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MIESIECZNIK POSWIECONY ZAGADNIENIOM PRZEMYStU MATERIALOW WIAZACYCH

Rol< VIIIXVI

Szczepan Gredysa
Nacz. Dyrektor G.Z.P. M. W. — Sosnowiec

LUTY 1951 R W. O

Wspodlzairodnictiro i racjonalizacja w przemysle
cementoujym

Wspotzawodnictwo w systemie ustroju so-
cjalistycznego jest jedng z form szlachetnej
watki o podniesienie produkcji, o podniesienie
wydajnosci pracy. Jego rozw0j jest wyrazem
jednosci gospodarki socjalistycznej, wyrazem
zainteresowania kazdego robotnika nie tylko
wynikami pracy wilasnego zaktadu, lecz réw-
niez dowodem troski o wykonanie planéw go-
spodarczych, ogélnopanstwowych.

W ustroju socjalistycznym przestaje dziatac
wilcze prawo kapitalistycznej konkurencji, od-
znaczajace sie bogaceniem jednych, aruing 'dru-
gich.

Stalin méwit: ,Konkurencja gtosi: dobijaj po-
zostajgcych w tyle, aby ustanowi¢ swoje pano-
wanie. Socjalistyczne wspéizawodnictwo gtosi:
jedni pracujg zle, drudzy dobrze, trzeci jeszcze
lepiej — doganiaj najlepszych, aby osiagnaé
ogélny rozkwit".

Wiemy, ze podniesienie wydajnos$ci pracy
mozna osiggnat przez:

1. zastosowanie nowych zdobyczy technicz-

nych — maszyn nowego typu,

2. ulepszenie dotychczasowych starych urzg-
dzen,

3. usprawnienie i podniesienie kwalifikacji
zawodowych pracownikéw,

4. racjonalne i petne wykorzystanie 8-go-

dzinnego dnia pracy,

5. prawidlowe wykorzystanie urzadzen dro-
ga likwidacji chaosu i przeprowadzenie
planowego, zapobiegawczego remontu ka-
pitalnego agregatow,

6. rozw6j wynalazczosci robotniczej i prac
racjonalizatorskich,

7. prawidlowe zastosowanie ptac zarobko-
wych na podstawie wyeliminowania ptac

dniowkowych i zastosowania ptac za wy-
dajnos¢, na podstawie opracowanych norm
naukowych,

8. uswiadomienie zalogi o korzysciach, ktore
daje klasie robotniczej wyzsza wydajnos$¢
pracy w ustroju socjalistycznym, pozba-
wionym wyzysku cztowieka przez czio-
wieka.

To sg podstawowe zalozenia, na ktérych na-
lezy sie oprze¢, dgazac do podniesienia wydajno-
Sci pracy.

Podniesienie wydajnosci pracy, a przez to o-
bnizenie kosztéw witasnych, w systemie upan-
stwionego przemystu, daje gospodarce narodo-
wej dochody, z ktérych rzgd przeznacza sumy
na nowe inwestycje, budowe nowych zaktadow
pracy, nowych szké}, nowych osiedli robotni-
czych, na poprawe stopy zyciowej klasy pracu-
jacej.

Jak wiemy, w Planie 6-letnim potowa nakta-
dow na inwestycje ma by¢ pokryta z oszczedno-
Sci, uzyskanych na skutek podniesienia wydaj-
nosci pracy, z obnizenia kosztéw witasnych,
z oszczednosci na odcinku gospodarki materia-
towej.

W przeciwienstwie do ustroju socjalistyczne-
go, w ustroju kapitalistycznym wieksza wydaj-
nos¢ pracy bogacita wtascicieli fabryk — kapi-
talistow. Klasa robotnicza nie byta wiec zainte-
resowanaw podnoszeniu wydajnosci pracy, 'gdyz
nagromadzenie olbrzymich ilosci produktéw nie
podnosito stopy zyciowej mas pracujacych,
a wrecz odwrotnie — stwarzalo kryzysy i bez-
robocie. Wzmozenie produkcji, ktoremu towa-
rzyszyt brak popytu ze strony najliczniejszych
warstw spotecznych, powodowato kryzysy, kto-
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re znowu skazywaty klase robotniczg na gtod,
nedze i poniewierke w poszukiwaniu pracy po-
za- granicami wilasnego panstwa.

Praca w takim systemie ustrojowym byta
przeklenstwem i byla uwazana przez klaise ro-
botnicza jako zto konieczne, jako jedyny do-
stepny dla niej sposob zdobycia $rodkéw na
nedzna wegetacje.

Dlatego tez, gdy klasa robotnicza w Polsce
zostata wyzwolona spod wyzysku kapitalistycz-
nego, gdy przestata pracowaé¢ na kapitalistéw,
gdy z owocu swej pracy buduje dla siebie le-
pszy byt spoteczny, zrodzita sie mysl i inicjaty-
wa do lepszej, wydajniejszej pracy.

Praca w ustroju socjalistycznym, w ustroju
wolnym od wszelkiego wyzysku, staje sie ambi-
cja i honorem cztowieka. Tylko w takim syste-
mie ustrojowym, pozbawionym elementéow pa-
sozytniczych, zerujgcych na wyzysku cudzej
pracy, moze rozwija¢ sie mys$l ludzka, moze roz-

wija¢ sie cztowiek. | to sg podstawy, na kto-
rych jzrodzit sie wielki ruch wspdétzawodnictwa
pracy.

Ruch wspoétzawodnictwa pracy w przemysle
cementowym, zapoczatkowany w roku 1946 ja-
ko wspéizawodnictwo miedzyzaktadowe o sztan-
dar przechodni, stopniowo przybieratl na sile
i rozwingt sie w wspotzawodnictwolindywidual-
ne i zespotowe. Trzeba jednak stwierdzi¢, ze
w naszym przemysle cementowym wiekszos¢
biorgcych udzial we wspétzawodnictwie stano-
wig zespoly zatrudnione przy agregatach pro-
dukcyjnych..

Ten rodzaj wspéizawodnictwa polega na o-
siggnieciu najwyzszych wynikow produkcyj-
nych przez poszczegélne agregaty, ktérych wy-
dajno$¢ jest normowana na podstawie norm
technicznych i przecietnych osiagnie¢ danego
okresu czasu.

Wydawac¢ by sie moglo-, ze wszystko jest w po-
rzadku, ze wtasnie o to chodzi, aby zdolnos¢
agregatow produkcyjnych wykorzysta¢ do ma-
ksimum. Jednak, gdy sie blizej zapoznamy z za-
sadami, na ktérych oparty jest wspomniany
wyzej rodzaj wspoétzawodnictwa, wowczas
stwierdzimy, ze brak jest wsréd nich czynnika,
szczegoblnej jednostki, biorgcej udziat w wspot-
zawodniczgcym zespole.

Przedstawiony system wspotzawodnictwa byt
dobry i odpowiadatl swemu zadaniu wtedy, kie-
dy stawialiSmy dopiero pierwsze kroki w tym
poteznym ruchu. Dzisiaj system ten jest juz
przestarzaty i dlatego nalezy opracowac¢ nowy
oraz doktadnie zapozna¢ iznim i z nowymi osig-
gnieciami klase robotniczg naszego przemystu.

Jak wiemy, w przemysle cementowym wiek-
szo$¢ naszych zatdg robotniczych pracuje w sy-
stemie ptacy: dnibwka z premig. Poczawszy od
kamieniotomu (o ile jest zmechanizowany), po-
przez wszystkie dzialty produkcyjne, warsztaty
mechaniczne, elektryczne, parowozownie i cie-
sielnie, wszyscy w nich zatrudnieni pracuja
w tym systemie ptacy, za wyjgtkiem pakowaczy
cementu, pracujgcych w systemie akordowym.
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Przy tym systemie wspéizawodnictwa na a-
gregatach produkcyjnych, wyr6znienie zwycie-
skiego zespotu poprzez premiowanie, oparte jest
na podstawie najlepszych osiggnietych wyni-
kéw danego zespolu w okreslonym czasie.
| rzadko sie jzdarza, aby jeden i ten sam zespot
mogt osiggnac kilkakrotne zwyciestwo.

Jakie sg tego przyczyny? — Przyczyny takie-
go stanu rzeczy nalezy szuka¢ w wadliwym
obliczaniu wynikéw, na podstawie ogdélnej osig-
gnietej produkciji.

Na przykiad wyniki zespotu zatrudnionego
przy piecach obrotowych (przy metodzie mo-
krej), obliczane sg na podstawie ogdlnego zej-
Scia szlamu (w metrach szesciennych) ze zbior-
nikéw korekcyjnych, w okreslonym czasie
i przeliczane na klinkier wedlug wspdtczynnika
przyjetego dla jdanego zaktadu. Nastepnie wy-
palong ilos¢ klinkru przelicza sie dla kazdego
pieca bez gtebszej analizy, mniej wiecej wedtug
jego wielkosci.

| tutaj tkwi witasnie przyczyna wadliwego
obliczania. Jezeli dla przyktadu wezmiemy za-
ktad, w ktorym w ruchu sa trzy lub cztery pie-
ce, i przy obstudze tych piecow jest zatrudnio-
nych dwéch palaczy, wéwczas, przy tym syste-
mie obliczania, absolutnie nie mozemy stwier-
dzi¢, ktéry z tych piecow dal wiekszag wydaj-
nos¢ ponad swojg norme, jak réwniez nie mo-
zemy stwierdzi¢, ktoéry z palaczy dal wiekszy
wysitek swej -pracy.

To samo dotyczy jzespotu miynow, jak réw-
niez zespoilu przewozu surowca, o ile odbywa
sie on przy pomocy kilku parowozow.

Nie ma w tym wypadku bodzca do indywi-
dualnego zainteresowania sie swymi osiggnie-
ciami, poniewaz wynik produkcji jest obliczony
dla catego zespotu, a nie dla poszczegodlnej jed-
nostki. Totez przy tym systemie wspétzawod-
nictwa nie ma indywidualnej rywalizacji, po-
niewaz o wynikach, o ewentualnym zwyciestwie
decyduje caty zespédt, a nie jednostka. Jednostki
moga sie wysila¢, jednak ich wysitek nie bedzie
uwidoczniony, a nawet hamowany, o ile caly
zespo6t nie bedzie harmonijnie ze soba zgrany.
Brak codziennej kontroli indywidualnego osia-
gniecia danego pracownika, usypia jego- inicja-
tywe i zwyciestwo takiego zespolu nastepuje
raczej przypadkowo.

Nalezatoby z-atem opracowaé przejscie z sy-
stemu dniowki z premig na system akordowy,
opracowacé spos6b obliczania zejscia szlamu lub
maczki suchej dla kazdego pieca oddzielnie (a to
jest mozliwe), jak rowniez opracowac dla kaz-
dego agregatu sposob kontroli jego wydajnosci,
na podstawie ktdrej moznaby w przyblizeniu
okresli¢ jego produkcje.

Wprowadzenie systemu akordowego- w od-
dziatach produkcyjnych, w przemysle cemento-
wym — dodataby bodzca jdo upowszechnienia
wspoOtzawodnictwa i niewatpliwie przyczynitoby
sie do podniesienia produkcji i wydajnosci pra-
cy. Réwniez wprowadzenie systemu akordowe-
go w oddziatach produkcyjnych, pociggnetoby
z koniecznos$ci za sobg wprowadzenie zakordo-
wanych robét w warsztatach pomocniczych, co



w koncu pozwolitoby na upowszechnienie wspot-
zawodnictwa i na tym odcinku.

Trzeba przyznaé¢, ze wspdlizawodnictwo
w warsztatach pomocniczych cementowni, z po-
wodu trudnos$ci znormalizowania robo6t warszta-
towych, stawia dopiero poczatkowe kroki,
a w niektoérych zaktadach w ogéle nie istnieje.

Wprowadzenie systemu akordowego na agre-
gatach produkcyjnych, jak réwniez i warszta-
tach pomocniczych i zastosowanie wynagrodze-
nia od tony, sztuki, metra, badz tez od wykona-
nia danej pracy w $cisle okreslonym czasie, po-
budzi w klasie robotniczej inicjatywe i twérczg
mys$l w kierunku usprawnien — celem osig-
gniecia jak najwyzszych wynikéow produkcyj-
nych.

Pokutuje jeszcze niekiedy stara teoria wsréd
personelu technicznego w naszych zakfadach, ze
wydajno$¢ danego agregatu (na przyktad pieca
obrotowego) jest Scisle obliczona przez firme,
ktéra go dostarczyta i rzekomo szkoda wysitku,
by te wydajno$¢ podnies¢, gdyz wiekszej pro-
dukcji z niego sie nie wydobedzie.

Taka teoria jest z gruntu falszywa i nie do
przyjecia.

Mamy przykiad ze Zwigzku Radzieckiego,
gdzie technicy i robotnicy dowiedli, ze mozna
przekreslic stare normy wydajnosci, podniesé
je, stworzy¢ nowe, socjalistyczne normy.

Konferencja stachanowcdéw-cemenciarzy, od-
byta w Moskwie w 1936 roku dowiodta, ze
w Zwigzku Radzieckim dawno zostaly przekre-
Slone stare normy techniczne i osiggnieto tam
nowe normy, wyzsze o kilkanascie procent od
dotychczasowych, na tych samych piecach obro-
towych.

A przeciez mamy i u nas szereg konkretnych
dowodow, ze stare normy zostaly catkowicie
obalone i stworzone zostaly nowe normy tech-
niczne. Chociazby dla przyktadu mozna przyto-
czy¢ duze skrocenie czasu wytopu surowki
w piecach mJartenowskich, w hutnictwie, jak
rowniez szereg powaznych osiggnie¢ w garnic-
twie, budownictwie i innych przemystach.

Wobec tego stoi przed nami powazne zadanie
opracowania nowego systemu pracy — syste-
mu, ktéry mobilizowatby poszczeg6lng jednost-
ke ludzka, biorgcg udziat w produkcji, do bez-
posredniego udzialu we wspoétzawodnictwie,
i tym samym do podniesienia wydajnos$ci pracy
w zaktadach.

Z podniesieniem wydajnosci pracy wigze sie
nieodtacznie wynazczos¢ i racjonalizatorstwo.
Trzeba przyznaé¢, ze racjonalizatorstwo w na-
szym przemysle, pomimo, ze rozwija sie pomy-
Slnie, nie zostalo otoczone dostateczna opieka
ze strony naszych inzynieréw i technikéw i ra-
czej rozwija sie o wiasnych sitach.

Zestawienie zgtoszonych wnioskéw racjonali-
zatorskich w ciggu ostatnich lat dowodzg, ze
ruch ten rosnie, przyczyniajgc sie do podniesie-
nia produkcji i dajgc Panstwu Ludowemu mi-
liony ztotych oszczednosci.

| tak w koncu roku 1947 zgloszono 3 wnioski
racjonalizatorskie, ktére rozpatrzone zostaly
w roku 1948.

W ciggu roku 1948 zgiloszono do. Z. F. C.
9 wnioskéw, z czego 2 zostaly odrzucone, a 7 zo-
stato przyjetych i premiowanych w lgcznej su-
mie 147.280 zi.

W roku 1949 zgiloszono do ,Centrocementu”
58 wnioskow, z ktérych 21 premiowano, 8 od-
rzucono, a 29 odestano do zaktadéw celem po-
nownego ,bardziej szczegbélowego opracowania.

Pomysty te daly oszczednosci w stosunku
rocznym w sumie 7.584.996 zi. Racjonalizatorzy
otrzymali tgczng premie w wysokos$ci 808.120 zi.

W okresie od 1 1. 1950 r. do 28. XI. 1950 r.
wptyneto 136 pomystow, z czego 64 zostaly pre-
miowane, 27 odrzucono, a 35 wnioskéw zwréco-
no do poprawienia i uzupetnienia. Reszta tj. 10
wniosk6w — Glowna Komisja Usprawnien
w C. Z. P. M. W. rozpatrzy na najblizszym po-
siedzeniu.

Zgtoszone wnioski w roku 1950, wediug oce-
ny Komisji, podniosty i usprawnity produkcje
przynoszgc oszczednosci w sumie 53.572.458 zi,
nowatorzy natomiast za swe usprawnienia otrzy-
mali premie w tgcznej sumie 2.014.124 z} w. sta-
rej walucie.

