszkaniowe będzie p ro 
wadzone w  75 procentach jako nowe osiedla, 
kom ple tn ie  wyposażone w  niezbędne urządze
n ia  gospodarcze, społeczne i  ku ltu ra lne , położo
ne przeważnie w  sąsiedztw ie w ym ien ionych  za
k ładów  przem ysłowych.

W  podanej w yże j liczbie przew idu je  się b u 
dowę około 54 tysięcy izb w  a kc ji budow nictw a 
indyw idua lnego p rzy pomocy Państwa.

A kc ja  podjętego budow nictw a m ieszkaniowe
go, n ie  będzie rów nom iern ie  rozłożona na po
szczególne la ta  okresu sześcioletniego, lecz bę
dzie stopniowo wzrastać.

Rok 1950 —  100%
„  1951 —  126%
„  1952 —  164%
„  1953 —  209%
„  1954 —  238%
„ 1955 —  288%

Realizacja planu budow nictw a m ieszkaniowe
go, finansowanego ze środków przeznaczonych 
na ten cel w  państw ow ym  p lan ie  in w e s tycy jn ym  
należy do Zakładu Osiedli Robotniczych, powo
łanego do życia dekretem  z dn ia  26 kw ie tn ia  
1948 r.

S Y TU A C JA  I PO TR ZEBY M IE S Z K A N IO W E  
W  C E M E N TO W N IA C H

Ze względu na um iejscow ienie surowca, po
trzebnego do p rodukc ji, zakłady cementowe 
w  większości położone są z dala od ośrodków 
m ie jsk ich , a w ięc na terenach posiadających 
osiedla o na jp rym ityw n ie jszych  domostwach 
m ieszkalnych. Z konieczności pow staw ały w  o- 
ko licy  zakładów osiedla fabryczne, składające 
się z domów budowanych przez zakłady na w ła 
snych terenach oraz budynków  p ryw a tnych  
w łaścicie li.

Na ogół b u d yn k i znacznie odbiegają od w y 
mogów racjonalnego budow n ictw a m ieszkanio
wego, a szczególniej pod względem san ita rnym  
na skutek b raku  ogólnych urządzeń zaopatry
wania ludności w  dobrą wodę i  usuwania ście

ków  gospodarczych. A n tysan ita rne  w a ru n k i 
m ieszkaniowe i  dużą gęstość zaludnienia przede 
w szystkim  w ykazu ją  m ieszkania małe, jedno 
i  dwuizbowe. Na podstawie sporadycznie prze
prowadzonych inspekc ji można stw ierdzić , że 
gęstość zaludnienia znacznie przekracza wskaź
n ik , usta lony d la  planowania nowego budow 
n ic tw a  m ieszkaniowego, wynoszący 1,7 m ie
szkańców na jedną izbę obliczeniową (izba o b li
czeniowa =  100 m 3 objętości budynku).

B u d yn k i należące do zakładów przedstaw iają 
się na ogół lep ie j n iż pryw atne , tak  pod w zg lę
dem technicznym , gęstości zaludnien ia  ja k  i  sa
n ita rn ym , jednakże domów fabrycznych jest za 
mało w  stosunku do potrzeb.

W  czynnych obecnie cementowniach, ilości 
p racow n ików  zam ieszkałych w  domach fab rycz
nych w ahają się od 3% do 57% a razem dla tych  
zakładów wynoszą 17% ogółu pracow ników . 
Jest to procent znacznie odbiegający od koniecz
nej ilości m ieszkań fabrycznych p rzy  założeniu, 
że w  m ieszkaniach tych  pow inna być u lokow a
na —  poza p racow n ikam i um ysłow ym i, —  sta
now iącym i około 9% ogólnej załogi, p rzyn a j
m n ie j trzecia część p racow n ików  fizycznych.

P rzy jm u jąc  powyższe jako podstawę do o b li
czeń, oraz zakładając ilość trzech członków ro 
dz iny  p rzy  osobie pracującego i  1,7 m ieszkań
ców na jedną izbę obliczeniową, o trzym am y, że 
w  na jb liższym  okresie k ilk u le tn im  pow inno być 
oddanych do uży tku  czynnych cementowni 5540 
izb obliczeniowych w  now ych budynkach fa 
brycznych lub  też 554 000 m 3 zabudowanej 
przestrzeni.

