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Akademia Górniczo-Hutnicza cu służbie 
przemysłu mineralnego

Zagadnienie k a d r technicznych i  in żyn ie r
skich jes t jednym  z k luczow ych zagadnień ca
łego przem ysłu. Z jaw isko  to  tk w i gięboko sw y
m i korzen iam i w  w ie lk im  przewrocie, k tó ry  
dokonuje się w  naszych oczach: przebudowie 
P o lsk i Ludow e j z k ra ju  rolniczego na ro ln iczo- 
przem ysłowy. Gdy w  Polsce m iędzyw ojennej, 
kap ita lis tyczne j, technicy i  inżyn ie row ie , ja k 
ko lw ie k  by ło  ich  stosunkowo n iew ie lu , c ie rp ie li 
częstokroć na b rak  odpowiedniego zajęcia, 
w  Polsce Ludow e j rozlega się z w szystk ich  stron 
życia gospodarczego wołanie o techn ików  i  in ż y 
n ie rów , k tó rych  n iewystarczająca ilość jes t je d 
ną z g łów nych trudnośc i w  rozw o ju  przem ysłu 
i  rea lizac ji p lanów  gospodarczych.

Zagadnienie to zna jdu je  tez odbicie w  roz
w o ju  A kadem ii G órniczo-Hutnicze j, kształcącej 
inżyn ie rów  d la  k luczow ych przem ysłów : gó rn i
czego, hutniczego i  m ineralnego. Paroksyzm y 
ko n iu n k tu r, k tó ry m  ulega gospodarka k a p ita li
styczna, spowodowały, że w  okresie m iędzywo
jennym  s fe ry  przem ysłowe i  techniczne k i lk a 
k ro tn ie  zm ien ia ły  swoje nastaw ienie wobec na
szej uczelni. Gdy ko n iu n k tu ra  by ła  pomyślna, 
domagano się od A kadem ii podniesienia ilości 
kształconych przez n ią  inżyn ie rów ; gdy nadcią
gnął k ryzys  —  podnoszono g w a łt o redukc ję  
ilośc i studentów.

Ponieważ m iędzy czasem przy jęc ia  studenta 
na uczelnię i  ukończeniem przez niego stud iów  
musiało up łynąć la t k ilka , podczas k tó rych  
zw yk le  ko n iu k tu ra  się zm ienia ła —  pow staw ały 
stąd ciężkie ko liz je  i  zaburzenia w  funkc jono 
w an iu  uczelni. Zaburzenia te zw iększały się je 
szcze na skutek fak tu , że większość studentów  
stud iow ała w  okresie przedw ojennym  dłużej, 
an iże li to p rze w id yw a ł program  stud iów  (za

m iast 4— 4 V2 la t, przecię tny okres przebyw ania 
studentów  w  Polsce m iędzyw ojennej na uczel
niach technicznych trw a ł 6— 7 lat).

Obraz ten zm ien ił się ca łkow ic ie  w  Polsce L u 
dowej. Akadem ia G órniczo-Hutnicza przeżywa 
wraz z po litechn ikam i od ro ku  1945 nieustanny 
rozrost swych agend, jako  radosny w yraz d y 
namicznego rozw o ju  w szystk ich  dziedzin życia 
gospodarczego i  ku ltu ra lnego  k ra ju , budującego 
socjalizm .