Istnieje podstawia do przypuszczenia, iz wnio-
ski zwracane do zakladéw, do ponownego opra-
cowania, powracaja w nastepnych miesigcach
do Glownej Komisji Usprawnien i prawdopo-
dobnie zaliczane sg jako nowe usprawnienia.
Taki system nie daje jasnego pogladu na rozwoj
usprawnien i racjonalizatorstwa, a raczej utrud-
nia orientacje oraz kontrole rzeczywistych po-
stepoéw racjonalizatorstwa.

Jest rzeczg charakterystyczng, ze Komisja
ogranicza sie tylko do zaopiniowania danego
wniosku, nie wnikajac w blizsze przyczyny
i zrodlo powstania pomystu. Gdyby cztonkowie
Komisji, jako wysoko kwalifikowani fachowcy,
blizej zainteresowali sie zgtoszonymi pomysta-
mi, gcjyby te wnioski zatatwili nie tylko od stro-
ny formalnej, ale poczuwali sie do obowigzku
pomocy fachowej robotnikom-nowatorom —
wowczas mozna by zaryzykowac twierdzenie,
ze racjonalizacja i nowatorstwo w naszych za-
ktadach przybratoby znacznie wieksze rozmiary.

Rozwdj wspo6izawodnictwa i racjonalizator-
stwa podnosi wydajno$¢ pracy, obniza koszty
wiasne, podnosi dochéd narodowy, bogaci spo-
teczenstwo.

Tow. Stalin, na pierwszej Wszeehzwigzkowej
Naradzie Stachanowcéw, 17 listopada 1935 roku,
powiedziat: ,,Rueh Stachanowski, jako wyraz
nowych, wyzszych norm technicznych, stanowi
wzdér wysokiej wydajnos$ci pracy, ktérg da¢ mo-
ze jedynie socjalizm, a ktorej nie moze dac¢ ka-
pitalizm*.

Dlaczego kapitalizm obalit i przezwyciezyt
feudalizm?

Dlatego, ze stworzyt wyzsze normy wydajno-
Sci pracy, umozliwit spoteczenstwu otrzymywa-
nie bez poréwnania wiekszej ilosci produktow,
niz to byto w ustroju feudalnym, dlatego, ze
uczynit spoteczenstwo bogatszym.

Dlaczego socjalizm moze, musi zwyciezy¢
i bezwzglednie zwyciezy kapitalistyczny system
gospodarki?
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Dlatego, ze moze da¢ wyzsze wzory pracy,
wyzszg wydajnos$¢ pracy, niz kapitalistyczny
system gospodarki. Dlatego, ze moze dac¢ spote-
czenstwu wiecej produktéw i moze uczyni¢ spo-
teczenstwo bogatszym, niz kapitalistyczny sy-
stem gospodarki.

Z tego wynika, ze chcac podnie$¢ stope zycio-
wg mas pracujgcych, musimy stworzy¢ wyzsze
wzory pracy, uzyskaé¢ jej wyzsza wydajnos¢,
wytworzy¢é wiecej produktéw, wyrobi¢ w kla-
sie pracujgcej $wiadomos$¢ obowigzku przestrze-
gania socjalistycznej dyscypliny pracy, koniecz-
no$¢ przyczyniania sie do dalszego rozwoju
wspoéizawodnictwa i racjonalizatorstwa.

Azeby tego dokonaé, jest rzeczg nieodzowna,
aby nasi inzynierowie i technicy przyszli z wy-
dajng pomocg fachowg klasie robotniczej nasze-

Mgr inz. Alojzy Kofutla
Opole

go przemystu przy opracowaniu nowych norm
pracy, dla utatwienia przejScia na system akor-
dowy, na agregatach produkcyjnych i warszta-
tach mechanicznych.

Przez potaczenie sumy wiadomosci i doswiad-
czen fachowych inzynieréow i technikéw z du-
zym doswiadczeniem naszych robotnikbw, po-
trafimy usprawni¢ i podnies¢ nasza produkcje,
a tym samym utatwimy naszym zaktadom wy-
konanie planu produkcyjnego.

Tylko przez Scista wspotprace inzynierow
i technikéw z robotnikami — potrafimy poko-
na¢ trudnosci i problemy, ktoére stojg przed na-
mi, potrafimy zwyciesko wykona¢ Plan 6-letni,
Plan, od ktérego realizacji zalezy rozw6j i do-
brobyt naszego spoteczenstwa.

Jak dalece ciezar litra klinkru moze byC¢ miarg jakosci
cementu

Wtasnosci cementu zalezg Scisle od stopnia
wypatu klinkru. Z tego to powodu konieczna
jest ciggta kotrota temperatury wypatu. Do me-
tod oznaczajacych stopien wypatu naleza:

1. oznaczenie czesci nierozpuszczalnych,

2. oznaczenie wolnego CaO w klinkrze,

3. oznaczenie ciezaru litra klinkru

4. oznaczenie % zawarto$ci S i SO,,

5. stosowanie pomiaru statej dielektrycznej.

Metoda pierwsza nie wykazuje wyraznych
roznic dla klinkrow o ciezarze litra wahajgcym
sie od 1,1 do 1,6 kg.

Przy metodzie drugiej, czas trwania,proby
wynosi 6 godzin, a wiec nie nadaje sie ona do
kontroli biezgcej produkcji. Poza tym, podobnie
zresztg jak poprzednia, nie r6zniczkuje klinkru
przepalonego od normalnego.

Metoda trzecia jest szybka. Osiggalna przy jej
stosowaniu doktadnos$¢ pomiaréw wynosi 0,5 %.
Ta metoda zostanie omowiona w niniejszych
rozwazaniach.

Metoda czwarta stosowana jest przy surow-
cach o duzej procentowej zawartosci siarcza-
now.

| wreszcie metoda pigta — réwniez szybka
i doktadna, nie znajduje u nas zastosowania
z powodu braku aparatury do przeprowadzania
tych pomiaréw.

Korzystam z metody Anselma, oznaczajgc
stopien wypatu ciezarem litra klinkru. Metoda
ta, cho¢ bardzo prosta, okazuje sie w praktyce
bardzo wygodng i calkowicie wystarczajgca.
Klinkier, ochtodzony do 20°C, przesiewamy
przez sita i wazymy tylko frakcje 3—7 mm.
Jednak ciezarem litra nie jesteSmy w stanie
catkowicie identyfikowaé¢ dobroci klinkru. Jest
on jedynie rzeczywista miarg stopnia wypatu.
Stopien wypatu bowiem nie jest wytgcznym
czynnikiem, wptywajacym na jako$¢ cementu.
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W plyw posiadajg réwniez: sktad chemiczny su-
rowca, dodatki obce i stopien zmielenia.

Praktycznie moze sie zdarzy¢, ze szlam o roz-
nej zawartosci CaO, moze by¢ wypalony do te-
go samego ciezaru litra klinkru; wynika stad,
ze stopien wypatu nie moze wtedy by¢ miarg
jakosci klinkru.

Mimo tych zastrzezeh, mozna w szczegdlnym
wypadku ciezar litra klinkru uwaza¢ jako miare
jego jakosci, a mianowicie: przy stworzeniu ta-
kich warunkéw, w ktérych sktad chemiczny
szlamu, dodatek gipsu, oraz stopien zmielenia
sg wielkoscig stalg. Nie stoimy w tym szczegdl-
nym wypadku w kolizji z rzeczywisto$cig, gdyz
przy produkciji ciagtej wyzej wspomniane para-
metry w krotkich okresach czasu nie ulegaja
wahaniom.

Podkresli¢ nalezy, ze omawiana metoda znaj-
duje zastosowanie do blizszego okreslenia stop-
nia wypalania klinkru, ktéry nie budzi zastrze-
zen swoim zewnetrznym wygladem i nie moze
by¢ na oko zakwalifikowany jako niedopat lub
materiat przepalony.

Porowato$¢ klinkru i wielko$¢ jego ziarn po-
wodujg, ze liczbowe wyniki omawianej metody
nie sg w prostym stosunku do ciezaru wtasci-
wego. Dlatego tez metoda ta nie rosci sobie pre-
tensji do Scistych podstaw teoretycznych; po-
mimo to jest ona cennym narzedziem w reku
chemika-ruchowca i oddziatu kontroli technicz-
nej.

CZESC DOSWIADCZALNA

Proby wykonane przy piecu obrotowym fir-
my Krupp o nastepujacych danych: rok budo-
wy 1928, O 3,3 m, dlugos$¢ 53,8 m, kat nachy-
lenia 4°, wydajnos$¢ 320 t/dobe.

Klinkier pobierano z gtownicy pieca, w od-
stepach czasu 1-ej godziny, w ilosci 8 kg klin-



kru, o ziarnisto$ci 3—7 mm po przesianiu. Ziar-
no spadato sitg ciezkosci do naczynia o pojem-
nosci 1 litra. Przy pomocy precika, bez uzycia
nacisku, wyréwnujemy powierzchnie klinkru
z gorng krawedzig naczynia. Zwazona zawar-
tos¢ stanowi ciezar 1 litra klinkru w temperatu-
rze 20° C. Doktadnos$¢ pomiaru, przy zachowa-
niu wyzej wymienionych warunkéw, moze osig-
gnac¢ 0,5%.

Fot. nr. 1

Jako ciezar 1 litra klinkru wzieto $rednig
z trzech pomiaré6w wagowych tego samego
klinkru. Probke o powtarzajacym sie ciezarze
1 litra od rzucano. Zestawienie pobranych pro-
bek przedstawia tabela nr. 1.

Tabela nr 1

L. p. Ciezary litra'klinkru S"rt}e(;nikfi:ir?kzrir

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
Zatozenia:

1. pomigt surowca constans,
2. sklad chemiczny szlamu constans,
3. dodatek gipsu constans.

Zaktadamy, ze wytrzymato$¢ cementu bedzie
funkcja stopnia wypatu, a wiec tym samym
funkcjg ciezaru litra klinkru.

Czy rzeczywiscie pomigt surowca jest con-
stans? — Zbiornik o pojemnos$ci 230 m3jest wy-
petniony szlamem. Przed podaniem szlamu na
piec, miesza sie go powietrzem sprezonym pod
ciSnieniem 6 atm. przez okres 30 minut. Fakt
ten upowaznia nas do twierdzenia, ze, z dosta-
teczng dla potrzeb praktyki doktadnoscia, otrzy-
mujemy surowiec o jednolitym w catej masie

stopniu przemiatu i jednorodnym, statym skia-
dzie chemicznym.

Pomigt szlamu uzytego do doswiadczen wy-
gladat nastepujgco:

sito 900 4900 oczek/cm?2
pozostatosé 1,7 7,0%

Gips dozowano do poszczegdllnych préb, po
odwazeniu na wadze laboratoryjnej technicznej.
Dodawano 4% CaSO.,.2H2 tak, ze po uwzgled-
nieniu 0,22% SOaz klinkru, procentowa zawar-
tos¢ SO:; w cemencie wynosita 2,31%.

Pobrany klinkier poddano zmieleniu w miyn-
ku laboratoryjnym, przyjmujac jako wskaznik
nierowny czas mielenia dla klinkréw o ré6znym
ciezarze litra, lecz jednakowy stopien zmiele-
nia. Uczyniono to dlatego, ze klinkier o r6znym
ciezarze posiada rézng twardos$¢, na skutek
mniejszej lub wiekszej zawartosci fazy zeszklo-
nej. Z tego powodu, przy tym samym czasie
mielenia réznych klinkrow, mielibySmy rozny
stopien zmielenia, co odbitoby sie na wtasno-
Sciach wytrzymatosciowych badanych préb.

Pomigt klinkru w miynku laboratoryjnym
przedstawia sie nastepujgco:

Tabela nr 2

Nr prébki Poz.o.sta}oéé Poz.os.ta}ogc'
na sicie 900% na sicie 4900

! 0,7 4,4

2 08 4,4

3 , 08 42

4 0.8 4,3

> 08 45

6 0.7 4,4

! 038 43

8 0.7 4,4

Tak wysoki pomigt wplynat dodatnio na wy-
trzymatosci poczatkowe badanych préb.

Sktad chemiczny klinkru:

.Strata prazenia 0,57%
Czesci nierozpuszcz. 0,18%
Sio,, 19,56%
Fe.O; 3,10%
Al,O;; 6,98%
CaO 67,44%
MgO 1,30%
S0O1 0,22%
Reszta nieoznacz. 0,65%

100,00%

Z kolei przystgpiono do badania czasu wig-
zania, statosci, objetosci i wytrzymatosci na zgi-
nanie i $ciskanie, zgodnie z obowigzujacyminor-
mami PN/B-202 i PN/B-204. Proby odpowiadaly
normom.

Préoby wytrzymalosciowe, wykonane zgodnie
z obowigzujagcymi normami, wykazaly wartosci,
przedstawione w tabelach nr. 3 i nr. 4 oraz
w dwoéch wykresach nr. 1i nr. 2.
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OMOWIENIE WYNIKOW

Jak z obu wykres6w wynika, wszystkie 8 pro-
bek, o ciezarze litra klinkru od 1535— 1702 g,
swymi wilasno$ciami wytrzymatosciowymi od-

wiadajg normom..

Ciezar litra

klinkru
1 1602
2 1610
3 1615
4 1575
5 1640
6 1701
7 1535
8 1635

Widoczna jest jednak wyrazna zalezno$¢ mie-
dzy ciezarem litra klinkru a wytrzymatoscia ce-
mentu. W pewnym zakresie ciezaréw litra klin-

53,3
556
56,8

533
52.1
568

51.5
55.6
53,8

498
526
53,8

48,0
48,5
49,8

45.0
46,2
42.0

51.0
50"3
48.0

49 8
48 6
46,8

kru, wytrzymatosci

Jest to zakres od 1575— 1640 ¢/1.

Ciekawy jest stosunkowo silny spadek cech
wytrzymatosciowych w zakresie 1630— 1645 g,
a wiec w stosunkowo malym interwale. Zazna-

WYTRZYMALOSC

dniach

Sr.

Sr.

Sr.

55,3

54,2

. 537

. 52,2

. 48,8

. 44,4

49,8

. 48,4

i

N A

7 dniach

66,1
66,7
62,0

68,5
64,0
67.4

61,9
69,0
63,8

59,1
65.0
65,5

57.3
58,5
59,7

57,9
59.7
56.8
61,5
57,9
60,0

61,0
63,5
60.3

Sr.

Sr.

Sr.

64,9

. 655

. 64,9

. 652

. 58,5

58,1

. 59,8

61,6

ZGINANIE

72,4
72,0
77,6

72,0
76 6
72,8

72.0
72,4
73.0

68,0
69.0
73.0

61.5
65.0
63.0

61,5
58.0
60.0

63.0
65.0
65.0

65.0
68.0
67,5

Wykres nr. 2
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Sr.

Sr.

Sr.

Sr.

osiggaja swoje optimum.

Tabela ur 3

PO:

dniach

. 74,0

74,0

. 72,5

. 70,0

63,5

60,0

. 645

66,5

czy¢ nalezy, ze w tym wypadku wcale nie ma-
my jeszcze do czynienia z klinkrem przepalo-
nym; okreslamy go jedynie jako klinkier ostro



wypalony. Ro6znice w wytrzymatoscigch z bie-
giem czasu tagodniejg, a wiec po 28 dniach nie
sg tak drastyczne jak po 3 dniach. Ciekawe sg
wysokie wytrzymatosci poczatkowe. Tlumaczy
sie to stosunkowo wysokim stopniem zmielenia,

Ciezar litra
klinkru 3 dniach

264 250 251
1 1602 264 250 257
Sr. 256

258 264 267
2 1610 258 257 264
sr. 261

264 264 264
3 1615 271 264 264
Sr. 265

229 257 250
4 1575 236 257 236
Sr. 244

229 214 221
5 1640 229 221 229
Sr. 224

221 214 207
6 1701 221 214 221
sr. 216

250 250 250
7 1635 243 250 250
sr. 249

236 236 243
8 1535 236 243 243
Sr. 240

jaki osiagamy w miynku laboratoryjnym. Wia-
domo za$, ze stopien zmielenia wpltywa korzyst-
nie na wytrzymatosci poczatkowe.

Reasumujac wyniki badan i traktujac wy-
trzymatos¢ cementu jako funkcje stopnia wy-
patu, przy zatozeniach jakie na poczatku zrobi-
liSmy, mozemy powiedzieé¢, ze zaleznos¢ taka
istnieje. Miarg stopnia wypalu bedzie wtedy
ciezar 1 litra klinkru. Mozna wiec i nalezy piec
cementowy tak prowadzi¢, by otrzymac¢ klin-
kier gwarantujgcy nam optimum wytrzyma-
tosci.