D la zakładów nie może być obojętną sprawą 
is tn ien ie  wysoce n ieh ig ien icznych w arunków  
m ieszkaniowych pracow n ików  m ieszkających 
w  domach p ryw a tnych , k tó rzy  poza tym  muszą 
trac ić  dużo czasu i  energ ii na przebycie w ię k 
szych odległości do m iejsca swej pracy. W edług 
posiadanych danych 48% w szystk ich  p racow n i
ków  zamieszkuje w  odległości od 3 do 10 km , 
a 8 % nopad 10 km. Poprawa w arunków  m ie
szkaniowych tych  pracow n ików  jest konieczna 
i m ożliw a w  ramach budow nictw a in d y w id u a l
nego, bądź też spółdzielczego.

Należy podkreślić, że w  w ypadku  pom yślne
go przebiegu budow nictw a mieszkaniowego za
kładów , według podanych w yże j potrzeb, pozo
sta łoby jeszcze około 61% pracow ników , k tó rzy  
ko rzys ta lib y  z mieszkań w  domach p ry w a t
nych.
M O Ż LIW O Ś C I ZA S P O K O JE N IA  POTRZEB 

M IE S Z K A N IO W Y C H

Czy m ożliw e jest, aby potrzeby m ieszkaniowe 
naszych czynnych zakładów zostały zaspokojo
ne Planem 6-le tn im ?
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Na pytan ie  to trudno  dać odpowiedź ze wzglę
du na zby t skom plikow ane zagadnienie.

W  la tach 1950 i  1951 potrzeby te zostały 
uwzględnione w  m in im a ln ym  stopniu: n ie  na le
ży jednak zapominać, że nak łady inw estycy jne  
na budow n ictw o m ieszkaniowe m ają w yb itn ie  
wzrosnąć w  d rug im  okresie sześciolatki t j .  od 
ro ku  1952/53. W ys iłek  podejm owany przez Pań
stwo w  te j dziedzinie jest ogrom ny, b iorąc pod 
uwagę, że nak łady w  dzia le budow nictw a m ie
szkaniowego będą w  roku  1955 praw ie  p ięcio
k ro tn ie  większe n iż  w  roku  1949.

Z d rug ie j s trony  należy uprzy tom n ić  sobie, 
że 75% tych  nakładów  pójdzie na budowę 
osiedli p rzy  nowopowstających zakładach prze
m ysłow ych oraz is tn ie jących  ośrodkach m ie j
sk ich a reszta, wyrażająca się ilością 180.750 izb, 
na zaspokojenie potrzeb m ieszkaniowych innych  
ośrodków.

Z ogrom u tych  potrzeb zdajem y sobie wszy
scy sprawę, ja k  rów nież z tego, że P lan 6-le tn i 
n ie może nadrobić zaległości w  te j dziedzinie, 
spowodowanych zahamowaniem budow nictw a 
w  okresach obu w o jen  św iatow ych, niedosta
tecznym  natężeniem w  czasie m iędzy w o jnam i 
oraz zniszczeniami, szczególnie d o tk liw y m i 
podczas ostatn ie j w o jny .

P rzy  rea lizac ji budow n ictw a mieszkaniowego 
z pewnością będą brane pod uwagę ośrodki n a j
bardziej potrzebujące popraw y w a runków  m ie
szkaniowych, p rzy  czym w yb ó r tego czy inne
go ośrodka uzależniony będzie od posiadania 
przez decydujące czynn ik i państwowe rzeczowo 
opracowanego m ate ria łu , uzasadniającego ko 
nieczność budow y now ych domów. D latego też 
k ie row n ic tw a  zakładów pow inny  przed wszczę
ciem starań o przyznanie środków  finansow ych 
zebrać i  rozpracować starannie odnośny m ate
ria ł.