Jak w ie lk im  jest ten  rozw ój, n iech posłużą 
liczby. Przed ostatn ią  w o jną  św iatową liczy ła  
Akadem ia Górnicza (taką by ła  wówczas je j na
zwa) około 500 studentów  —  obecnie lic zy  2800 
studentów, p rzy  czym ilość ta  stale wzrasta; 
przed w o jną  liczy ła  24 ka ted ry , obecnie —  60 ka 
ted r i  zakładów; ilość ta  n ie  jest byna jm n ie j 
ostateczną. Przed w o jną  is tn ia ły  dwa w ydz ia ły : 
górn iczy i  hu tn iczy  i  to bez specjalizacji. Obec
n ie  liczy Akadem ia G órniczo-Hutnicza (zmiana 
nazw y na G órniczo-Hutniczą nastąpiła na sku
tek  olbrzym iego w zrostu  znaczenia hu tn ic tw a ) 
5 w ydz ia łów  ze specjalizacjam i, a m ianow ic ie : 
górniczy ze specja lizacjam i eksploatacji gó rn i
czej i  na ftow e j, hu tn iczy  ze specja lizacjam i 
odlewniczą, technologiczną, obróbk i cieplnej 
i  m etalurg iczną, elektrom echaniczny ze specja
lizow aniem  e lektrom echan ików -góm ików  i  e- 
lek trom echan ików -hu tn ików , geologiczno-m ier
n iczy ze specja lizacjam i geologiczno-poszuki
wawczą i  m ie rn ic tw a  górniczego oraz m in e ra l
n y  ze specja lizacjam i ceram ik i, m a te ria łów  bu
dow lanych na tu ra lnych  i  w iążących oraz szkła.

Dodać należy, że i  ten stan n ie  jes t ostateczny 
i  w  P lan ie  6-le tn im  jes t p rzew idyw any dalszy 
rozw ój w ydz ia łów  i  specja lizacji.
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W ydzia ł M ine ra lny  A G H  jest najm łodszym  
z w ydz ia łów  uczelni. Powstał on w  ro ku  1949 
na sku tek usilnych  żądań przem ysłu. P rzy o r
ganizowaniu w ydz ia łu  pracow aliśm y w  ścis łym  
porozum ien iu z za interesowanym i gałęziam i 
przem ysłu m ineralnego i  na licznych naradach 
pracow n ików  naukow ych A G H  z przedstaw icie
la m i przem ysłu opracow aliśm y program  s tu 
diów , k tó ry  w  zestaw ieniu przedstaw ia się na 
stępująco:

R o k  I  —  P rzedm io ty  ogólne: Podstawy 
m arksizm u i  len in izm u, S tud ium  wojskowe, ję 
zyk  rosy jsk i, ję zyk  obcy dowolnie obrany.

P rzedm io ty  związane z przedmiotem, stud iów : 
m atem atyka, geom etria w ykreślna, fizyka , che
m ia  ogólna, analiza jakościowa, rysunek tech
niczny, geologia ogólna, m inera log ia  i  pe trog ra 
fia, geodezja.

Studenci, k tó rzy  pójdą w  k ie ru n k u  technolo
gicznym  n ie  odrab ia ją  geodezji, studenci zam ie
rza jący studiować eksploatację kam ienio łom ów  
i  złóż surowców ceram icznych nie odrabia ją na 
I  ro ku  ćwiczeń z chem ii analityczne j.

R o k  I I  —  P rzedm io ty  ogólne: ekonomia po
lityczna , s tud ium  wojskowe, język  rosy jsk i, ję 
zyk obcy dowolnie obrany.

P rzedm io ty związane z k ie runk iem  stud iów : 
chemia fizyczna, analiza ilościowa, zasady m ie r
n ic tw a , złoża surowców ceram icznych, mecha
n ika  i  w ytrzym ałość m ateria łów , maszynoznaw
stwo ogólne, obróbka mechaniczna, e lektro tech
nika, zasady górn ic tw a, te rm odynam ika  tech
niczna, zasady budow nictw a, eksploatacja ka 
m ienio łom ów, obróbka kam ienia.

Studenci, k tó rzy  pójdą w  k ie ru n k u  technolo
g icznym  —  nie przechodzą ku rsów  eksploatacji 
kam ien io łom ów  i  obróbk i kam ienia; studenci 
eksploatacji n ie  odrab ia ją  ćwiczeń z analizy 
ilościowej oraz chem ii fizyczne j.