OMOWIENIE ZDJEC MIKROSKOPOWYCH
KLINKRU

Na poczatku oméwimy zdjecie mikroskopowe
(fot. nr. 2) prébek klinkru nr. 8 i nr. 6, o cieza-
rze litra 1535 i 1701 g.

Wyraznie rozrézniamy niejednakowy wy-
glad zewnetrzny klinkru w obydwo6ch prébkach.
Kolor prébki nr. 8 jest bardziej szary, anizeli
probki nr. 6. Klinkier z probki nr. 8 posiada
wyglad bardziej nierbwny, o ostrych krawe-

dziach, podczas gdy klinkier probki nr. 6 ma
ksztait zblizony do kuleczek. Fakt ten ttumaczy
sie rézng temperaturg wypatu obu probek.
Probka nr. 8 znajduje sie — jak wynika z wy-
kresbw —mprzed zakresem wypatu, gwarantu-

Tabela nr 4

WYTRZYMALOSC NA SCISKANIE PO:

7 dniach 28 dniach
371 368 372 408 410 414
369 367 373 408 412 418
$r. 370 Sr. 410
380 375 380 420 416 418
373 365 388 420 416 418
sr. 377 Sr. 410
380 380 365 415 420 416
382 375 373 415 420 416
$r. 376 Sr. 417
357 343 236 378 388 383
350 357 336 378 383 388
$r. 349 $r. 383
265 357 343 382 400 386
357 350 343 388 394 390
Sr. 341 Sr. 390
329 321 321 352 348 344
343 329 307 352 348 344
$r. 325 Sr. 348
353 370 357 392 398 400
353 370 353 400 404 406
$r. 360 Sr. 400
318 314 303 355 340 355
314 312 300 355 347 348
Sr. 310 $r. 350

jacym optimum wytrzymatos$ci, podczas gdy
probka nr. 6, bardzo ostro wypalona, stoi poza
optimum wypatu. Posiada ona wiecej fazy ze-

Prébka nr. 8 Fot nr 2 Probka nr. 6

szklonej, co w konsekwencji zmniejsza jej wia-
snosci wytrzymatosciowe.

Prébki, nr. 6 i nr. 8 badano pod mikroskopem,
w Swietle padajacym. Szlify sporzadzono z po-
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wierzchni grudki oraz przez jej przekroj. Préb-
ki trawiono 1%-wym alkoholowym roztworem
HC1. Z kazdej prébki sporzadzano dwa powiek-
szenia: jedno 125-krotne, a drugie 380-krotne.

Fot. nr. 3

Klinkier, ktorego ciezar 1 litra wynosi 1535 g,
posiada normalny skiad mineralogiczny.

Fot. nr. 4

Przewazajg krysztatu alitu obok znacznej ilo-
Sci belitu. Charakterystyczng jest budowa drab-
nokrystaliczna, uwarunkowana brakiem fazy
stopionej, bedacej nosnikiem dla krystalizacji
alitu i belitu.

Na fotografiinr. 4 wymiary krysztatbw w po-
rownaniu do probki o ciezarze litra 1701 g, o tym
samym powiekszeniu, sa o wiele mniejsze.

Jeszcze bardziej uwypukla sie mata ilos¢ no-
$nika, masy nadtopionej, oraz obce wktadki be-
litu w wiekszych krysztatach alitu. W miare
wzrostu temperatury wypatu, wktadki te zni-
kajg i na nastepnej fotografii ledwo mozna je
zauwazy¢ jeszcze w formie kropek w niektd-
rych krysztatach alitu. Czarne plamy, widoczne
na zdjeciu, to wgtebienia, powstate przez wy-
trawienie wolnego CaO kwasem solnym.

Na fotografii nr. 5 oprocz krystalicznego ali-
tu, przewazajgcego ilosciowo nad belitem, i po
siadajgcego wyrazne kontury krysztatéw, zau-
wazy¢ mozna,wielka ilos¢ fazy nadtopionej, no-
Snika dla alitu i belitu.
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Na fotografii nr. 6 widoczny jest nadmiar
masy nadtopionej (prawie zeszklonej), na ktéra
sklada sie gtownie celit; stanowi on dobry no-
$nik dla bardzo dobrze wykrystalizowanego ali-
tu. Dzieki wysokiej temperaturze wypatu, przy
ktérej nastepuje juz czeSciowe zeszklenie po-
wierzchni, posiadamy wysoki procent nosnika,
w ktdrym alit moze tatwo regularnie krystali-
zowaé. Zauwazymy prawie catkowity zanik
ziarn belitu.

Ro6znice strukturalne nie moga by¢ ujete ana-
lizg chemiczng, gdyz dla obu klinkrow skitad
chemiczny jest ten sam, a wiec teoretyczne obli-
czenie sktadnikow mineralnych bedzie to samo,
mimo ze w rzeczywistosci sktad mineralogiczny
jest zupetnie inny. Mozna wiec przy pomocy
obrazu mikroskopowego kontrolowa¢ jakos$¢
produktu, poznajgc stosunek alitu do reszty
masy.

Ciekawe sg spekania, rysy, ktére zauwazamy
na krysztatach alitu. Wedlug Tavasci i Careseto
(Zement, 1941) spekanie to spowodowane jest
jednoczesnym powstawaniem obok siebie kry-

Fot. nr. 6

sztalow celitu i alitu. W procesie powstawania
i wzrostu sasiadujgcych ze sobg krysztatéw, na-
lezacych do réznych' uktadéw krystalograficz-
nych, powstajg naprezenia wewnetrzne, powo-
dujace pekanie krysztatow. Przedstawione zdje-



cia mikroskopowe (Fot. nr.
wskazujg, ze:

1 W zakresie temperatur spiekania, mimo
siaiego SKiadu chemicznego, mogag powsta-
wacé rozne skiaay mineralogiczne, decydu-
jace o cecnach wytrzymaiosciowycn ce-
mentu.

2. W miare wzrostu temperatury wypatu
wzrasta procentowa zawartos¢ alitu.

Z wykresOw wyraznie mozna oznaczy¢ zakres
ciezaru litra klimtru, dajgcego najlepsze dane
wytrzymatosciowe. Wynosi on dla warunkéw
ujetycn poprzednio od 1580— 1650 g. W tych
okolicznos$ciach, stusznie mozna twierdzié¢, ze
wytrzymato$s¢ cementu jest funkcjg stopnia wy-
patu knnkru, mierzonego ciezarem litra klinkru,
o ile skiad chemiczny, pomigt i dodatek gipsu
nie ulegajg zmianom.

Nasuwajg sie jednak i zastrzezenia co do tej
metody. Wykonywanie pomiaru ciezaru litra
klinkru nie jest tatwe, mimo swej prostoty. Za-
lezy ono od takich czynnikéw jak:

1. Zakres ziarnistosci klinkru, ktory przy

omawianych badaniach, wynosi 3—7 mm
i, jak sie okazuje, jest zbyt wielki.

Wahania powstajg na skutek tego, ze, przy
uzyciu np. 3 kg klinkru do badania ciezaru
litra, przy kilkakrotnym powtdrzeniu pomiaru,
ziarna o wiekszej Srednicy zbierajg sie na po-
wierzchni, ziarna za$ o matej Srednicy tworzg
warstwe dolng. Dlatego przy uzyciu klinkru
0 ziarnisto$sci 3—7 mm nalezy ilos¢ badana na
ciezar kazdorazowo przed wsypywaniem do leja
dobrze wymieszaé. Wydaje mi sie, ze zakres
3— 7 mm jest stanowczo za duzy — powinien on
raczej wynosi¢ 3—5 mm, lub nawet 3—4 mm.

2. Miejsce i szybko$¢ wsypywania klinkru do
lejka. Od tego bowiem zalezy szybkos¢
spadku ziarna klinkru z lejka do garnka,
a wiec i uktadanie sie ziarenek w garnku.
W tym wypadku ziarno spadato swobodnie
na potowe $ciany bocznej lejka.

3. Odlegto$¢ gornej krawedzi garnka od wy-
lotu lejka. Garnek nie powinien by¢ zbyt
odlegty od wylotu lejka.

Czynniki 2. i 3. wptynety na wyniki powyz-
szej pracy i daly nieco za wysokie ciezary litra
klinkru. Uzyto jednak lejka znajdujacego sie
w laboratorium danej cementowni i przezna-
czonego do tych celéw, aby pomiary wszystkich
probek wykona¢ jednakowo.

3—6) wyraznie

WAGA 1 LITRA KLINKRU

METODA FABRYCZNA

Lp Nieosiany goracy Osiany 100°C
I 1600 1500
2 1550 1550
3 1590 1530
4 1575 1520
5 1630 1580
6 1670 1600
7 1560 1500
8 1535 1500

Absolutnie nie jest prawidlowym wykonanie
pomiaru w wypaaKacn gdy:

a. nasypuje st¢ KnnKier bez lejka, szufelkg
eto naczynia litrowego, a wiec Kazdorazowo
uzaiezma sie ciezar ntra od szyoKoscii wy-
sokosci spadajagcego ziarna;

b. oprocz ziarna osiewanego uzywa sie takze
kimtiru me osiewanego, biorgc oba ciezary
litra osobno, jako wskaznik stopnia wypatu
klinkru. Zaleznie od ziarnistosci ciezar
litra klikru bedzie sie wanai, jak sie oka-
zalo, w granicach do 200 gr na litr.

4. Temperatura klinkru. Klinkier wazony
w sposéb znormalizowany posiadat tempe-
rature 20° C, podczas gdy temperatura
klinkru wazonego na piecach waha sie od
kilkuset do kilkudziesieciu stopni, co po-
woduje ze metoda powyzsza jest niedosta-
teczna dla danych pomiaréw, a otrzymany
ciezar litra klinkru nie odzwierciedla nam
stopnia wypatu, lecz daje falszywy obraz
wypatu.

Jak przedstawiajg sie ciezary litra klinkru,
wazonego metodg stosowang w fabryce oraz
metodg znormalizowang przedstawia tabela
nr. 5

Z przedstawionych w niej wynikow widzimy,
ze brak jest jakiejkolwiek zaleznosci miedzy
pomiarami w trzech réznych warunkach, tym -
czasem zalezno$¢ taka musi istnie¢. Konieczne
jest wiec znormalizowanie pomiarow.

Lejek, znajdujgcy sie w cementowni, gdzie
przeprowadzono powyzsze badania nie odpowia-
da wymaganiom. Ziarno nie spada swobodnie do
garnka pomiarowego, lecz posiada znaczne przy-
spieszenie, co powoduje ubijanie sie ziaren,
a tym samym zwiekszenie sie ciezaru litra
klinkru. Lepiej bytoby moze zastosowaé réwnie
pochyta, po ktorej ziarno zsypywatoby sie, a na-
stepnie spadalo swobodnie do garnka. Kat po-
chylenia réwni pochytej powinien by¢ zaledwie
tak duzy, by pozwolit na swobodne zsuwanie
sie ziarna do garnka.

Znormalizowanie sposobu pomiaru ciezaru
litra klinkru w cementownictwie jest bardzo
wazne, o ile meteda ta ma ze skutkiem by¢ za-
stosowana. Nie mozna bowiem dopuscie, by pa-
lacz i pracownik oddzialu kontroli technicznej
w rézny sposob dokonywali badania tego same-
go klinkru, rzucajac z dowolnej wysokosci
z dowolng predkoscig i w dowolnej ilosci klin-

Tabela nr 5

SPOSOB ZNORMALIZOWANY

Osiany 20°C Srednia
1608 1597 1601 1602
1608 1616 1606 1610
1616 1614 1615 1615
1580 1570 1576 1575
1701 1698 1702 1701
1645 1637 1638 1640
1636 1632 1635 1635
1538 1532 1536 1535
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kier do garnka. Sposéb napetniania naczynia
klinkrem musi by¢ doktadnie ustalony i znorma-
lizowany, a przede wszystkim klinkier musi by¢
poprzednio osiany na sitach mozliwie 3 i 4 mm
O, a co najwyzej 3—5 mm O.

Mgr inz. Bolestaw Borek
Sosnowiec

O ile bedziemy te czynniki uwzgledniali, opi-
sana metoda moze by¢ w naszych zakltadach
stosowana z pozytkiem dla jakosci i r6wnomier-
nosci produkcji.

Energetyka fabryki cementu

Nowoczesna fabryka cementu jest zakiadem
przemystowym prawie w 100% zmechanizowa-
nym i zelektryfikowanym, gdzie cztowiek tylko
kieruje pracg maszyn i agregatow. Elektryfika-
cja urzadzen transportowych, wyladunku i za-
tadunku podnosi zuzycie energii elektrycznej,
ale réwnoczesnie wyzwala pracownika z ciez-
kiej pracy fizycznej.

W tych warunkach energia elektryczna
w nowoczesnej fabryce ‘cementu niepodzielnie
wciska sie do- wszystkich dziatbw produkcyj-
nych i pomocniczych i wszedzie zastepuje ciez-
ka prace miesni ludzkich.

Gtéwne energetyczne wskazniki techniczne
fabryki cementu wynoszg: zuzycie energii elek-
trycznej na tone wyprodukowanego cementu
100 kW h, zuzycie wegla na tone cementu 0,35—
0,40 tony o wartos$ci opatowej 5000— 5500 kcal.

Przy produkcji, ktéra w nowoczesnej fabryce
wynosi przecietnie — 300.000 ton cementu rocz-
nie, roczne zuzycie energii elektrycznej siega
30.000.000 kWh, przy zuzyciu mocy — 5500 kW.

Roczne zuzycie wegla, przy tej samej ilosci
produkowanego cementu, wynosi 120.000 ton,
o ile fabryka nie posiada wtasnej elektrowni
160.000 ton, o ile fabryka posiada wtasng elek-
trownie.

Jezeli przyjmiemy, ze produkcja cementu
w 1955 r. wyniesie 5.000.000 t, wéwczas roczne
zuzycie energii elektrycznej osiggnie 500.000.000
kWh i roczne zuzycie wegla 2.700.000 ton.

Nieracjonalne gospodarowanie takimi iloScia-
mi energii elektrycznej i wegla pocigga za sobg
duze straty, podczas gdy oszczedne gospodaro-
wanie moze da¢ duze zyski i wyzwoli¢ znaczne
ilosci energii i wegla, ktére moga by¢ zuzyte
do innych celéw.

Fakt ten powinien naktoni¢ kierownictwo fa-
bryk cementu do zajecia sie jak najpredzej bi-
lansami energetycznymi wszystkich proceséw
produkcyjnych i zwalczania wszystkich strat
energii elektrycznej i wegla, wynikajacych
z niedoceniania gospodarki energetycznej lub
z powodu braku fachowego personelu.

Hasto — energetyk, w kazdej nowoczesnej
fabryce — powinno by¢ nakazem wynikajgcym
z potrzeb Planu 6-letniego, ktérego realizacja
winna by¢ jednym z naczelnych zadan kierow-
nictwa fabryki.

GOSPODARKA OPALOWA

Nowoczesna fabryka cementu wypala Kklin-
kier ze szlamu w piecach obrotowych o wydaj-
nosci dobowej 300— 350 ton. Klinkier po prze-

34

mieleniu w specjalnych miynach z dodatkiem
3—4% gipsu daje cement portlandzki.

Piece obrotowe sg opalane pytem weglowym,
wprowadzanym do pieca specjalnymi palnikami
pytowymi dos¢ prostej konstrukcji. Potrzebny
pyt weglowy jest przygotowywany w specjal-
nych suszkach i mtynach weglowych i pneuma-
tycznie transportowany do pieca.

Palnik, umieszczony w glowicy pieca, daje
wysokg temperature, wynoszacag okoto 1500" C
w strefie spalania, dochodzacg do 1000 C
w strefie kalcynowania i do 500° C — w strefie
suszenia.

llos¢ kcal, potrzebna do suszenia szlamu, za-
lezy od zawartosci wilgoci w szlamie i moze
wahac¢ sie od 60 kcal/kg klinkru przy suchej me-
todzie, do 500 kcal/kg klinkru i znacznie wiecej
przy mokrej metodzie.

llos¢ kcal, potrzebna do kalcynowania i wy-
palania klinkru wynosi teoretycznie 420 kcal/kg
klinkru, a praktycznie moze wynosi¢ wiecej.
Przecietnie, w nowoczesnym piecu obrotowym
do wypalania klinkru przy procesie mokrym,
rozchéd ciepta wynosi 1500 kcal/kg klinkru,
a praktycznie wynosi w starych piecach 2000
kcal i wiecej.