W ydaje  się niezbędnym, aby dla u ła tw ien ia  
prac k ie row n ic tw a  zakładów zostały utworzone, 
w  ram ach is tn ie jących  organ izacji na zakładach, 
specjalne kom isje  do spraw  m ieszkaniowych, 
k tó rych  zadaniem by łoby opracowanie cało
ksz ta łtu  tych  zagadnień.

Do zadań te j kom is ji, poza zebraniem danych 
tyczących w arunków  m ieszkaniowych pracow 
n ików , ja k  na p rzyk ład  gęstość zaludnienia, 
rozm ia r i  stan urządzeń sanitarnych, stan tech
n iczny budynków  itp ., należałoby rów nież op i
n iow anie o potrzebie przeprowadzenia rem on
tów  is tn ie jących budynków , o przydzia le  m ie
szkań w  now ych domach, o wyborze m iejsc 
pod nowe budynk i, o m ożliwościach rozw o ju  
oraz pomocy dla budow nictw a spółdzielczego 
i indyw idua lnego itp .

Jak w iem y, trudności m ateria łow e są b. po
ważną przeszkodą w  rea lizac ji budow nictw a, 
w  zw iązku z tym  opracowanie przez propono
wane kom isje  zagadnienia m ateriałowego, 
uwzględnia jąc loka lne w a ru n k i, by łoby  jednym  
z poważniejszych ich  zadań.

N ie ulega w ątp liw ości, że równolegle z budo
wą domów fabrycznych, w ykonyw anych  przez 
przedsiębiortswa państwowe, będą rów nież b u 
dowane domy in dyw idua ln e  i  spółdzielcze. Po

p ieran ie tego rodzaju budow n ic tw a jest w ska
zane z uw agi na konieczność przyspieszenia po
p raw y sy tu a c ji m ieszkaniowej i  na w k ła d  w ła 
sny budującego, w  postaci m a te ria łów  i  robo
cizny.

D la wzmożenia a kc ji budow lanej spółdzie l
czej i  indyw idua ln e j należałoby rozpatrzeć 
m ożliwości pomocy d la  budujących ze s trony 
zakładów, ja k  na p rzyk ład  u ła tw ien ie  nabycia 
produkow anych m ate ria łów  oraz zbędnych od
padków przem ysłowych, nadających się do zu
żytkow an ia  na budowie, wypożyczania sprzętu 
budowlanego itp . Oczywista mowa tu  o odpad
kach, k tó re  nie dadzą się zużytkować w  zakła
dach i  n ie  podlegają (w m yśl przepisów) obo
w iązkowem u dostarczaniu do centra l skupu od
padków, na p rzyk ład  gruz kam ienny i ceglany, 
żużel, tro c in y  i  w ió ry  drzewne.

K W E S T IA  M A T E R IA Ł O W A  I  A K C JA  
O SZCZĘDNO ŚCIO W A

Do rea lizac ji P lanu 6-letniego, przew idu jące
go poza budow nictw em  m ieszkaniowym  o lb rzy 
m ie —  co do ilości i  rozm iarów  —  inw estyc je  
przem ysłowe, potrzebne są znaczne ilości m ate
r ia łó w  budow lanych. Ze względu na ograniczo
ne m ożliwości p rodukcy jne  tych  m ate ria łów  
i b ra k i surowcowe należy się liczyć z poważ
n y m i trudnościam i w  dostawie ich, zwłaszcza 
w  budow n ic tw ie  n ieob ję tym  państw ow ym  p la 
nem inw estycy jnym .

B ierną pozycję naszej gospodarki m a te ria ło 
w ej stanow ią w  p ierw szym  rzędzie żelazo i  drze
wo. Jak w iem y k ra j nasz posiada n iskoprocen
towe ru d y  żelazne i  jesteśmy zmuszeni im p o r
tować ten surowiec, natom iast drzewo jest m a
te ria łem  de ficy tow ym  już  od p ierwszej w o jn y  
św ia tow ej na skutek znacznego zmniejszenia 
zalesienia k ra ju .