Przeciętna ilość godzin w yk ładów  i  ćwiczeń 
w ynosi 40— 43 tygodniowo. Po I  i  I I  roku  obo
w iązu je  p ra k tyka  4-tygodniowa, po I I I  roku  
przew idziana jest półroczna.

R o k  I I I  —  Prace nad program em  stud iów  
zna jdu ją  się w  c h w ili obecnej w  pe łnym  toku. 
Wobec tego, że n ie  u leg ły  one jeszcze zakończe
n iu , podaję tu ta j ty lk o  program  ram owy.

Oddział Technologiczny obejm uje 3 sekcje, 
a to: 1) M a te ria łów  w iążących i  p re fab rykow a
nych, 2) C eram ik i, 3) Szkła i  em alii.

Część p rzedm iotów  będzie prowadzona w spól
nie dla w szystkich specjalności; są to przedm io
ty  o charakterze ogólnym : ekonomia po litycz 
na, podstawy u s tro ju  P o lsk i współczesnej, eko
nom ika i  organizacja, s tud ium  wojskowe, oraz 
następujące przedm io ty  związane z k ie runk iem  
stud iów : chemia krzem ianów , analiza technicz
na, maszynoznawstwo' przem ysłu m ineralnego 
ogólne, (przedm iot obe jm ujący urządzenia ma
szynowe wspólne d la  w szystk ich  dzia łów  prze
m ysłu  m ineralnego), gospodarka cieplna.

Jako p rzedm io ty  oddzielne d la  poszczegól
nych  specja lizacji p rzew idu je  się: 1) d la  Sekcji 
m a te ria łów  w iążących i  p re fabrykow anych: 
maszynoznawstwo specjalne, zasady budow y 
i  eksploatacji pieców, technologię m ateria łów

wiążących, technologię betonu i  m a teria łów  
pre fabrykow anych, 2) d la  S ekcji C eram ik i: m a
szynoznawstwo specjalne, zasady budow y i  eks
p loa tac ji pieców i  suszarń, ceram ika szlachetna, 
ceram ika budowlana i  k lin k ie r, m a te ria ły  ognio
trw a łe , technologia ściernic, 3) d la Sekcji Szkła 
i  E m a lii: maszynoznawstwo specjalne, zasady 
budow y i  eksploatacji pieców i  urządzeń do te r
m icznej ob róbk i szkła, technologia topien ia  
szkła i  em alii, obróbka szkła, m a te ria ły  ognio
trw a łe .

Oddział E ksp loa tacyjny: przedm io ty  ogól
ne —  ja k  na oddziale technologicznym.. Przed
m io ty  zawodowe: złoża skalne i  surowców  ce
ram icznych, urządzenia e lektryczne w  kam ie 
niołomach, m aszyny górnicze, zarys m ie rn ic tw a  
górniczego, transport, przeróbka mechaniczna, 
robo ty  ziemne i  drogowe, zarys technolog ii su
row ców  m inera lnych.

Program  powyższy, obecnie obowiązujący, 
ulegnie, na podstaw ie doświadczeń zdobytych 
w  czasie nauki, re w iz ji i  ulepszeniu. Praca 
w  ty m  k ie ru n ku  jest w  toku. Jak dotychczas 
został szczegółowo opracowany ty lk o  program  
stud ium  I-go stopnia, t j .  inżyn ierskiego i  według 
tego program u uczą się obecnie słuchacze I  i  I I  
ro ku  tego w ydzia łu .