Zmniejszenie wiec zuzycia wegla na wypala-
nie klinkru moze doj$¢ do 25%.

Dla osiggniecia tego nalezy gospodarke we-
glowg prowadzi¢ racjonalnie: przepisowe skta-
dowanie wegla, normalna zawarto$¢ popiotu
i wilgoci, drobny przemiatl zmniejszajg zuzycie
wegla na tone klinkru i tym samym dajg nor-
malng wydajnos$¢ pieca.

Minimalna mozliwa zawarto$¢ wilgoci w szla-
mie, odzyskiwanie ciepta, podgrzewanie po-
wietrza cieptem klinkru, zmniejszenie do mini-
mum strat promieniowania i konwekcyjnych —
wszystkie te czynniki bardzo zmniejszajg zuzy-
cie opatu; wymaga to modernizacji ruchu, insta-
lacji aparatébw pomiarowych i ciggtego kontro-
lowania bilansu energetycznego pieca obroto-
wego.

Znacznie lepiej wyglada bilans energetyczny
pieca obrotowego przy procesie suchym. W tym
wypadku oszczedza sie prawie cate ciepto, ktore
przy procesie mokrym zuzywa sie na suszenie
szlamu. Daje to oszczedno$¢ koto 450 kcallkg
klinkru. Ciepto gazu odlotowego o0 wysokiej
temperaturze odzyskuje sie w kottach paro-
wych wiasnej elektrowni do produkcji pary na-
pedzajgcej turbo-generatory, dajace energie
elektryczng dla fabryk cementu. Taka gospo-
darka energetyczna umozliwia ekonomiczne zu-



zytkowanie wegla, niezbednego do wypalania
klinkru, przez wykorzystanie ciepta do wytwa-
rzania energii elektrycznej, pokrywajacej za-
potrzebowanie catej fabryki. W ten sposéb za-
oszczedza sie okoto 25% wegla.

Réwniez poprzednie uwagi, co do przygoto-
wania wegla, zmniejszenia strat promieniowa-
nia i odzyskiwania ciepta, odnoszag sie do tego
wypadku, a wobec skojarzenia gospodarki ener-
getycznej elektrowni wilasnej z gospodarka
energetyczng piecow obrotowych, kontrola musi
by¢ czujniejsza.

Kociot do odzyskiwania ciepta gazéw odloto-
wych z piecow obrotowych rézni sie od typo-
wych kottéw wodnorurkowych, opalanych we-
glem, wiekszg powierzchnig ogrzewania.

Gazy odlotowe o temperaturze 600° C do
1.000" C, zaleznie od biegu pieca, kolejno prze-
chodzg przez szeregowo ustawione: przegrze-
wacz, kociot i podgrzewacz. Duzy op6r kotta dla
gazéw zmusza do instalowania za podgrzewa-
czem wielkich ekshaustoréw zasysajgcych gazy
z piecow obrotowych. Wielkie iloSci popiotu,
ktére niosg z sobg gazy odlotowe, bardzo zanie-
czyszczajg rury przegrzewacza, kotta i podgrze-
wacza, a nawet, dziatajgc jak piaskownice, szli-
fujg rury, co przyspiesza ich zuzycie. Oprécz
tego, duza zawarto$¢ popiolu w gazach (do
20 gr/m3 zmusza do instalowania specjalnych
filtrow elektrycznych, zmniejszajgcych zawar-
tos¢ pytu w gazach z 20 gr/m3do 0,1 gr/m3 Jest
to konieczne: z jednej strony,, zeby odzyskac
materiat, ktory moize by¢ wykorzystany w pie-
cu, z drugiej strony unika sie zanieczyszczenia
okolicy pytem.

Zaktad o produkcji rocznej cementu 300.000
ton, na dobe odzyskuje w filtrach elektrycznych
75 ton pytu, ktéry zanieczyszczatby okolice,
gdyby tych filtrow nie byto. Witasnosé tych fil-
trow polega na wytapywaniu pytu w polu elek-
trycznym o napieciu 50— 90000 V. (Rys. 1 daje
obraz strat cieplnych pieca obrotowego).

Rys. 1

GOSPODARKA ENERGETYCZNA
WEASNYCH ELEKTROWNI

W zaraniu swej elektryfikacji przemyst ce-
mentowy, tak u nas jak i zagranica, wyprzedzit
rozwoj elektrowni okregowych i sieci 'wysokie-
go napiecia. Duze zapotrzebowanie energii zmu-
sito do budowy wtasnych elektrowni. Totez pra-
wie wszystkie fabryki cementu, o ile nie bytly
usytuowane w poblizu elektrowni kopalnianych,
budowaly wiasne sitownie.

W obecnej chwili produkcja tych elektrowni
pokrywa 60% zapotrzebowania energii elek-
trycznej.

Sprawnos¢ cieplna starych elektrowni wyno-
si 10— 15% w poréwnaniu do 30% sprawnosci
elektrowni nowoczesnych. Wynika stad nakaz,
by w planach cementowni przewidziane byto
przestawienie sie, z chwilg rozbudowy elektrow-
ni, na pobieranie energii elektrycznej z sieci
energetycznej, a nie z wtasnych elektrowni,
gdyz da to gospodarce ogodlno-panstwowej duze
oszczednosci w zuzyciu wegla.

Poniewaz jednak jeszcze przez diuzszy okres
czasu, wobec deficytu energii elektrycznej, trze-
ba bedzie eksploatowa¢ witasne elektrownie, na-
lezy zracjonalizowac¢ ich gospodarke cieplng, co
tez moze da¢ duze oszczednosci zuzycia wegla.

Brak nalezycie zorganizowanej gospodarki
opatowej i wodnej moze znacznie zwiekszy¢ zu-
zycie wegla na kWh.

Duzy przesyp przez nieodpowiednie ruszty,
niezupetne spalanie wegla na skutek niedosta-
tecznego ciggu, zanieczyszczenie powierzchni
ogrzewalnej zewnatrz — popiotem, wewnatrz —
kamieniem kotlowym,- nieszczelno$¢ obmurza
kotta, zty stan przegrzewacza i podgrzewacza,
nieodpowiednie parametry pary zasilajgcej tur-
biny, zly stan uszczelnien labiryntowych i we-
glowych, nieodpowiednia préznia na skutek nie-
szczelnosci, zanieczyszczenie kondensatora, nie-
dostateczna ilos¢ woidy chtodzgcej, oto czynniki,
ktére moga podnies¢ zuzycie wegla o 50%,
i zmniejszy¢ wydajnos$¢ elektrowni, co w chwili
obecnej ma specjalne znaczenie.

Dla ilustracji strat cieplnych, ktére powoduje
nieracjonalna gospodarka podaje, ze:

spadek temperatury pary o 10° C zwieksza
zuzycie pary o 1,5%;

spadek cisnienia pary o 1 atm. zwieksza zu-
zycie pary o 1%;

wzrost temp. wody chtodzgcej o 1° C zwieksza
zuzycie pary o 1%,;

spadek prézni w kondensatorze o 1% zwiek-
sza zuzycie pary o 1,5%.

Warstwa popiotu na rurze kott. 4 mm2i war-
stwa kamienia kottowego w rurze kotlowej
grub. 15 m zmniejsza przewodno$¢ cieplna
przez Scianki rur prawie trzykrotnie.

Wynika stad, jak wielkie korzysci w gospo-
darce energetycznej daje racjonalna gospodarka
ruchowa. ih iirm

Uwagi o racjonalnym magazynowaniu wegla
musza by¢ uwzgledniane tak samo, jak to do-
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tyczyto magazynowania wegla do piecéw obro-
towych.
(Rys. 2 daje obraz strat cieplnych elektrowni).

GOSPODARKA ELEKTRYCZNA SItY
I SWIATLA

Mowigc o racjonalnym zuzywaniu wegla przy
produkcji energii elektrycznej, nie mozemy za-
pomnieé¢ o racjonalnej gospodarce elektrycznej.

Cementownia posiada specjalne agregaty, jak
miyny surowcowe i cementowe, ktérych spraw-
no$¢ energetyczna jest bardzo mata. Wielkie
masy mielnikbw muszg by¢ stale obracane.
Waga mielnika jest kilkakrotnie wieksza od wa-
gi materialu mielonego. Sprawno$¢ energetycz-
na mielenia jest bardzo mata w zwigzku z obec-
nym stanem przemiatu, ale moze jeszcze sie
obnizy¢, jezeli nie bedzie sie pilnowato racjo-
nalnej pracy mlynéw, nie uzupetniato we wta-
Sciwym czasie mielnikow, nie sprawdzalo ja-
kosci przemiatu.

Wielka roznorodno$¢ agregatow i maszyn,
stosowanych w fabryce cementu wymaga: do-
stosowania napedu elektrycznego do warun-
kow lokalnych, stosowania ekonomicznych, nor-
malno-obrotowych silnikdw, oszczednego regu-
lowania obrotow agregatéw, mozliwie wieksze-
go stosowania silnikéw krétkozwartych, stoso-
wania, w razie potrzeby, do poprawy wspdiczyn-
nika mocy kompensatoréw lub kondensatorow
statycznych, pilnowania aby silniki zasilane
bylty normalnymi napieciami. Moce transforma-
torow winny odpowiada¢ zapotrzebowaniu,
przekroje kabli i przewodéw winny gwaranto-
wacé dopuszczalng strate mocy, oSwietlenie win-
no by¢ tak zaprojektowane by, przy najmniej-
szym zuzyciu energii elektrycznej, dawato naj-
lepszy efekt Swietlny, odpowiedni do procesow
produkcyjnych.

Specjalnego znaczenia, w obecnym okresie
deficytu energii elektrycznej, nabiera sprawa
rownomiernego rozkiadu obciagzenia i mozliwie
najlepszego wykorzystania wiekszych mozliwo-
Sci energetycznych w godzinach nocnych.

Racjonalna gospodarka elektryczna moze daé
duze oszczednosci energii elektrycznej i jeszcze
wieksze oszczednosci finansowe. Nieracjonalna,
chaotyczna gospodarka niepotrzebnie marnuje
energie elektryczng i moze o 50% i wiecej pod-
nies¢ koszty produkciji.

GOSPODARKA WODNA

Wode, jako jeden z rodzajow energii, stosuje
sie w fabryce cementu do réznych celéw: do
przygotowania szlamu, z ktérego sie wypala
klinkier, w ilosci do 40% wagi klinkru, do chto-
dzenia tozysk wielkich agregatéw, jak mityny,
piece obrotowe, do chtodzenia ptaszczy mitynéw
cementowych, do zasilania parowozow, dowo-
zacych surowiec z kamieniotomu i parowozow
manewrowych, do chiodzenia kompresorow.
Wielkie ilosci wody sa potrzebne dla kottowni
i turbinowni wiasnych elektrowni. Woda pitna,
woda do urzadzen sanitarnych i kanalizacyjnych
oraz do celow pozarowych musi by¢ rowniez za-
pewniona fabryce.
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W sumie, fabryka cementu o produkcji
300.000 ton rocznie, zuzywa 100 m: wody na go-
dzine, bez uwzglednienia potrzeb witasnej elek-
trowni i znacznie wiecej — z witasng eieKtro-w-
nig.

Woda uzywana do powyzszych celow winna
pokrywac¢ zapotrzebowanie fabryki cementu tak
ilosciowo-, jak réwniez jakosSciowo. Zbyt twarda
woda surowa, co ma miejsce najczesciej w fa-
brykach cementu, wymaga odpowiedniego jej
preparowania w réznego rodzaju wo-dooczy-
szczaczach, bez czego szybko niszczg sie rury
kottow elektrowni, rury parowozéw, rury kom-
presoréw, rury kondensatoréw, co oczywiscie
powoduje wielkie straty.

Brak wody czesto powoduje niemoznos$¢ przy-
gotowania dostatecznej ilosci szlamu, -co w kon-
sekwencji prowadzi do ograniczenia pracy pie-
cow obrotowych, a w elektrowniach—do mniej-
szej produkcji energii elektrycznej, nigdy nie
posiadanej w nadmiarze.

Odcinek wody gospodarki energetycznej naj-
wiecej jest zaniedbany w fabrykach cementu,
poniewaz nikt sie nim nie zajmuje. Stan ten wy-
maga radykalnej zmiany.

GOSPODARKA POWIETRZNA

Wreszcie -ostatnim -rodzajem energii", uzywa-
nej w fabryce cementu, jest -powietrze. Fowie-
trze sprezone stosuje sie do roznycn celow: do
wiercenia otworéw przy ,strzelaniu® kamienia
w kamieniotomach, do mieszania szlamu, do
transportdw pneumatycznych pytu weglowego
i cementu, ao pompowania wo-cty w pompach
.Mamut“. Zaleznie od celu, do jakiego uzywa
sie powietrza, jego cisnienie waha sie od 3 do
7 atm., a wydajnos¢ kompresoréow od kilku do
kilkudziesieciu mtr.jmin. Og6lne zuzycie po-
wietrza wynosi 100 mtrdjmm.

Pomimo swej waznosci gospodarka powietrz-
na, tak samo jak gospodarka wodna, jest bar-
dzo czesto zaniedbana, czesto wystepujg braki
powietrza, co hamuje produkcje. Bilansem po-
wietrznym jak i bilansem wodnym, nikt sie
w cementowni nie zajmuje, a datoby to napew-
no oszczednosci, a najwazniejsze — uchronito-
by fabryke od strat, czesto bardzo duzych.

W ostatecznej poistaei, racjonalna gospodarka
energetyczna sprowadza sie do witasciwego zu-
zywania kalorii i kilowatgodzin. Bez racjonalnej
kontroli, bez przyrzagdéw pomiarowych, bez bi-
lanséw oraz bez pracownika, ktory potrafitby je
sporzadza¢, nie mozna osiggng¢ tych oszczed-
nosci, ktére powyzej zostaty omdéwione.

Ostatnie zarzadzenia P. K. P. G. napewno
przyspieszg modernizacje i racjonalizacje go-
spodarki energetycznej, co w wyniku da duze
oszczednosci, ktdre przyczynia sie do wykona-
nia Planu Szescioletniego.

Niniejszy artykut nie wyczerpuje, oczywiscie,
poruszonych zagadnien, ma on na celu zwréce-
nie uwagi na, tak czesto, niedoceniane i zanied-
bane odcinki pracy w naszych zaktadach.
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Wptyw roznych zwigzkdw chemicznych, zwlaszcza odmian
siarczanOw wapnia na wilasnosci cementow

(Dokonczenie)

Poniewaz hamujgce dziatanie réznych rozpu-
szczalnych soli wapniowych polega na powsta-
waniu z nich i glinianéw tréjwapniowych kom-
pleks6w trudno rozpuszczalnych, powstaje py-
tanie, jakie dziatanie w ogéle wywierajg na pro-
ces wigzania chemikalia strgcajgce zwigzki gli-
nowe.

Na zasadzie zbadanych zwigzkow okazuje sie,
ze jedne z nich wigzania cementow przediuzaja,
drugie natomiast silnie hamuja.

Pierwsza grupa zwigzkéw wykazuje przy
wiekszej koncentracji przerzucanie z wolnego
wigzania na szybie i nazwana zostata przez For-
sena grupga weglanu sodu. Do niej nalezy soda
i. szkto wodne. i

Soda dziata stabiej i poczatek wigzania wy-
nosi nieco ponad '/s godz.; szklo wodne dziata
silniej na przediuzenie poczatku wigzania; wy-
nosi ono, przy dodatku okoto 2% szkta wodnego,
nieco ponad 1 godzine. (Przebieg procesu wigza-
nia z dodatkiem sody i szkla wodnego ilustruje
rysunek nr. 1).

Zarobione z tymi zwalniatzami portlandce-
menty niewiele réznig sie przy wigzaniu od re-
gulowanych dodatkiem gipsu, lecz zaczyny sa

Rys. nr. 1

bardziej gtadkie i plastyczniejsze. Zjawisko
przerzucania w tej grupie podobne jest do do
grupy CaCL.

Druga grupe zwatniaczy strgcajacych zwigzki
glinowe nazwano grupg dwuweglanu sodu.
Zwigzki nalezace do tej grupy zdajg sie psuc
cement, gdyz przediuzajg poczatki wigzan do
kilku dni i tworzg do$¢ miekkie probki. Zwal-
niacze tej grupy, do ktérej nalezg zbadane sole
(CH,c00)_.ca, NsB4Q7 (NH.RCO , Na.PO,,

KHCCb, NH”F i prawdopodobnie jeszcze wiele
innych, przedluzajg czas wigzania cementow
proporcjonalnie do ich ilosci tj. im wiecej do-
datku, tym dluzszy czas wigzania (rys. nr. 2).