W  tych  w arunkach zrozum iała jest akcja 
oszczędnościowa, zapoczątkowana przed k ilk u  
la ty  przez nasze czynn ik i państwowe, a zm ie
rzająca do ograniczenia konsum pcji de ficy to 
w ych m ate ria łów  przez lepsze w ykorzystan ie  
ich w y trzym a łośc i i  zastępowanie ich m ate ria 
łam i zastępczymi bądź też now ym i, dotychczas 
nie stosowanymi. Wobec gigantycznych rozm ia
ró w  naszego p lanu rozbudowy, akcją oszczęd
nościową i  racjonalnego w ykorzys tan ia  objęte 
są również m ate ria ły , k tó rych  —  zdawałoby 
się —  n ie pow inno brakować, ja k  na p rzyk ład  
w y ro b y  ceramiczne, cement i  inne.

W  zw iązku z akc ją  oszczędnościową p row a
dzone są prace naukowo-badawcze nad n o w ym i 
m ate ria łam i budow lanym i i  rac jona lnym  w y 
korzystaniem  istn ie jących. Prace te da ły już  po
zy tyw ne  re zu lta ty  i  znalazły praktyczne zasto
sowanie w  w ykonaw stw ie  budow lanym .

D la  zainteresowanych sprawą budow n ictw a 
mieszkaniowego bez w ątp ien ia  wskazane jest 
zapoznanie się z p ra k tyczn ym i osiągnięciami 
w  dziedzinie now ych m ate ria łów  budow lanych, 
sposobami oszczędnego stosowania m ateria łów  
deficytow ych.

W  zakresie m ateria łów , k tó re  na p rzyk ład  
mogą w  znacznym stopniu zastąpić cegłę cera
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miczną, należy w ym ien ić  tzw . lekk ie  betony 
(kruszywo z żużla hutniczego lu b  kotłowego) 
oraz betony gruzowe z tłuczn ia  ceglanego.

Pod względem technologicznym  zagadnie
n ie  tych  betonów zostało już  rozpracowane, 
a w  p rak tyce  znalazł zastosowanie na w ie lu  bu 
dowach beton gruzowy, szczególniej na te re 
nach naszych zniszczonych miast. Budowa za
k ładów  trudn iących  się masową p rodukc ją  le k 
k ich  betonów, w edług wzorów  szwedzkich jest 
już  w  toku, ta k  że należy się spodziewać w yp u 
szczenia tego m a te ria łu  budowlanego na rynek  
w  najb liższe j przyszłości.

W  zw iązku  z w yrobem  betonów i  robotam i 
m ura rsk im i, należy dodać o rac jona lnym  w yko- 
rzys tan iu  cementu, produkowanego u  nas w  k i l 
k u  gatunkach. A  w ięc cement „150“  należy sto
sować do części n iekons trukcy jn ych  i zw yk łych  
robót m urarsk ich , cement „250“  —  do no rm a l
nych robót żelbetowych, cement „350“  —  do 
bardzie j odpow iedzia lnych ko n s tru kc ji oraz ce
m ent „400“  —  do specja lnych robót, ja k  na 
p rzyk ład  p re fa b ryka c ji elem entów budow la
nych.

M ów iąc o oszczędnościach na ceramice należy 
wspomnieć o w ykorzystan iu  cegieł u łam kow ych 
p rzy w ykonan iu  m urów  (norma PN|B —  1725) 
oraz stosowaniu w  ja k  najszerszym zakresie pu 
staków, dz iuraw ek w  konstrukc jach  m urow ych 
i  stropach. S tropy ceramiczne, poza w ysok im i 
w a lo ram i izo lacy jnym i, dają znaczną oszczęd
ność żelaza w  porów nan iu  ze stropam i w spar
ty m i na dźw igarach żelaznych.

Najw iększe m arnotraw stw o żelaza, w ystępu
jące w  przedw ojennym  budow n ic tw ie  m ieszka
n iow ym  w  stropach i  nadprożach, zostaje dziś 
w ye lim inow ane przez e lem enty żelbetowe w y 
konywane na budow ie albo też w  postaci ele
m entów  pre fabrykow anych.