R o k  I I I  rozpocznie swe studia z początkiem  
październ ika b. r., tak , że k u  końcow i 1952 roku  
otrzym a przem ysł m in e ra ln y  p ierw szy „za
s trz y k “  now ych s ił inżyn iersk ich , a m ianow icie  
inżyn ie rów  ruchu. W  to ku  jest opracowanie 
program u nauk i s tud ium  m agisterskiego dla 
W ydzia łu  M ineralnego. S tud ium  to rozpocznie 
swą pracę w  jes ien i roku  1952 i p ierwszych in - 
żyn ie rów -m ag is trów , a w ięc pracow n ików  w y 
kształconych do pracy badawczej, naukowej 
i  kons truk to rsk ie j, otrzym a przem ysł z końcem 
1954 roku  (czas stud ium  magisterskiego wraz 
z pracą dyplom ową obliczony jest na 2 lata). 
W  m yśl is tn ie jących  przepisów ilość inżyn ie 
rów  będzie znacznie większa, aniżeli m agistrów.

W ym agania i  w a ru n k i nauk i, k tó re  staw ia 
i  da je  studentom  Polska Ludow a pozwala żyw ić 
pewność, że tzw. „odsiew “ , a w ięc ilość studen
tów  odpadających w  czasie stud iów  będzie m i
n im alna, a rów nież n iew ie lka  będzie ilość s tu 
dentów, k tó rzy  przedłużą czas swych stud iów  
ponad przepisanych 3 72 ro ku  d la  s tud ium  in ż y 
nierskiego i  5 la t —  d la  stud ium  magisterskiego.

Na tak  pom yślny stan rzeczy składa się sze
reg okoliczności: wszechstronna pomoc państwa 
dla uczącej się m łodzieży w  postaci licznych  
i  w yda tnych  stypendiów , burs i  stołówek, p la 
nowa organizacja dogodnie rozłożonych studiów , 
staranna i  drobiazgowa opieka ze s trony p ro fe 
sorów i  asystentów, coraz to lepsze zaopatryw a
n ie  zakładów uczelni w  pomoce naukowe, coraz 
to obfitsze w ydaw n ic tw a  podręczników  i  sk ryp 
tów , a nade wszystko przełom , k tó ry  się doko
na ł w  samej m łodzieży w  stosunku do nauki.

Podczas, gdy przed w ojną na w ie lu  uczelniach 
naszych nadawał ton ty p  studenta-b irbanta  
i  eleganta, do którego „fasonu“  należało obcho
dzenie nauk i i  „nab ijan ie  w  bu te lkę “  profeso-
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i’ów —  dzisia j naczelnym  hasłem m łodzieży jest 
„uczyć się“ .

R ealizacji tego hasła służą g rupy i  zespoły 
studenckie, k tó re  współzawodniczą ze sobą 
w  szlachetnej ryw a liza c ji o najlepsze postępy 
w  nauce. Podobną ro lę  spełn ia ją  narady p ro d u k 
cyjne, w  k tó rych  b io rą  udz ia ł studenci wraz 
z profesoram i i  asystentam i, wspólnie ustalając 
drog i usprawnien ia studiów. Organizacje s tu 
denckie i  ko ła  naukowe służą tym  samym ce
lom. Ten now y k ierunek, k tó ry  dom inu je  dzisia j 
na uczelniach, idzie g łów nie  od m łodzieży po
chodzenia robotniczo-chłopskiego, w  coraz to 
w iększej liczb ie  stud iu jące j na un iw ersyte tach 
i  politechn ikach. Synow ie i có rk i k lasy p racu ją 
cej spełn ia ją  coraz lep ie j g łówne zadanie na ło
żone na m łodzież przez Polskę Ludową, a m ia 
now ic ie  uczą się p iln ie , zdobywając w ysok i po
ziom  wiedzy.

Jako uczelnia służąca k luczow ym  zagadnie
niom  technicznym , odgryw ającym  w  planach 
gospodarczych podstawową ro lę, stara się A ka 
demia o ja k  na js iln ie jsze zw iązanie swej pracy 
naukow ej z życiem. Celow i tem u służy w yd a 
wanie absolwentom uczeln i tem atów  prac d y 
p lom ow ych zw iązanych z przemysłem.