Zdarzajg sie czasami wypadki, zwlaszcza
w fabrykach chemicznych wyrabiajgcych sole
nalezgce do tej grupy, ze cementy normalnie
wigzace zarobione wodg zanieczyszczong przy-

Rys. nr. 2

padkowo tymi solami, po kilku dniach sa je-
szcze miekkie i wzbudzajg podejrzenie, ze ce-
ment uzyty jest zly, pozbawiony witasciwosci
wigzania. Tymczasem po sprawdzeniu w labo-
ratorium cement okazuje sie zupetnie normal-
nie wigzacym.

Do substancji hamujgcych wigzanie i tward-
nienie portlandcementu, tj. psujacych wtasciwie
cement naleza, procz soli grupy NaHCOj( takze
rozktadowe gnilne substancje pochodzenia ro-
slinnego i zwierzecego oraz pewne bakterie
i mikroorganizmy znajdujgce sie w glebie a cza-
sami w piaskach i zwirach. Dlatego wskazane
jest w wypadkach watpliwych co do jakosci

.wody, piaskow i zwir6w przeprowadzaé¢ uprzed-

nio badania przez sporzgdzanie prébek betono-
wych w formie beleczek lub cegietek i obserwo-
waé na nich przebieg wigzania i twardnienia
w warunkach zblizonych dé tych jakie przewi-
duje sie ha budowie.

Dziatanie soli rozpuszczalnych tj. elektroli-
tow w ilosciach nieznacznych (ponizej 2%) na
zwalnianie procesu wigzania cementu polega na



wigzaniu sie ich z glinianami tréjwapniowymi
w kompleksy, z ktdrych nizej podane zostaly
wyodrebnione i zanalizowane:

3Ca0O . AL,0,.3CaS0O, + 30 H.O — Candlot —

Tonind. Zeitg. — 1892 r. — str. 891,
3Ca0O .AL03.CaS04+ 12 H.O — Michae-
lis — Tonind. Zeitg. — 1892 r. — str. 105,

3Ca0 .ALOa.CaCl2+ 10 H;0,

3Ca0 .ALOs.Ca(NOy)2+ 10 HD,

CaO .A1203.CaS04+ 10 HO® — Rebuffat —
Tonind. Zeitg. — 1902 r. — str. 1794,

3Ca0O .AL03.Ca(OH)2+ 11 H+) — Le Cha-
telier — Tonind. Zeitg. 1892 r. — str. 1032.

Z powodu analogicznego sktadu i jednakowej
formy krystalicznej zostat tutaj wiaczony gli-
nian czterowapniowy Le Chatelier'a. Przez po-
wstawanie komplekséw trudno rozpuszczalnych
zmniejsza sie ilos¢ zoléw glinowych, ktérych
koncentracja jest niedostateczna dla odbycia sie
szybkiej koagulacji i powstawania zelu ($cina-
nia), a zaleznie od tego szybkiego wigzania.

Po przekroczeniu jednak dodatku elektroli-
tow poza pewne granice, kompleksy nierozpu-
szczalne w stabych roztworach elektrolitow,
atatwiej rozpuszczalne w stezonych, przechodza
do roztworéw w formie zoléw, kt6re pod dziata-
niem nadmiaru elektrolitdw natychmiast koa-
gulujg w zele, powodujgc szybkie wigzania.

Proces wiec pierwszy jest czysto chemiczny,
drugi zas koloidalny, a koncowym przejawem
obydwéch procesdw jest krystalizacja.

Elektrolity moga jednak przejawia¢, zwia-
szcza w wiekszych koncentracjach, dziatanie
wprost, odwrotne tj. przeprowadzajac czastki
zelu w zole peptyzowaé je i hamowacé przez to
proces wigzania i twardnienia portlandcemen-
tow jak np. sole grupy NaHCO03

Hamujgce dziatanie na wigzanie i twardnie-
nie portlandcementéw substancji organicznych,
gnilnych pochodzenia roslinnego lub zwierzece-
go, jak réwniez pewnych bakterii i drobnoustro-
jow polega prawdopodobnie réwniez na pepty-
zacji zelow w zole.

Interesujacym rezerwuarem wody zawierajg-
cej namut, sktadajgcy sie z planktonu zawiera-
jacego zgnite substancje roslinne i zwierzece
a takze bakterie i mikroorganizmy peptyzujace,
jest Zalew Szczecinski. Poktady tego namutu
o0 barwie ciemnozielonej dochodzg w niektérych
miejscach do 2-ch metréw grubosci i w gornych
swych warstwach stanowig doskonaty nawoz,
a w dolnych w skutek zawarto$ci zwigzkéw
siarkowych nie nadajg sie dla rolnictwa. Namut
ten, jako podstawowy sktadnik wszelkich waéd
stojacych i Sciekowych, zazwyczaj tak szkodli-
wych dla cementéw, badany jest obecnie w la-
boratorium cementowni ,Stotczyn“ pod wzgle-
dem wplywu jego na wiasnosci cementéw port-
landzkich i hutniczych a takze pod wzgledem
iego dziatania na stwardniatle zaprawy cemen-
towe.

Sposoby spraiudzania prostolinioirosci osi
| reguloiuanie piecéuj obrotoujych

Korpus pieca obrotowego mozna rozpatrywac
jako belke swobodnie lezacg na podporach,
z rGwnomiernie roztozonym obcigzeniem wywo-
tanym ciezarem plaszcza, wymuréwki i mate-
riatu wypalanego i z obcigzeniem skupionym
ciezaru pierscieni tocznych, wiehca zebatego,
chtodnikow itp.

Przy duzych dtugosciach piecow, dochodza-
cych w nowoczesnych konstrukcjach do 150 m,
i duzej ilosci podpdr (do dziewieciu), utrzymanie
prostoliniowosci pieca napotyka na znaczne
trudnosci techniczne. Nie mniej prostoliniowos$¢
geometrycznej osi piecow jest podstawowym
i koniecznym warunkiem prawidtowej jego pra-
cy. Odchylenia osi od linii prostej nie moga
przekracza¢ 3—5 mm.

Gtéwne przyczyny, wywotujgce znieksztalce-
nie geometrycznej osi prawidtowo zmontowane-
go pieca obrotowego w czasie jego eksploatacii,
sa nastepujace:

1. nier6bwnomierne osiadanie fundamentow,

2. niejednakowe zuzycie czesci $cierajgcych

sie na poszczegdlnych podporach,

3. nieprawidlowe ustawienie rolek,

4. nagte zatrzymanie pracujgcego pieca i nie-

obracanie go nastepnie co 15—20 minut
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0o 180° az do momentu catkowitego osty-
gniecia,

5. utrzymanie w ruchu pieca z uszkodzong
wymuréwka, czyli z tzw. ,plamami" na
ptaszczu i ,zaszlakowywanie plam*.

Znieksztalcenie osi pieca powoduje z kolei:

1. szybsze niszczenie sie wymurowki, ktéra
podczas obrotu pieca doznaje na przemian
naprezen $ciskajgcych i rozciggajacych;
szczegOlnie wyraznie zjawisko niszczenia
wymuréowki wystepuje wéwczas, gdy znie-
ksztatcenie pieca wypada pod pierscieniem
tocznym;

2. rozluznianie sie nitbw na szwach poprzecz-
nych ptaszcza pieca i urywanie sie gtowek
nitow;

3. nierbwnomierne roztozenie obcigzenia na
rolki toczne, co powoduje pekanie czopow
u tych rolek itp.

PROSTOLINIOWOSC PIECA
W PLASZCZYZNIE POZIOMEJ

Prostoliniowo$¢ pieca w ptaszczyznie pozio-
mej sprawdza sie przy pomocy cienkiego drutu*
stalowego, rozpietego wzdtuz pieca, rownolegle



do jego osi. Drut umieszcza sie mozliwie blisko
pierscieni tocznych i nieco ponizej S$rodkéw
pierwszego i ostatniego pierscienia (rys. 1).

rfT »

ta -

Rys. nr.

Drut powinien by¢ tak rozpiety, aby odle-
glos¢ A j— A3 przy czym przyjmuje sie, ze:

Ri— o % @
A5— — + a5

Jezeli przy tym warunku:
A, = A2= A,= A, = Ay

to oS w ptaszczyznie poziomej jest linig prosta.

Pomiary i obliczenia przy sprawdzaniu poto-
zenia osi pieca w plaszczyznie poziomej prze-
prowadza sie w nastepujgcy sposob:

mierzy sie najpierw Srednice wszystkich pier-
Scieni tocznych. W tym celu z poziomo ustawio-

Rys. nr.

nej na pierscieniu listewki (rys. 2) opuszcza sie
na cienkich drutach ciezarki i mierzy sie odle-
glos¢ miedzy drutami, ktére musza lekko do-
tykac¢ pierscienia. Dla sttumienia wahan ciezar-
kow, a wiec dla wyeliminowania przypadko-

wych btedéw pomiaru, ciezarki zanurza sie do
naczyn z olejem maszynowym. (Srednice pier-
Scienia mozna réwniez obliczy¢ z jego obwodu,

Drut

m z

1

zmierzonego przy pomocy tasmowej miarki sta-
lowej).

Nastepnie mierzy sie odlegto$¢ pomiedzy dru-
tem poziomym i drutami przewieszonymi przez
pierscienie. Pomiary dokonywane sga miarka
stalowg przy uzyciu drewnianej listwy. Listwa,
stuzgca za podpore dla miarki, ustawiana jest
przy pomocy poziomnicy na poziomie drutu
i prostopadle do niego. Wyniki pomiaréw dla
kazdej podpory notuje sie w ksigzce pomiarow.

Jezeli na ktorej$ z podpdr zostanie stwierdzo-
ne odchylenie, wéwczas podpore te nalezy prze-
sungé¢ o wielkos¢ tego odchylenia. Przesuwanie
podpdr nalezy jednak dokonywaé z rownocze-
snym uwzglednieniem wynikow uzyskanych
przy sprawdzaniu polozenia osi pieca w pta-
szczyznie pionowej.

PROSTOLINIOWOSC PIECA
W PLASZCZYZNIE PIONOWEJ

Prostoliniowo$¢ pieca w ptaszczyznie piono-
wej sprawdza sie rOéwniez przez zastosowanie
linii lub powierzchni pomocniczej, ktérymi mo-
ga "by¢: linia Swietlna, linia wizjera niwelatora
i tedolitu lub powierzchnia poziomu wody.

Od linii pomocniczej odmierza sie odlegtos¢
do powierzchni (gérnego punktu) kazdego pier-
Scienia tocznego i znajgc wymiary konstrukcyj-
ne pieca i jego poszczegolnych czesci, ustala sie,
czy $srodki wszystkich pierscieni lezg na jednej

3

linii prostej, inaczej moéwigc sprawdza sie czy
o$ pieca jest linig prosta.

Przy stosowaniu wyzej wymienionych sposo-
boéw sprawdzania osi pieca mozliwe sg dwa przy-
padki:
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1. linia pomocnicza jest pozioma (poziom wo-
dy, niwelator) (rys. 3 i 4);

2. linia pomocnicza jest pochyta (promien
Swietlny, teodolit, niwelator) (rys. 5 i 6).

Rozpatrzymy przypadek, kiedy linia pomoc-
nicza jest pozioma.
Kolejnos¢ pomiardéw i obliczen w tym przy-
padku jest nastepujgca:
1. tatg niwelatora lub skalg wodng mierzy
sie wielkosci: hl, h2 h3 h4i hs.
2. Mierzy sie $rednice- pierscieni: D4, D2 D .,
D, i D5i odlegtosci poziome pomiedzy ni-
mi: L,, L2 L3i Lj.
3. Oblicza sie wielkosci:

HISir
2
w ¥y
d2
B8 "3j -
°2
w"V -t
°2
H5 =V ~2~

4. Oblicza sie wielkosci:

h2=H? H5
h3~HT H5

>50

Punkty Ci, C3 C3 C4i A lezg na jednej linii
prostej (druga linia pomocnicza), przechodzgcej

przez $rodek ostatniego pierscienia pieca. Troéj-
katy prostokatne: AC4 B, AC3 B., AC. B-
i ACABt — sag trojkatami podobnymi; przy czym
z dostateczng dla celéw praktyki doktadnos$cig
mozna zatozy¢, ze linie C, B,, C B2itd. nie sg
tamane, lecz proste.

Jezeli 0§ pieca jest linig prostg, to i punkty
B: Ib, B,, B4i A tez powinny leze¢ na jednej
linii prostej i by¢ wierzchotkami wymienionych
trojkatow.

Przy regulowaniu osi pieca zazwyczaj dwie
lub wiecej podpdér pozostawia sie bez zmiany
ich potozenia. Z reguly nie rusza sie podpory
przy napedzie — z uwagi na zachowanie usta-
lonych warunkéw pracy zazebienia wienca i ko-
ta atakujgcego (dopasowanie sie zebdéw, luzy

promieniowe) — oraz ostatniej podpory dla za-
chowania luzéw w uszczelnieniu zimnego kon-
ca pieca.

W dalszych rozwazaniach przyjmujemy, ze
w tréjkacie prostokatnym AC:B: znane sg boki:
CB = H-i AC-,= L3+ L4 w podobnym tréj-
kacie AC,Bj — znany bok AC4-=L,, w trojka-
cie ACJA — znany bok AC.= L2+ L3+ L,
i w trékacie AC,B, — znany bok AC, =1L, +
f L.+ Lj+ Li, obliczamy boki C84 C,B,
i C,B,.

Z troikatéw podobnych AC,B4 AC B oblicza
sie wartosc:

caBa = ac4 CH H, « L4
a08 Tji3 + &,

Analogicznie oblicza sie:

H3e(Li+ L3+ L4
Ls+ L4

Poréwnujac obliczenia wartosci: C8B1 CB.:
i CMB, - otrzymanymi z pomiarow odpowiednimi
wielkosciami H,, H3 i H4 ustala sie, w ktorg
strone (w doét czy w gore) i o ile przesuniete sa
faktyczne Srodki pierscieni od wymaganego dla
prostoliniowos$ci osi ich potozenia.

W przykitadzie, podanym na rys. 4, linig prze-
rywana pokazana jest rzeczywista o$ pieca (ta-
mana), zas linig ciaglta AB4— prostoliniowa 08,
wedtug ktérej nalezy ustawié¢ Srodki pierscieni.

W tym przyktadzie trzeba pierwsza podpore
podnies¢, a druga i czwartg opuscic.

Kolejnos¢ pomiaréow' i obliczen w drugim
przypadku, gdy linie pomocnicze sg pochyte,
jest nastepujgca (patrz rys. 5):

1. Przy pomocy miarki lub taty niwelatora
mierzy sie wielkosci: h4, h2 h,, h4i -h5 —
czyli odlegtosci (po prostopadiej) od gor-
nego punktu pierscieni do promienia

CoBo

Swietlnego lub linii prostej, wytyczonej
przez wizjer teodolitu (niwelatora), czyli
do pierwszej linii pomocniczej.

2. Mierzy sie $rednice piescieni D4, D,, D3 Dt
i Dsi odlegtosci pomiedzy nimi L,, Ls, L3
i L4



3. Oblicza sig wielkosci:

D1
W t

We=t2+=2-

He=v 2
Dm

Hih 2
°2

Ho-1ah2

4. Oblicza sie odlegtosci srodkow pierscieni
od drugiej linii pomocniczej, przechodzacej
przez Srodek ostatniego (piatego) pierscie-
nia, rownolegle do pierwszej linii pomoc-
niczej.

2+HA=
H3-"3-Hs
H4 - H4-H5
50 '©

Punkty Ci, C,, Cl, C4i A, jak w pierwszym
przypadku, lezg wszystkie na jednej linii pro-
stej (drugiej pomocniczej), przechodzgcej przez
Srodek ostatniego (pigtego) pierscienia pieca,
rownolegle do pierwszej linii pomocniczej.

Zaktadajgc, z pewnym przyblizeniem, ze linie
tamane CBj, C32 C3s i C.B4 sg prostymi,
otrzymujemy tréjkaty podobne AC3i, ACB2
AC B. i ACiB .

Wszystkie dalsze obliczenia przeprowadza sie
w sposéb analogiczny, jak w przypadku pozio-
mej linii pomocniczej.