Is tn ie je  cały szereg typów  stropów ; składają 
się one zasadniczo z nośnych belek żelbetowych 
z w ype łn ioną przestrzenią m iędzy be lkam i p ły 
tam i lu b  pustakam i z betonu zw ykłego albo le k 
kiego. D z ięk i wzrasta jącej stale zdolności p ro 
dukcy jne j w y tw ó rn i betonowych, stosowanie 
gotowych elem entów pre fab rykow anych  prze
n ika  coraz s iln ie j do w ykonaw stw a budynków

m ieszkaniowych, przy czym —  oprócz wspo
m nianych elemetów —  produku je  się również 
niespotykane u nas dotychczas, ja k  np. w iązary, 
p ła tw ie , k ro kw ie  i p ły ty  dachowe, schody, ele
m enty okienne i  drzw iowe.

P re fabrykac ja , polegająca na montażu p rzy 
gotowanych fabryczn ie  elementów budow la 
nych, da je  jednocześnie m ożliwości znacznego 
zaoszczędzenia drew na z uw agi na w ye lim in o 
wanie zbędnego szalowania.

W  dziedzinie drewna należy zanotować w y 
rabiane już  u nas p ły ty  pilśn iowe, do p rodukc ji 
k tó rych , jako  podstawowego surowca używa się 
wszelkiego rodzaju odpadki drzewne z ta r ta 
ków , fa b ry k  sk le jek  itp . P ły ty  p ilśn iow e w  bu 
dow n ic tw ie  mogą być stosowane jako okładziny 
ścian i  su fitó w  a specjalnie tw arde ga tunk i na 
podłogi.

Ograniczenie zużycia drewna i  żelaza da się 
osiągnąć, poza w ym ien ionym i w yżej sposobami, 
przez zm iany w  dotychczasowym tra d ycy jn ym  
w ykonaw stw ie , k tó re  w  sumie mogą dać poważ
ne e fek ty  oszczędnościowe.

P rzykładow o można w ym ien ić : stosowanie 
nad o tw oram i ok iennym i i  d rzw iow ym i płaskich 
łęków, w ykonanych  z cegły lub  z b loków  beto
nowych (zamiast belek żelaznych bądź też żelbe
towych), ograniczenie szerokości okien i  d rzw i, 
stosowanie w ew nętrznych  d rzw i szklonych za
m iast pe łnych drew nianych, w ykonanie  parape
tów  okiennych i  posadzek w  sieniach, kuch 
niach, przedpokojach oraz łazienkach z lastrico, 
zamiast drewna.

W  poszczególnych w ypadkach pomysłowość 
w  w yko rzys tan iu  m iejscowych m a te ria łów  i  za
stosowania zastępczych tw o rzyw  budow lanych, 
stwarza m ożliwości zwiększenia rozm iarów  bu 
downictwa.

A r ty k u ł n in ie jszy  n ie  obejm uje całokształtu 
prob lem u budow nictw a mieszkaniowego w  za
kładach, lecz ma za zadanie podkreślenie n ie 
k tó rych  ważniejszych m om entów; celem jego 
jest zainteresowanie ogółu p racow n ików  tym  
zagadnieniem, aby w  konsekw encji spowodować 
przeanalizowanie tych  spraw  i  zapoczątkowanie 
akc ji budow lanej w  szerszych —  an iże li dotych
czas —- rozm iarach.

U N A SZYC H  SĄ SIA D Ó W .

Z aktualnych zagadnień uj przemyśle materiałom miążących
m Czechosłomacji

W  Czechosłowacji is tn ie je  stowarzyszenie 
naukowe ceram ików i  fachowców przem ysłu 
szklarskiego pod nazwą „Cesko-slovenska Kera- 
m icka a Sklarska Spolećnost“ , do k tó re j należą 
rów nież inżyn ie row ie  i  technicy przem ysłu ce
mentowego, wapienniczego i  gipsowego. Stowa
rzyszenie to w yda je  swój k w a rta ln ik  pod ty tu 
łem  „Z p ra w y  ćesko-slovenskej keram icke j 
a sklarske j spolećnosti“ .