Za nieruchome przyjmujemy podpory pierw-
szg i piatag. W tym przypadku, przyjmujgc w wy-
mienionych wyzej tréjkatach (rys. 5) jako zna-
ne —- boki:

AB,= L, + L, + L;Sf- L4
AB,= L, + L;,+ L4
AB = Ls3 L4

AB,= L4
oraz C,B, = H,, obliczamy:

_ Hji «(Li+ L2+ L, + L4

Pest= 18+ 14

cpas lg4tshid
lg + L2+ La+ L4

c33= ta+ L4 “H
In + L2+ La+ Im

14
CBA4= Ha-

Lj+ Lg+ la3+ L4

Porownujac obliczone wielkosci C,B, C38B11
i CB4, wielkoSciami H, Hii H,, otrzymanymi

Fragmeui pieca obrotowego do wypatu klinkru.
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z pomiaréw, ustalamy dla przypadku podanego
na rys. 6, ze dla wyprostowania osi pieca nalezy:

1. drugg podpore podnie$¢ o wielkos$¢

(H2— c.b 3;

2. trzecig podpore obnizy¢é o wielkos¢
(CB3—Hy;

3. czwartg podpore podnie$é¢ o wielkosc¢
(H4— C+Bi).

Przy regulowaniu wysokos$ci ustawienia pod-
poér nalezy, jak juz wyzej wspomnieliSmy, pa-
mieta¢, ze pierwszej i ostatniej podpory (z uwa-
gi na zachowanie niezbednych luzéw w uszczel-
nieniach), jak rowniez podpory, przy ktorej
znajduje sie naped, nie wolno przesuwac¢ o obli-
czone wielkos$ci odchylen.

W tym przypadku o$ pieca nalezy przesunac
rownolegle o takg wielkos$¢, przy ktérej przesu-
niecia wymienionych podp6r wypadng naj-
mniejsze.

Nalezy uwzgledni¢ réwniez i te okolicznosé,
ze wskutek istnienia luzéw pomiedzy poduszka-
mi (podkitadkami) i wewnetrzng powierzchnig
pierscieni, srodek pierscienia z reguty nie trafia
na $rodek pieca i lezy nieco wyzej od tego ostat-
niego (rys. 7).

Luzy te nalezy koniecznie zmierzyé przy
wszystkich pierscieniach w czterech $rednico-
wo przeciwlegtych punktach i wprowadza¢ od-
powiednie poprawki do wielkosci obliczonych
dla kazdej podpory pieca.

Mgr Stefan Pieczara
Cementownia ,Wysoka*“

Jak wida¢ z rys. 7 wielko$¢ przesuniecia $rod-
ka korpusu pieca réwna jest:

hi= r+ h—R,

czyli hj= h2
gdzie:
R — promien wewnetrznej powierzchni pier-
Scienia,
r — promien zewnetrznej powierzchni podu-
szek,

h —ms$rednia arytmetyczna z czterech pomia-
row luzéw pomiedzy wewnetrzng po-
wierzchnig pierscienia i zewnetrzna po-
wierzchnig poduszek, zmierzonych
w najwyzszym punkcie korpusu pieca.

(C. d. n)

Artykut (zawiera przekitad z radzieckiego podrecz-
nika ,Remont i montaz oifoorudoiwania zawodow pro-
myszlennosti stroitielmych materiatow* — M. J. Sa-
poznikow i F. G. Banit, Moskwa 1949 r.

Thum. mgr inz. W. Cieslinski

Spostrzeienia tyczqce suszenia zuzla irielkopieCOirego

Problem suszenia zuzla wielkopiecowego,
uzywanego do fabrykacji cementu ,,250“ i hut-
niczego, jest w zakladach pracy sprawg nadal
nierozwigzang w zupetnosci i czeka na dalsze
opracowanie. Wszelkie dotychczas zaimprowi-
zowane w cementowniach urzadzenia z ré6znych
wzgledéw nie spetniajg swego zadania.

Tymczasem zapotrzebowanie cementu w Pla-
nie SzesScioletnim jest ogromne. Pokrycie tego
zapotrzebowania zwigzane jest z rozbudowg
przemystu cementowego, jak réwniez z podnie-
sieniem produkcji istniejacych zaktadéw. Pod-
niesienie produkcji istniejgcych zaktadow taczy
sie w dalszej kolejnosci miedzy innymi z roz-
wigzaniem problemu suszenia zuzla.

Wieksze wykorzystanie zuzla, bedgcego u nas
do niedawna produktem odpadkowym, a ktory
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w tej chwili jest juz potproduktem przy fabry-
kacji naszych cementéow, daloby nam rocznie
dziesigtki tysiecy ton cementu dodatkowo.

Jak widzimy wiec, problem suszenia zuzla po-
stawiony zostal w cementownictwie stusznie ja-
ko jedno z gtéwnych zadan do spetnienia. To tez
hastem naszych Klubéw Racjonalizacji i Tech-
niki powinno by¢: ,Wszyscy na start, aby ule-
pszy¢ istniejgce urzadzenia do suszenia zuzla
lub zaprojektowaé¢ nowe!* Powiekszenie dodat-
ku zuzla do klinkru (w dopuszczalnych grani-
cach) zapewni krajowi dodatkowe iloSci cemen-
tu, siegajgce tysiecy ton rocznie.

Wobec roli, ktéra wielkopiecowy zuzel ma
odegra¢ w podwyzszeniu produkcji naszych za-
ktadéw, jest rzecza pierwszorzednej wagi, by
huty dostarczaly go cementowniom w odpowied-



niej jakosci. | tu niestety musimy stwierdzic,
ze hutnicy, idgc po linii najmniejszego oporu,
obcigzajg zuzel przy granulowaniu niepotrzeb-
nie nadmierng ilosciga wody. Kierownictwa hut
nalezy zainteresowa¢ tym problemem, a nie-
watpliwie bez wiekszych inwestycji, da sie obni-
zy¢ zawarto$¢ wody S$rednio z 35% do 25%, nie
obnizajgc jednoczesnie jakosci zuzlu i jego ukry-
tych witasnosci hydraulicznych. Bytoby to juz
dla dalszego procesu suszenia powazne osiggnie-
cie i tgczytoby sie ono z oszczedno$ciami w dzie-
dzinie transportu kolejowego.

Zuzel o duzej zawarto$ci wody, dochodzacej
nawet (i to nie rzadko) do 40%, podczas sktado-
wania na hatdach niewiele jej traci. Z praktyki
mozna stwierdzi¢, ze podczas kilkumiesiecznego
lezenia, latem gérne warstwy do gtebokosci
10—20 cm zatrzymujg wode w ilosci do 15%,
a warstwy glebsze — od 25% do 30%. Natural-
nie sg to liczby zalezne od struktury granulek
zuzla. W porze zimowej zuzel marznie w jedna
bryte i nie tylko nie traci wody, ale jest trudny
z tego powodu do dalszej przerébki. Duza za-
warto$¢ wody pochodzacej z granulacji stwarza,
précz wyzej przytoczonych, jeszcze jednag trud-
no$¢, a mianowicie: podczas dluzszego lezenia
zuzel wigze, powodujgc trudnosci przy transpor-
cie i dozowaniu.

Opierajac sie na doswiadczeniach naszego za-
ktadu moge stwierdzi¢, ze w zuzlu, otrzyma-
nym z ré6znych hut, rozpieto$¢ zawartosci wody
jest ré6zna i waha sie od 25% do 45%. Zuzel ten
jest granulowany wodg. Przypuszcza¢ nalezy,
ze gdyby huty poswiecily u siebie tej sprawie
wiecej uwagi i zmystu racjonalizatorskiego —
to bez wiekszych naktadéw inwestycyjnych za-
warto§¢ wody w zuzlu udaloby sie, znacznie
obnizy¢. Wniosek z powyzszego jest taki, ze
sprawa suszenia zuzla zasadniczo powinna stac
sie aktualnym problemem hutnictwa.

Istniejag dwie mozliwosci suszenia zuzla:

a) suszenie przy pomocy zrddet ciepta istnie-

jacych, a dotychczas niewykorzystanych,

b) suszenie z zastosowaniem zrédet ciepta

specjalnie do tego celu przeznaczonych.

Analizujgc metody suszenia zuzla stosowane
obecnie w fabrykach cementu oraz dalsze moz-
liwosci ich ulepszen, jak réwniez szukajgc no-
wych rozwigzan, zajmiemy sie najpierw meto-
dami, przy ktérych stosowane sa zrodia ciepta
dotad niewykorzystane, a istniejgce w zakia-
dach.

Najprostszg i najczesciej stosowana metoda
jest suszenie zuzla goragcym klinkrem. Metoda
ta polega na wykorzystaniu ciepta klinkru wy-
chodzacego z pieca. Zuzel dozuje sie do klinkru
w momencie po wyjsciu klinkru z pieca. Prak-
tycznie miesza sie zuzel juz w chtodnikach, lub
na dalszej jego drodze, to znaczy na rynnach
transportowych. Suszenie zuzla, ze wzgledu na
jego porowatosé¢, jak rowniez ze wzgledu na to,
ze woda podczas granulacji zostaje zamknieta
wewnatrz granulek w postaci pecherzykéw, jest
na ogot trudne i dlatego tez szybkos$¢ parowania
wody jest stosunkowo mala.

Teoretycznie 1 tona klinkru stygngac od tem-
peratury 250" C do 50° C oddaje nastepujacag
ilos¢ ciepta: 1000.200.0,21 = 42.000 Kcal.

Powyzsza ilo$¢ ciepta w idealnych warunkach
mogtaby teoretycznie odparowa¢ okoto 68 kg
wody, a wiec wysuszy¢ 194 kg zuzla o zawarto-
Sci wody 35%; dawato by to w wyniku 126 kg
zuzla suchego, czyli 12,6% zuzla suchego w sto-
sunku do klinkru.

Wobec tego, ze mieszanie klinkru z zuzlem,
a tym samym i wymiana cieplna nie moze by¢
idealna, klinkier traci przeto czes¢ swego ciepta
przez promieniowanie i konwekcje. Trzeba
przyja¢, ze straty te siegajg okoto 60%. Prak-
tycznie przeto 1 tona klinkru moze wysuszyé
77 kg zuzla mokrego, co odpowiada 50 kg zuzla
suchego (5% zuzla w stosunku do wagi klinkru).

Wyniki praktyczne w zupeitnosci potwierdza-
ja powyzsze obliczenia.

Jak wiec widzimy, wykorzystanie ciepta
z klinkru nie rozwigzuje w zupetnosci problemu
suszenia zuzla, potrzebnego do produkcji ce-
mentu ,250“. Poza tym metoda ta ma pewne
ujemne strony, a mianowicie: zuzel suszony
przez mieszanie z gorgcym klinkrem jest tran-
sportowany do zbiornikow. Transport odbywa
sie przewaznie rynnami potrzgsalnymi i elewa-
torami. Urzgdzenia te sg niezmiernie szybko zu-
zywane przez zuzel. Zuzel dziata na wyktadziny
stalowe urzadzen transportowych jak kamien
szlifierski. Podczas gdy normalnie przy tran-
sporcie samego klinkru urzgdzenia te wytrzy-
muig 2.5 roku bez remontu, to przy transporcie
zuzla z klinkrem okres ich uzytecznosci nie trwa
dtuzej niz 1 rok.

Uiemnymi nastepstwami mieszania zuzla
z klinkrem na transporterach jest réwniez to,
ze zuzel juz podsuszony stwarza wielkie ilosci
pviu, ktoéry nie tylko jest przykry dla pracow-
nikdw obstugujacych transport, ale wciska sie
do tozysk, powoduigc ich zanieczyszczenie, a tym
samvm szybsze zuzycie. Pyt ten dos¢ lotny trud-
ny iest do uchwycenia, w szczego6lnosci tam
gdzie transport klinkru nie jest odpylany.

Klinkier i zuzel magazynowany jest w halach,
gdzie podczas lezenia traci reszte wilgoci. Przy
zsypywaniu do hali klinkrowei klinkru j zuzla
nastepuie ich czesciowe odmieszanie. Odmiesza-
nie to jednak w praktyce wiele nie przeszkadza,
tvm bardziei. ze przv dalszym transnorcie do
mhmow. klinkier nob’eranv z réznych mieisc
hali. z powrotem ule®a wymieszaniu z zuzlem.

Przv mieleniu klinkru z zuzlem mivnv cokol-
wiek obnizaia swg wydajno$é. Zuzel przv tvm
musi bvé dobrze wysuszony. gdvz przv zawarto-
Sci kilku chociazby procent wilgoci nrzemiat
ulega zakiéceniu. Szczegdlnie wrazliwe sa na
wilgo¢ mivnv starszego tvmi ze staba wentvla-
cia. Woda, w dos$¢ wysokiej temperaturze, pa-
nujgcej w miynie podczas pracy, zamienia sie
na pare, a para w potgczeniu z czasteczkami ce-
mentu powoduje wigzanie i zakleianie przelo-
tbw. co w ostatecznosci prowadzi do unierucho-
mienia miyna. Tego rodzaju awarie miynarze
nazywajg zaparowaniem i zamieleniem miyna.
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Metoda suszenia zuzla gorgcym klinkrem, po-
mimo ujemnych stron, jest i bedzie stosowana,
gdyz daje duze oszczednosci na paliwie, ktore
trzeba byloby zuzy¢ suszac zuzel np. w suszar-
niach opalanych weglem.

Innym Zzrédtem ciepta w fabrykach cementu,
ktore nalezatoby wykorzysta¢ sg gazy spalino-
we i gazy z procesow chemicznych, uchodzace
z piecow obrotowych. Piece, ktore posiadajg
gazv wylotowe o temperaturze od 300° C do
400° C, dos¢ czesto sa wykorzystywane w na-
szych zaktadach do suszenia surowca (przy me-
todzie suchej) lub wegla. Sa jednak zaklady,
w ktorych ciepto gazéw w ogdle nie jest wyko-
rzystane i ogromna jego ilo$¢ rozprasza sie w po-
wietrzu. Naturalnie wykorzystanie tego zrddta
cienia wymaga pewnych inwestycji w formie
nadbudéwek lub dobudéwek do samego pieca.

Dla przykiadu podam, ze strata ciepta unoszo-
nego przez gazy i pare wodng, uchodzace z pie-
ca przv temperaturze 300° C i przv zuzvciu pa-
liwa 2000 kcal/kg klinkru, siera 800— 1000 kcal/
kg klinkru. Z pieca produkujgcego no. 300 ton
klinkru na dobe. ulatnia sie z gazami i parg wod-
na io temp. 300° C) 240.000.000 kcal na dobe.

Ta ilos¢ ciepta unoszona jest nie tylko przez
gazy (CO, i powietrze), lecz r6wniez w powaznej
iloSci przez pare wodna. Para wodna unosi duze
ilosci ciepta, w formie utajonego ciepta parowa-
nia, ktérego dla naszego procesu nie mozna wy-
korzysta¢ (skroplenie). Odrzucajagc w naszym
rachunku ciepto unoszone przez pare wodna
w formie utajonego ciepta parowania, efektyw-
nie pozostalg ilosciag mozemy wysuszy¢ na dobe
okoto 140 ton zuzla o zawartosci 35% wody.
(Do powyzszego przyktadu przyjeliSmy, ze piec
pracuje metodg mokrg, o zawartosci 40% wody
w szlamie, a urzgdzenie do suszenia posiada
sprawnos¢ 40%-towa).

Przeszkoda techniczng w wykorzystaniu ciep-
ta gazow odlotowych w niektérych fabrykach
moze byé brak miejsca dla instalacji suszarn

przy istniejgcych urzadzeniach piecowych. Bu-
dowa i .rozbudowa fabryk nie przewidywata
wykorzystywania gazow odlotowych do celow
wyzej przytoczonych, dlatego tez przestrzen
w okolicy piecéw jest przewaznie zabudowana
innymi urzgdzeniami. Tymczasem ulokowanie
suszarni w dalszej odlegtosci taczy sie ze stra-
tami cieplnymi. Dlatego tez wszedzie tam, gdzie
brak miejsca nie pozwalatby na zainstalowanie
normalnych urzadzen (np. suszarni bebnowych)
nalezatoby rozpatrzy¢ mozliwosci zainstalowa-
nia urzadzen suszacych zajmujgcych mniej miej-
sca, np. stojagcych pionowo.

Jak wida¢ z powyzszych rozwazah, w cemen-
towniach sa mozliwosci suszenia zuzla przez wy-
korzystanie ciepta dotychczas nieuchwyconego.
Wykorzystanie tych zrédet powinno pokry¢ za-
potrzebowanie na zuzel do fabrykacji cementu
,250".

Nie mozna jednak tego twierdzenia uogélniac,
gdyz niektdre zaktady (ze wzgledéw technicz-
nych) nie majg mozliwosci wykorzystania ciepta
klinkru, lub, co czesciej sie spotyka, gazy odlo-
towe z piecoOw sa juz wykorzystane do innych
celow, badz tez temperatura ich jest niska,
a ciepto wykorzystane do suszenia szlamu we-
wnatrz pieca przy pomocy urzadzen tam zain-
stalowanych.

Poza przytoczonymi zrodtami ciepta jest je-
szcze jedno, a mianowicie: promieniowanie pila-
szcza pieca obrotowego do wypalania klinkru
cementowego. Wobec tego, ze sposéb wykorzy-
stania tego ciepta jest w tej chwili w opracowa-
niu przez naszych racjonalizatoréw, z opisem
tego sposobu na razie sie wstrzymamy. W przy-
padku gdy suszenie zuzla wediug wyzej przy-
toczonych metod nie moze by¢ zastosowane, lub
gdy jest potrzebna wieksza ilos¢ zuzla, np. do
fabrykacji cementu hutniczego, pozostajg do
wykorzystania inne urzgdzenia o wilasnych
zrédtach ciepta.

Przemyst materiatom migzacych mykonat plan roczny

Zaktady podlegte Centralnemu Zarzadowi
Przemystu Materiatbw Wigzgcych wykonaly
przewidziang dla nich produkcje w pierwszym
roku Planu 6-lethniego — wedtug tacznej war-
to$ci,— w 101,6%.

Wyniki cementownictwa, jednego z przemy-
stobw nalezgcych do CZPMWigz. przedstawiajg
sie nastepujgco: w dniu 15-tym grudnia 1950 r.
ukonczono produkcje przewidziang w planie,
natomiast do konca grudnia wyniki produkcyj-
ne podwyzszono uzyskujac tgcznie 104,4% ich
wartosci zaplanowanej na rok 1950.

Sposrod zaktadoéw nalezgcych do CZPMWiaz.
pierwszym, ktory wykonat wartosciowo roczny

plan produkcyjny (juz w dniu 28 pazdziernika
1950 r.), jest cementownia ,Piast® (dawniej
.Miasto Opole“) w Opolu. Cementownia ta uzy-
skata réwniez najwyzsze spos$rod wszystkich fa-
bryk cementu przekroczenie planu produkcyj-
nego, a mianowicie 126,8 %.

Druga z kolei cementownig, ktora wykonata
przedterminowo — w dniu 7 listopada 1950 r. —
plan produkcyjny pod wzgledem wartosci, jest
.Wiek"“ w Ogrodziencu, koto Zawiercia. Zaktad
ten uzyskatl jednoczes$nie znaczne przekroczenie
wyznaczonej mu produkcji, osiggajac 118,4%
planu rocznego.

»W wyniku osiggnie¢ Planu 6-leiniego Polska zostanie przeksztatcona'w jeden z naj-

bardziej uprzemystowionych krajow Europy".
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Mgr inz. T. Skrzynecki
Sosnowiec

Zagadnienie budoiunictiua mieszkaniowego
w cementowniach

Niedostateczny pod wzgledem iloSciowym
i jakosciowym stan mieszkan w Polsce przed-
wrzesniowej ulegt na skutek ostatniej wojny
tak znacznemu pogorszeniu, Zze zrozumiate jest
wysuniecie budownictwa mieszkaniowego, jako
jednego z najwazniejszych zagadnien Planu
6-letniego rozbudowy naszego gospodarstwa na-
rodowego.

W okresie tym zostanie wybudowanych 723
tysigce nowych izb mieszkalnych, ktére w pierw-
szym rzedzie majg zapewni¢ zaspokojenie po-
trzeb mieszkaniowych pracownikdbw nowopo-
wstajgcych i rozbudowanych zaktadéw przemy-
stowych.

Nowe budownictwo mieszkaniowe bedzie pro-
wadzone w 75 procentach jako nowe osiedla,
kompletnie wyposazone w niezbedne urzadze-
nia gospodarcze, spoteczne i kulturalne, potozo-
ne przewaznie w sasiedztwie wymienionych za-
ktadéw przemystowych.

W podanej wyzej liczbie przewiduje sie bu-
dowe okoto 54 tysiecy izb w akcji budownictwa
indywidualnego przy pomocy Panstwa.

Akcja podjetego budownictwa mieszkaniowe-
go, nie bedzie réwnomiernie roztozona na po-
szczegoblne lata okresu szesScioletniego, lecz be-
dzie stopniowo wzrastac.

Rok 1950 — 100%
. 1951 — 126%
s 1952 — 164%
. 1953 — 209%
, 1954 — 238%
. 1955 — 288%

Realizacja planu budownictwa mieszkaniowe-
go, finansowanego ze $rodkéw przeznaczonych
na ten cel w panstwowym planie inwestycyjnym
nalezy do Zaktadu Osiedli Robotniczych, powo-
tanego do zycia dekretem z dnia 26 kwietnia
1948 r.

SYTUACJA | POTRZEBY MIESZKANIOWE
W CEMENTOWNIACH

Ze wzgledu na umiejscowienie surowca, po-
trzebnego do produkcji, zaklady cementowe
w wiekszosci potozone sg z dala od osrodkow
miejskich, a wiec na terenach posiadajgcych
osiedla o najprymitywniejszych domostwach
mieszkalnych. Z koniecznos$ci powstawaly w o-
kolicy zakltadow osiedla fabryczne, skladajgce
sie zdomoéw budowanych przez zaktady na wta-
snych terenach oraz budynkéw prywatnych
wiascicieli.

Na og6t budynki znacznie odbiegajg od wy-
mogéw racjonalnego budownictwa mieszkanio-
wego, a szczegdlniej pod wzgledem sanitarnym
na skutek braku og6lnych urzadzehn zaopatry-
wania ludnosci w dobrg wode i usuwania $cie-

kéw gospodarczych. Antysanitarne warunki
mieszkaniowe i duza gesto$¢ zaludnienia przede
wszystkim wykazuja mieszkania male, jedno
i dwuizbowe. Na podstawie sporadycznie prze-
prowadzonych inspekcji mozna stwierdzi¢, ze
gestos¢ zaludnienia znacznie przekracza wskaz-
nik, ustalony dla planowania nowego budow-
nictwa mieszkaniowego, wynoszacy 1,7 mie-
szkancéw na jedng izbe obliczeniowg (izba obli-
czeniowa = 100 m3 objetosci budynku).

Budynki nalezace do zakltaddw przedstawiajg
sie na ogo6t lepiej niz prywatne, tak pod wzgle-
dem technicznym, gestosci zaludnienia jak i sa-
nitarnym, jednakze doméw fabrycznych jest za
mato w stosunku do potrzeb.

W czynnych obecnie cementowniach, ilosci
pracownikéw zamieszkatych w domach fabrycz-
nych wahajg sie od 3% do 57% arazem dla tych
zakladow wynoszg 17% og6tu pracownikow.
Jest to procent znacznie odbiegajgcy od koniecz-
nej ilosci mieszkan fabrycznych przy zatozeniu,
ze w mieszkaniach tych powinna by¢ ulokowa-
na — poza pracownikami umystowymi, — sta-
nowigcymi okoto 9% ogdlnej zalogi, przynaj-
mniej trzecia cze$¢ pracownikéw fizycznych.

Przyjmujgc powyzsze jako podstawe do obli-
czen, oraz zaktadajac ilos¢ trzech cztonkéw ro-
dziny przy osobie pracujgcego i 1,7 mieszkan-
cow na jedng izbe obliczeniowg, otrzymamy, ze
w najblizszym okresie kilkuletnim powinno by¢
oddanych do uzytku czynnych cementowni 5540
izb obliczeniowych w nowych budynkach fa-
brycznych Ilub tez 554 000 m3 zabudowanej
przestrzeni.

Dla zakladow nie moze by¢ obojetng sprawg
istnienie wysoce niehigienicznych warunkéw
mieszkaniowych pracownikéw mieszkajacych
w domach prywatnych, ktérzy poza tym muszg
traci¢ duzo czasu i energii na przebycie wiek-
szych odlegtosci do miejsca swej pracy. Wedtug
posiadanych danych 48% wszystkich pracowni-
kéw zamieszkuje w odlegtosci od 3 do 10 km,
a 8% nopad 10 km. Poprawa warunkéw mie-
szkaniowych tych pracownikéw jest konieczna
i mozliwa w ramach budownictwa indywidual-
nego, badz tez spotdzielczego.

Nalezy podkresli¢, ze w wypadku pomysine-
go przebiegu budownictwa mieszkaniowego za-
ktadéw, wedtug podanych wyzej potrzeb, pozo-
statoby jeszcze okoto 61% pracownikéw, ktorzy
korzystaliby z mieszkan w domach prywat-
nych.

MOZLIWOSCI ZASPOKOJENIA POTRZEB
MIESZKANIOWYCH

Czy mozliwe jest, aby potrzeby mieszkaniowe
naszych czynnych zaktadéw zostaly zaspokojo-
ne Planem 6-letnim?
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Na pytanie to trudno da¢ odpowiedz ze wzgle-
du na zbyt skomplikowane zagadnienie.

W latach 1950 i 1951 potrzeby te zostaly
uwzglednione w minimalnym stopniu: nie nale-
zy jednak zapominac¢, ze naktady inwestycyjne
na budownictwo mieszkaniowe majg wybitnie
wzrosng¢ w drugim okresie szesciolatki tj. od
roku 1952/53. Wysitek podejmowany przez Pan-
stwo w tej dziedzinie jest ogromny, biorgc pod
uwage, ze naktady w dziale budownictwa mie-
szkaniowego beda w roku 1955 prawie piecio-
krotnie wieksze niz w roku 1949.

Z drugiej strony nalezy uprzytomni¢ sobie,
ze 75% tych naktadéw pdjdzie na budowe
osiedli przy nowopowstajgcych zaktadach prze-
mystowych oraz istniejgcych osrodkach miej-
skich a reszta, wyrazajaca sie iloscig 180.750 izb,
na zaspokojenie potrzeb mieszkaniowych innych
osSrodkow.

Z ogromu tych potrzeb zdajemy sobie wszy-
scy sprawe, jak rowniez z tego, ze Plan 6-letni
nie moze nadrobi¢ zaleglosci w tej dziedzinie,
spowodowanych zahamowaniem budownictwa
w okresach obu wojen $wiatowych, niedosta-
tecznym natezeniem w czasie miedzy wojnami
oraz zniszczeniami, szczeg6lnie dotkliwymi
podczas ostatniej wojny.

Przy realizacji budownictwa mieszkaniowego
z pewnoscig beda brane pod uwage osrodki naj-
bardziej potrzebujgce poprawy warunkéw mie-
szkaniowych, przy czym wybor tego czy inne-
go osrodka uzalezniony bedzie od posiadania
przez decydujgce czynniki panstwowe rzeczowo
opracowanego materiatu, uzasadniajgcego ko-
nieczno$¢ budowy nowych doméw. Dlatego tez
kierownictwa zaktadéw powinny przed wszcze-
ciem staran o przyznanie $rodkow finansowych
zebra¢ i rozpracowac¢ starannie odnosny mate-
riat.

Wydaje sie niezbednym, aby dla utatwienia
prac kierownictwa zaktadow zostaly utworzone,
w ramach istniejgcych organizacji na zaktadach,
specjalne komisje do spraw mieszkaniowych,
ktorych zadaniem byloby opracowanie cato-
ksztatltu tych zagadnien.

Do zadan tej komisji, poza zebraniem danych
tyczacych warunkéw mieszkaniowych pracow-
nikow, jak na przyktad gestos¢ zaludnienia,
rozmiar i stan urzadzen sanitarnych, stan tech-
niczny budynkow itp., nalezatloby réwniez opi-
niowanie o potrzebie przeprowadzenia remon-
tow istniejgagcych budynkéw, o przydziale mie-
szkan w nowych domach, o wyborze miejsc
pod nowe budynki, o mozliwosciach rozwoju
oraz pomocy dla budownictwa spoéidzielczego
i indywidualnego itp.

Jak wiemy, trudnos$ci materiatowe sag b. po-
wazng przeszkodag w realizacji budownictwa,
w zwigzku z tym opracowanie przez propono-
wane komisje zagadnienia materiatlowego,
uwzgledniajgc lokalne warunki, bytoby jednym
z powazniejszych ich zadan.

Nie ulega watpliwosci, ze rownolegle z budo-
wg domoéw fabrycznych, wykonywanych przez
przedsiebiortswa panstwowe, beda réwniez bu-
dowane domy indywidualne i spoéidzielcze. Po-
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pieranie tego rodzaju budownictwa jest wska-
zane z uwagi na koniecznos$¢ przyspieszenia po-
prawy sytuacji mieszkaniowej i na wkiad wta-
sny budujgcego, w postaci materiatbw i robo-
cizny.

Dla wzmozenia akcji budowlanej spétdziel-
czej i indywidualnej nalezatloby rozpatrze¢
mozliwosci pomocy dla budujacych ze strony
zaktadéw, jak na przyktad utatwienie nabycia
produkowanych materiatdw oraz zbednych od-
padkéw przemystowych, nadajgcych sie do zu-
zytkowania na budowie, wypozyczania sprzetu
budowlanego itp. Oczywista mowa tu o odpad-
kach, ktére nie dadza sie zuzytkowaé¢ w zakita-
dach i nie podlegaja (w mys$l| przepiséw) obo-
wigzkowemu dostarczaniu do central skupu od-
padkow, na przyktad gruz kamienny i ceglany,
zuzel, trociny i wiéry drzewne.

KWESTIA MATERIALOWA | AKCJA
OSZCZEDNOSCIOWA

Do realizacji Planu 6-letniego, przewidujace-
go poza budownictwem mieszkaniowym olbrzy-
mie — co do ilosci i rozmiarbw — inwestycje
przemystowe, potrzebne sg znaczne ilosci mate-
riatbw budowlanych. Ze wzgledu na ograniczo-
ne mozliwosci produkcyjne tych materiatow
i braki surowcowe nalezy sie liczy¢ z powaz-
nymi trudnosciami w dostawie ich, zwilaszcza
w budownictwie nieobjetym panstwowym pla-
nem inwestycyjnym.

Bierng pozycje naszej gospodarki materiato-
wej stanowig w pierwszym rzedzie zelazo i drze-
wo. Jak wiemy kraj nasz posiada niskoprocen-
towe rudy zelazne i jesteSmy zmuszeni impor-
towaé ten surowiec, natomiast drzewo jest ma-
teriatem deficytowym juz od pierwszej wojny
Swiatowej na skutek znacznego zmniejszenia
zalesienia kraju.

W tych warunkach zrozumiata jest akcja
oszczednosciowa, zapoczatkowana przed kilku
laty przez nasze czynniki panstwowe, a zmie-
rzajgca do ograniczenia konsumpcji deficyto-
wych materiatéw przez lepsze wykorzystanie
ich wytrzymatosci i zastepowanie ich materia-
tami zastepczymi badz tez nowymi, dotychczas
nie stosowanymi. Wobec gigantycznych rozmia-
row naszego planu rozbudowy, akcjg oszczed-
nosciowg i racjonalnego wykorzystania objete
sg rowniez materiaty, ktérych — zdawatoby
sie — nie powinno brakowaé¢, jak na przykiad
wyroby ceramiczne, cement i inne.

W zwiazku z akcjg oszczednosSciowg prowa-
dzone sg prace naukowo-badawcze nad nowymi
materiatami budowlanymi i racjonalnym wy-
korzystaniem istniejagcych. Prace te daly juz po-
zytywne rezultaty i znalazly praktyczne zasto-
sowanie w wykonawstwie budowlanym.

Dla zainteresowanych sprawg budownictwa
mieszkaniowego bez watpienia wskazane jest
zapoznanie sie z praktycznymi osiggnieciami
w dziedzinie nowych materiatdbw budowlanych,
sposobami oszczednego stosowania materiatow
deficytowych.

W zakresie materiatdw, ktére na przykiad
moga w znacznym stopniu zastgpi¢ cegle cera-



miczng, nalezy wymieni¢ tzw. lekkie betony
(kruszywo z zuzla hutniczego lub kottowego)
oraz betony gruzowe z tlucznia ceglanego.