Stowarzyszenie u trzym u je  bardzo ścisłą łącz
ność z Państw ow ym  Ins ty tu te m  Badawczym

K rzem ianow ym  przy  Politechnice w  B rn ie , k tó 
rego organem jest dw utygodn ik  „S ta v ivo “  (Ma
te ria ł Budow lany).

W śród członków stowarzyszenia zna jdu je  się 
w ie lu  w yb itn ych  fachowców czeskich i  słowac
k ich , posiadających ustaloną sławę św iatową 
w  dziedzinie ce ram ik i i  spo iw  hydraulicznych. 
Stowarzyszenie dz ie li się na „s k u p in y “ , a te zaś 
na sekcje. I  tak : „skup ina m a lto w in y “ , czy li 
grupa zapraw posiada sekcję „Cem ent i  wapno“
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i sekcję „W y ro b y  cementowo-azbestowe i ce
m entowe“ .

Ostatnio odbyło się w  Państw ow ym  Badaw 
czym In s ty tu c ie  K rzem ianow ym  w  B rn ie  zebra
nie członków obu tych  sekcji, na k tó rym  w y 
głoszono następujące re fe ra ty :

1. dr. inż. V. Siśke —  W p ływ  różnych tempe
ra tu r  na w iązanie cementu.

2. inż. E. K a n c iif  —  W p ływ  łu p kó w  piasko
w ych na w ytrzym ałość i  inne właściwości 
zapraw cementowych.

3. inz. C. L . F o jt —  O w p ływ ie  słowackiego 
trasu z H odie jowa na w ytrzym ałość ce
mentu.

W  to ku  dyskus ji przypom niano, że np. 
w  S zw ajcarii is tn ie je  zakaz betonowania na i4  
dn i przed te rm inem  przew idyw ane j corocznej 
fa l i  m rozów. Zaznaczono, ze n ie  wszędzie zw ra 
ca się dostateczną uwagę na u jem ny sku tek be
tonowania w  czasie mrozu, a ewentua ln ie po
wstałe stąd szkody, tłum aczy się zw yk le  z łym  
gatunkiem  cementu. Ponieważ w Czechosłowa
c ji p rzew idu je  się w ykonyw an ie  robót betono- 
w ycn  także w  zim ie, sprawę tę, zdaniem uczest
n ików  zebrania, pow inno uregulować M in is te r
stwo Technik i.

W  ciągu dalszej dyskus ji zainteresowano się 
sprawą p iasku do w yrobu  cegieł s iłika tow o-w a- 
p iennycn i  do tych  w yrobów  betonowych, k tó re  
m ają dojrzewać w  parze. Do au tok law izac ji pa
row e j nadaje się na jlep ie j m a te ria ł krzem iano
wy. Stosowanie trasu słowackiego (spod Hodie
jowa, pow. Łuczenec) może rów nież zaradzić 
ogólnemu b rakow i cementu. Zwrócono uwagę 
na konieczność studiowania przydatności także 
innych, podobnych surowców pomocniczych.

W  spraw ie wprowadzenia now ych rodzajów  
cementu pad ły  głosy k ry tyczne , doradzające, 
ażeby, w  dobie dążenia do ja k  na jw iększe j p ro 
d u kc ji ilościowej, nie wprowadzać nowych ga
tunków  cementu.

O D P O W IA D A M Y  NA  P Y T A N IA

K om ite t Red a k c y jn y  podaje do wiadomości C zy
te ln ików , że o tw ie ra  w naszym czasopiśmie dzia ł p y 
tań i  odpowiedzi, k tó ry  obejm ować będzie zarówno 
zagadnienia z dziedziny techniczno-ruchow ej ja k  
i adm in is tracy jno-p raw ne j. M am y nadzieję, że w y ja 
śniając bieżąco nasuwające się w ątp liw ości u ła tw i
m y ¡załodze i k ie row n ic tw u  pracę na zak.adach. P ro
simy przeto  .naszych czyte ln ików  o poparcie te j in i
c ja ty w y  przez nadsyłanie ja k  na jliczn ie jszych  za
pytań.