Pod wzgledem technologicznym zagadnie-
nie tych betonéw zostalo juz rozpracowane,
a w praktyce znalazt zastosowanie na wielu bu-
dowach beton gruzowy, szczego6lniej na tere-
nach naszych zniszczonych miast. Budowa za-
ktadow trudnigcych sie masowag produkcjg lek-
kich betonéw, wedlug wzoréw szwedzkich jest
juz w toku, tak ze nalezy sie spodziewa¢ wypu-
szczenia tego materialu budowlanego na rynek
w najblizszej przysztosci.

W zwigzku z wyrobem betonéw i robotami
murarskimi, nalezy doda¢ o racjonalnym wyko-
rzystaniu cementu, produkowanego u nas w kil-
ku gatunkach. A wiec cement ,150“ nalezy sto-
sowacé¢ do czesci niekonstrukcyjnych i zwyktych
rob6t murarskich, cement ,250“ — do normal-
nych robét zelbetowych, cement ,350“ — do
bardziej odpowiedzialnych konstrukcji oraz ce-
ment ,400" do specjalnych roboét, jak na
przykiad prefabrykacji elementéw budowla-
nych.

Mowigc o oszczednosciach na ceramice nalezy
wspomnie¢ o wykorzystaniu cegiet utamkowych
przy wykonaniu muréw (norma PN|B — 1725)
oraz stosowaniu w jak najszerszym zakresie pu-
stakow, dziurawek w konstrukcjach murowych
i stropach. Stropy ceramiczne, poza wysokimi
walorami izolacyjnymi, dajg znaczng oszczed-
nos¢ zelaza w poréwnaniu ze stropami wspar-
tymi na dzwigarach zelaznych.

Najwieksze marnotrawstwo zelaza, wystepu-
jace w przedwojennym budownictwie mieszka-
niowym w stropach i nadprozach, zostaje dzi$
wyeliminowane przez elementy zelbetowe wy-
konywane na budowie albo tez w postaci ele-
mentéw prefabrykowanych.

Istnieje caly szereg typow stropow; skiladajg
sie one zasadniczo z nosnych belek zelbetowych
z wypetniong przestrzenig miedzy belkami pty-
tami lub pustakami z betonu zwyktego albo lek-
kiego. Dzieki wzrastajgcej stale zdolnos$ci pro-
dukcyjnej wytworni betonowych, stosowanie
gotowych elementéw prefabrykowanych prze-
nika coraz silniej do wykonawstwa budynkéw

U NASZYCH SASIADOW.

mieszkaniowych, przy czym — oproécz wspo-
mnianych elemetéw — produkuje sie réwniez
niespotykane u nas dotychczas, jak np. wigzary,
ptatwie, krokwie i ptyty dachowe, schody, ele-
menty okienne i drzwiowe.

Prefabrykacja, polegajaca na montazu przy-
gotowanych fabrycznie elementow budowla-
nych, daje jednocze$nie mozliwo$ci znacznego
zaoszczedzenia drewna z uwagi na wyelimino-
wanie zbednego szalowania.

W dziedzinie drewna nalezy zanotowac¢ wy-
rabiane juz u nas plyty pilsniowe, do produkciji
ktorych, jako podstawowego surowca uzywa sie
wszelkiego rodzaju odpadki drzewne z tarta-
kéw, fabryk sklejek itp. Ptyty pilSniowe w bu-
downictwie moga by¢ stosowane jako okladziny
Scian i sufitbw a specjalnie twarde gatunki na
poditogi.

Ograniczenie zuzycia drewna i zelaza da sie
osiggna¢, poza wymienionymi wyzej sposobami,
przez zmiany w dotychczasowym tradycyjnym
wykonawstwie, ktére w sumie mogg dac¢ powaz-
ne efekty oszczednosciowe.

Przyktadowo mozna wymieni¢: stosowanie
nad otworami okiennymi i drzwiowymi ptaskich
tekéw, wykonanych z cegty lub z blokéw beto-
nowych (zamiast belek zelaznych badz tez zelbe-
towych), ograniczenie szerokosci okien i drzwi,
stosowanie wewnetrznych drzwi szklonych za-
miast peinych drewnianych, wykonanie parape-
tow okiennych i posadzek w sieniach, kuch-
niach, przedpokojach oraz tazienkach z lastrico,
zamiast drewna.

W poszczegolnych wypadkach pomystowosé
w wykorzystaniu miejscowych materiatow i za-
stosowania zastepczych tworzyw budowlanych,
stwarza mozliwosci zwiekszenia rozmiarow bu-
downictwa.

Artykut niniejszy nie obejmuje catloksztattu
problemu budownictwa mieszkaniowego w za-
ktadach, lecz ma za zadanie podkreslenie nie-
ktorych wazniejszych momentéw; celem jego
jest zainteresowanie ogo6tu pracownikéw tym
zagadnieniem, aby w konsekwencji spowodowac
przeanalizowanie tych spraw i zapoczatkowanie
akcji budowlanej w szerszych — anizeli dotych-
czas —-rozmiarach.

Z aktualnych zagadnien uj przemysle materiatom migzacych
m Czechostomacji

W Czechostowacji istnieje stowarzyszenie
naukowe ceramikéw i fachowcéw przemystu
szklarskiego pod nazwg ,Cesko-slovenska Kera-
micka a Sklarska Spole¢nost*, do ktérej nalezg
robwniez inzynierowie i technicy przemystu ce-
mentowego, wapienniczego i gipsowego. Stowa-
rzyszenie to wydaje swoéj kwartalnik pod tytu-
tem ,Zprawy cesko-slovenskej keramickej
a sklarskej spoleénosti“.

Stowarzyszenie utrzymuje bardzo $cistg tacz-
no$¢ z Panstwowym Instytutem Badawczym

Krzemianowym przy Politechnice w Brnie, kt6-
rego organem jest dwutygodnik ,Stavivo“ (Ma-
teriat Budowlany).

Ws$réd cztonkéw stowarzyszenia znajduje sie
wielu wybitnych fachowcoéw czeskich i stowac-
kich, posiadajgcych ustalong stawe Swiatowg
w dziedzinie ceramiki i spoiw hydraulicznych.
Stowarzyszenie dzieli sie na ,skupiny“, a te zas
na sekcje. | tak: ,skupina maltowiny*, czyli
grupa zapraw posiada sekcje ,Cementi wapno*
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i sekcje ,Wyroby cementowo-azbestowe i ce-
mentowe".

Ostatnio odbyto sie w Panstwowym Badaw-
czym Instytucie Krzemianowym w Brnie zebra-
nie cztonkéw obu tych sekcji, na ktérym wy-
gloszono nastepujgce referaty:

1. dr. inz. V. Siske — W plyw réznych tempe-

ratur na wigzanie cementu.

2. inz. E. Kanciif — Wplyw tupkéw piasko-
wych na wytrzymatos¢ i inne wiasciwosci
zapraw cementowych.

3. inz. C. L. Fojt — O wplywie stowackiego
trasu z Hodiejowa na wytrzymato$¢ ce-
mentu.

W toku dyskusji przypomniano, ze np.
w Szwajcarii istnieje zakaz betonowania na i4
dni przed terminem przewidywanej corocznej
fali mrozéw. Zaznaczono, ze nie wszedzie zwra-
ca sie dostateczng uwage na ujemny skutek be-
tonowania w czasie mrozu, a ewentualnie po-
wstate stad szkody, ttumaczy sie zwykle ziym
gatunkiem cementu. Poniewaz w Czechostowa-
cji przewiduje sie wykonywanie robdt betono-
wych takze w zimie, sprawe te, zdaniem uczest-
nikbw zebrania, powinno uregulowaé Minister-
stwo Techniki.

W ciggu dalszej dyskusji zainteresowano sie
sprawg piasku do wyrobu cegiet sitikatowo-wa-
piennycn i do tych wyrobow betonowych, ktére
maja dojrzewaé w parze. Do autoklawizacji pa-
rowej nadaje sie najlepiej materiat krzemiano-
wy. Stosowanie trasu stowackiego (spod Hodie-
jowa, pow. tuczenec) moze réwniez zaradzié
og6lnemu brakowi cementu. Zwrécono uwage
na konieczno$¢ studiowania przydatnosci takze
innych, podobnych surowcéw pomocniczych.

W sprawie wprowadzenia nowych rodzajow
cementu padly gtosy krytyczne, doradzajgce,
azeby, w dobie dgzenia do jak najwiekszej pro-
dukcji ilosciowej, nie wprowadza¢ nowych ga-
tunkéw cementu.

ODPOWIADAMY NA PYTANIA

Komitet Redakcyjny podaje do wiadomosci Czy-
telnikbw, ze otwiera w naszym czasopiSmie dziat py-
tan i odpowiedzi, ktéry obejmowaé¢ bedzie zaréwno
zagadnienia z dziedziny techniczno-ruchowej jak
i administracyjno-prawnej. Mamy nadzieje, ze wyja-
$niajgc biezaco nasuwajgce sie watpliwosci utatwi-
my jzatodze i kierownictwu prace na zak.adach. Pro-
simy przeto .naszych czytelnikéw o poparcie tej ini-
cjatywy przez nadsytanie jak najliczniejszych za-
pytan.

Pytanie nr 1L — Zaklad nasz posiada 2 piece sto-
jace do wypatu wapna; zasypywanie pieca odbywa
sie. od gory, woézkami, recznie, wywozenie wapna na
dole réwniez recznie; piec nie posiada podmuchu.
Przy wypalaniu kamienia tworzy sie bardzo czesto
zawieszanie materiatlu, co utrudnia prace pieca. Za-
pytujemy jakie sag tego przyczyny i jak mozna unik-
na¢ zawieszania sie materiatu?

Odpowiedz: Przyczyny zawieszania sie materiatu
wypalonego w piecu sg rézne:

1 Moze to byé spowodowane przez zle zasypy-

wanie wegla do piecéw szybowych. Wegiel nie po-
winien byé sypany w poblizu $cian pieca, gdyz
przy spalaniu tworzy sie szlaka, ktéra wraz z wypa-
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Zebrani poruszyli robwniez aktualna sprawe
braku workéw papierowych. Jest koniecznoscia
ekonomiczng, azeby do transportu cementu uzy-
wano jak najmniej workéw papierowych.
W zwigzku z tym, .proponowano zorganizowanie
wiekszej ilosci osrodkow, przygotowujgcych go-
towy beton. Dla budownictwa cement musi byé
nadal dostarczany w workach, poniewaz na bu-
dowach istnieje brak urzgdzen wagowych. Nale-
zaloby rozwazy¢ sprawe dostawy cementu
w duzych cysternach, zaopatrzonych w urzg-
dzenia do pneumatycznego oprézniania zbior-
nika.

Z kolei odbyto sie zebranie sekcji ,Wyrobdéw
azbestowo-cementowych i betoniarskich*, na
ktorym wygtoszono nastepujgce referaty:

1. prof. dr. inz. Barta: Przyczynki do wydo-
bycia i przerobki azbestu.

2. inz. I. Havelka: Magazynowanie i transport
automatyczny surowcow w fabryce wyro-
béw azbestowo-cementowych.

3. inz. Teichmann: Dotychczasowe dos$wiad-
czenia z zastgpieniem witdkien azbestowych
w wyrobach azbestowo-cementowych.

W zwigzku z brakiem azbestu poruszono
sprawe stosowania azbestu sztucznego badz tez
innych sztucznych witdkien. Witdkna te powinny
mie¢ prawie takg samag wytrzymato$¢ na roz-
cigganie, jak naturalne witdkna azbestowe. W tej
sprawie prowadzone sag juz pewne doswiadcze-
nia, gtownie w oparciu o Badawczy Instytut
Przemystu Szklarskiego (Hradec Kralove).
Stwierdzono miedzy innymi, ze wtokno azbesto-
we posiada naturalng forme krystaliczng, ktora
wplywa dodatnio na jego wytrzymato$é mecha-
niczng i rézni je od innych witdékien sztucznych
a nawet naturalnych.

CZARNECKI KAROL
Opole

lanym kamieniem tworzy mase przyczepiajaca sie
do Scian pieca i jest jpoczatkiem tworzenia sie tak
zwanych koztéw, czyli zawieszania sie materiatu
W jpiecu.

2. Powodem moze byé¢ réwniez nadmiar wegla
sypanego do pieca Ilub tez wadliwe prowadze-
nie ognia w piecu przez palaczy.

3. Powodem moze by¢ nieodpowiedni, za drobny
materiat, a specjalnie drobny kamien zanieczyszczo-
ny gling .z przerostéw znajdujgcych sie w $cianie
tomu.

Zawieszany materiat (kozty) usungé mozna przez
rozbicie go od strony gdérnej dragami zelaznymi; je-
zelij to nie prowadzi do rezultatu, wéwczas nalezy
nieco zmniejszy¢ ogien, uzyskujac przez to ostudze-
nie pieca, a nastepnie odciagga¢ wapno w dole pieca.
Utworzony koziot, powinien woéwczas ztamaé sie
i opas¢ w dot pieca; mozna przyspieszyé opadniecie
kozia przez réwnoczesne przebijanie go dragami ze-
laznymi.

Kozty sg bardzo niebezpieczne w piecu szybo-
wym gdyz niszczag wewnetrzng ogniotrwatag obmu-
rowke pieca, tworzg w niej wyrwy, co doprowadzi¢
moze do calkowitego zatrzymania ruchu pieca,

mgr inz. W. Z



ANKIETA

Panstwowa Komisja Plan. Gospodarczego, Departament Tech-
niki (Warszawa, Plac 3-Krzyzy 5), zwraca sie z ponizszym apelem do
Profesoréw, Docentow, Adiunktéw i Wyktadowcow Wyzszych Szkol
Technicznych, Pracownikéw Instytutébw Naukowo-Badawczych, Pra-
cownikéw Centralnych Laboratoriéw, Biur Projektowych, Biur Kon-
strukcyjnych, Laboratoriéw zakladowych i do og6tu inzynierdéw
i technikow.

Wykonanie zadan Planu 6-cioletniego wymaga ogromnego wzrostu kadr
fachowych, realizacji szeregu zagadnien postepu technicznego, opanowania przez
nas nowej techniki.

Zadania te nie beda mogty by¢é wypetnione bez odpowiedniej jakoSciowo
i ilosciowo produkcji ksigzek technicznych.

Dlatego tez Plan 6-cioletni w zakresie ksigzek technicznych przewiduje
stopniowy wzrost ksigzek technicznych do okoto 12.000 ark. wydawniczych w ostat-
nim roku planu, co odpowiada liczbie okoto 1.000 ksigzek, zas$ w ciggu 6-lecia
produkcje ok. 40.000 ark. wyd., co odpowiada ilosci ok. 3.500 ksigzek.

Realizacja ta wielkiej ilosci ksigzek wymaga powaznej i diugofalowej mobi-
lizacji naszych kadr naukowo-technicznych do prac autorskich.

W celu umozliwienia planowej koordynacji tematyki prac autorskich,
Departament Techniki Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego, ogtasza
ankiete majgca na celu ustalenie potencjonalnych mozliwosci autorskich naszych
kadr naukowo-technicznych.

Pozycje zgtoszone w ankiecie, wydanie ktérych bedzie uznane za celowe
zostang wigczone do planéw wydawniczych odpowiednich przedsiebiorst wydaw-
niczych, bez wzgledu na terminy zakonczenia prac.

Na wydanie prac wigczonych do planow wydawniczych beda zawierane
umowy, zas realizacja ich pod wzgledem wydawniczym nastgapi po ztozeniu odpo-
wiednio opracowanego maszynopisu pracy.

Departament techniki prosi o nadestanie wypetnionych ankiet najp6zZniej
w ciggu miesigca od dnia ogtoszenia.

W ankiecie nie nalezy podawac prac, ktdre juz zostaly wiaczone do planéw
przedsiebiorstw wydawniczych, lecz uwzgledni¢ nastepujace dane:

1. dziedzine, techniki zamieszczonej pracy autorskiej i tytul; 2. sto-
pien i tytut naukowy; 3. miejsce i stanowisko zatrudnienia} 4. poziom
i przeznaczenie pracy,- 5. przyblizona objetos¢ pracy; 6. ilos¢ rysunkow;
7. date, doreczenia pracy; 8. czy praca z,osrala juz wszczeta; 9. wstepny
plan oddzielnej pracy autorskiej; 10. nazwisko i adres autora