P ytan ie  n r 1. — Zakład nasz posiada 2 piece sto
jące do w ypału wapna; zasypywanie pieca odbywa 
się. od góry, wózkam i, ręcznie, wywożenie wapna na 
dole również ręcznie; piec nie posiada podmuchu. 
P rzy w ypalan iu  kam ienia tw o rzy  się bardzo często 
zawieszanie m ateria łu , co u trudn ia  pracę pieca. Za
p y tu je m y  ja k ie  są tego p rzyczyny :i ja k  można u n ik 
nąć zawieszania się m ateria łu?

Odpowiedź: P rzyczyny zawieszania się m ateria łu  
wypalonego w piecu są różne:

1. Może to być spowodowane przez złe zasypy
wanie węgla do pieców szybowych. W ęgie l n ie  po
w in ien być sypany w  pobliżu ścian pieca, gdyż 
p rzy  spalaniu tw o rzy  się szlaka, k tó ra  w raz z w ypa

Zebrani po ruszy li rów nież aktua lną sprawę 
b raku  w orków  papierowych. Jest koniecznością 
ekonomiczną, ażeby do transportu  cementu uży
wano ja k  na jm n ie j w o rków  papierowych. 
W  zw iązku z tym , .proponowano zorganizowanie 
w iększej ilości ośrodków, p rzygotow ujących go
to w y  beton. D la  budow nictw a cement m usi być 
nadal dostarczany w  workach, ponieważ na bu
dowach is tn ie je  b rak urządzeń wagowych. N a le
żałoby rozważyć sprawę dostawy cementu 
w  dużych cysternach, zaopatrzonych w  urzą
dzenia do pneumatycznego opróżnian ia zb io r
nika.

Z ko le i odbyło się zebranie sekc ji „W yro b ó w  
azbestowo-cementowych i be ton ia rsk ich“ , na 
k tó rym  wygłoszono następujące re fe ra ty :

1. pro f. dr. inż. Barta : P rzyczynk i do w ydo
bycia i p rze róbk i azbestu.

2. inż. I. Havelka: Magazynowanie i transport 
autom atyczny surowców  w  fabryce w y ro 
bów azbestowo-cementowych.

3. inż. Teichmann: Dotychczasowe doświad
czenia z zastąpieniem w łók ien  azbestowych 
w  wyrobach azbestowo-cementowych.

W  zw iązku z brakiem  azbestu poruszono 
sprawę stosowania azbestu sztucznego bądź też 
innych  sztucznych w łókien. W łókna te pow inny 
mieć p raw ie  taką samą w ytrzym ałość na roz
ciąganie, ja k  na tu ra lne  w łókna  azbestowe. W  te j 
spraw ie prowadzone są juz  pewne doświadcze
nia, g łów nie  w  oparciu o Badawczy In s ty tu t 
Przem ysłu Szklarskiego (Hradec Kralove). 
S tw ierdzono m iędzy innym i, że w łókno azbesto
we posiada na tu ra lną  fo rm ę krysta liczną, k tó ra  
w p ływ a  dodatnio na jego w ytrzym ałość mecha
niczną i różn i je  od innych  w łók ien  sztucznych 
a naw et natura lnych .

C ZA R N E C K I K A R O L  
Opole

lanym  kam ieniem  tw orzy masę przyczepiającą się 
do ścian pieca i jest ¡początkiem tworzenia się tak 
zwanych kozłów, czy li zawieszania się m ateria łu  
w ¡piecu.

2. Powodem może być również nadm iar węgla 
sypanego do pieca lub  też w ad liw e prowadze
nie ognia w piecu przez palaczy.

3. Powodem może być nieodpowiedni, za drobny 
m ateria ł, a specjalnie d robny kamień zanieczyszczo
ny g liną  .z przerostów znajdujących się w ścianie 
łomu.

Zawieszany ma te ria ł (kozły) usunąć można przez 
rozbic ie go od s tro n y  górne j drągam i żelaznym i; je- 
żelij to n ie  prow adzi do rezu lta tu , wówczas należy 
nieco zm nie jszyć ogień, uzysku jąc przez to ostudze
nie pieca, a następnie odciągać wapno w dole pieca. 
U tw orzony koz io ł, pow in ien wówczas złamać się 
i opaść w dół pieca; można przyspieszyć opadnięcie 
kozia przez równoczesne p rzeb ijan ie  go drągam i że
laznym i.

K oz ły  są bardzo niebezpieczne w  piecu szybo
w ym  gdyż niszczą wewnętrzną ogn iotrw a łą  obm u- 
rówkę pieca, tw orzą w n ie j w y rw y , co doprowadzić 
może do całkow itego zatrzym ania ruchu pieca,

mgr inż. W. Z.
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ANKIETA

Państwowa Komisja Plan. Gospodarczego, Departament Tech
n ik i (Warszawa, Plac 3-Krzyży 5), zwraca sie z poniższym apelem do 
Profesorów, Docentów, Adiunktów i  Wykładowców Wyższych Szkól 
Technicznych, Pracowników Instytutów Naukowo-Badawczych, P ra
cowników Centralnych Laboratoriów, B iur Projektowych, B iur Kon
strukcyjnych, Laboratoriów zakładowych i do ogółu  inżyn ie rów  
i techników.

W ykonan ie  zadań P lanu  6-c io le tn iego wymaga ogrom nego wzrostu ka d r 
fachowych, rea lizac ji szeregu zagadnień postępu technicznego, opanowania przez 
nas nowej techn ik i.

Zadania te n ie będą m ogły być w ypełn ione bez odpow iedn ie j jakościowo 
i ilośc iow o p ro d u kc ji książek technicznych.

D latego też P lan 6 -c io le tn i w zakresie książek technicznych przew iduje 
stopn iow y wzrost książek technicznych do oko ło  12.000 ark. w ydaw niczych w ostat
n im  ro k u  p lanu, co odpow iada liczb ie  oko ło  1.000 książek, zaś w ciągu 6-lecia  
p rodukc ję  ok. 40.000 a rk . wyd., co odpow iada ilo śc i ok. 3.500 książek.

Realizacja ta w ie lk ie j ilo śc i książek wymaga poważnej i  d ługofa low ej m ob i
lizac ji naszych ka d r naukow o-techn icznych do prac autorsk ich.

W  celu um ożliw ien ia  p lanowej koo rdynac ji tem a tyk i prac autorskich, 
D epartam ent Techn ik i Państwowej K o m is ji P lanow ania Gospodarczego, ogłasza 
ankie tę mającą na celu ustalenie potencjona lnych m ożliw ości au to rsk ich  naszych 
ka d r naukow o-technicznych.

Pozycje zgłoszone w ankiecie, w ydanie k tó rych  będzie uznane za ce low e 
zostaną włączone do p lanów  w ydawniczych odpow iedn ich  przedsięb io rst wydaw
niczych, bez względu na te rm in y  zakończenia prac.

Na w ydanie prac włączonych do p lanów  wydaw niczych będą zawierane 
um owy, zaś realizacja ich  pod względem w ydawniczym  nastąpi po złożeniu odpo
w iedn io  opracowanego m aszynopisu pracy.

D epartam ent te ch n ik i p rosi o nadesłanie w ype łn ionych  ank ie t najpóźniej 
w ciągu miesiąca od dn ia  ogłoszenia.

W  ankiecie  nie należy podawać prac, k tó re  już zostały włączone do planów 
przedsiębiorstw  wydawniczych, lecz uwzględnić następujące dane:

1. dziedzinę, techn ik i zamieszczonej pracy au to rsk ie j i  ty tu ł;  2. s to 
p ień  i  ty tu ł naukow y; 3. miejsce i  stanow isko za trudn ien ia } 4. poziom  
i  przeznaczenie pracy,- 5. p rzyb liżona objętość p ra c y ; 6. ilość rysunków ; 
7. datę, doręczenia p ra c y ; 8. czy praca  z,osrała ju ż  wszczęta; 9. wstępny 
p la n  oddzielnej p ra cy  a u to rsk ie j; 10. nazw isko i  adres autora
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