Ażeby ten cel osiągnąć, Akadem ia zwraca się 
do cen tra lnych  organ izacji przem ysłowych
0 w y typow an ie  zagadnień, m ających konkre tne
1 aktua lne znaczenie dla rozw o ju  przem ysłu. 
Tem aty te są następnie przydzie lane absolwen
tom  uczeln i do ich  prac dyplom owych. Opraco
w yw an ie  przez absolwentów  ta k ich  tem atów  
przynosi p rzem ysłow i pożytek i to czasem b a r
dzo znaczny, a równocześnie wprowadza absol
wenta uczelni bezpośrednio w  zagadnienia go
spodarki narodowej, k tó re j będzie w  przyszłości 
jako  in żyn ie r s łuży ł swą zawodową pracą.

Jest objawem  bardzo pom yślnym , że już  obec
n ie  zgłaszają się do nas kandydaci do opracowa
n ia  prac naukow ych i doktorskich z dziedziny 
przem ysłu m ineralnego, m im o, że W ydzia ł M i
ne ra lny n ie  m a jeszcze stopnia magisterskiego. 
Są to absolwenci naszej uczelni, inżyn ierow ie , 
k tó rzy  w  czasie siwej pracy zawodowej ze tknę li 
się z zagadnieniam i przem ysłu m ineralnego 
i  pociągnięci jego fascynu jącym i problem am i, 
ich  rozw iązyw an iu  się pośw ięcili. W  ten sposób 
prze jaw ia  się is to tn y  związek, k tó ry  istn ie je  
m iędzy przem ysłam i górniczym  i  hu tn iczym  
z jednej s trony a m inera lnym  z d rug ie j strony, 
t j.  w łaśnie ty m i przem ysłam i, k tó rym  służy 
Akadem ia Górniczo-Hutnicza.

Będąc uczelnią s iln ie  związaną z przemysłem, 
staram y się też urzeczyw istn ić w  pracach A G H  
hasło, rzucone przez niedawno zmarłego znako
mitego uczonego radzieckiego, prezydenta A k a 
dem ii N auk ZSRR Sergiusza W aw iłow a: „ B l i 
żej życia“ . Celow i tem u służy działalność nau
kow a profesorów  i  asystentów  AG H.

B y ły  p rzy  ty m  z początku pewne nieporozu
m ienia i  w ątp liw ośc i. Zdawało się n ie k tó rym  
pracow nikom  naukow ym  tkw ią cym  w  p rzyzw y 
czajeniach przeszłości, że tak ie  postaw ienie za
gadnienia jes t sprzeczne z duchem „w olności 
n a u k i“ . Doświadczenie pokazało, że jest zupełnie

odw rotn ie . Zw iązanie prac naukow ych z życiem, 
z zagadnieniam i m a jącym i znaczenie d la  społe
czeństwa, okazało się w  swych skutkach zba
w iennym . Odcięcie w iedzy od bu jan ia  w  obło
kach, zejście z tem atyką naukow ą tw ardo  na 
ziemię, w prow adziło  w  naukę nowe ozywcze 
prądy. Uczony, zw iązany swą twórczą pracą 
z życiem  narodu, z potężnym i zagadnieniam i 
p rzen ika jącym i Polskę Ludową, ro zw ija  dz ia ła l
ność bu jną  i  głęboką. Okazało się p rzy  tym , że 
p łonną była ooawa, że p rzy  tak ie j p racy za tra 
cą się tzw. „teore tyczne“  w artości nauki. Za
gadnienia doniosłe d la  p ra k ty k i w ykazu ją  bo
w iem  z re g u ły  w ie lk ie  w artości teoretyczne. 
W  ogóle okazuje się, że tzw. „teo re tyczna“ 
i  tzw. „p rak tyczna “  strona nauk i tw orzą jedną 
n ierozerw alną całość.

Szczególną uwagę poświęca Akadem ia G ó rn i
czo-Hutnicza współpracy naukowców  z ro b o tn i
kam i. Uczelnia nasza by ła  p ierwszą w  k ra ju , 
k tó ra  już  w  m a ju  1949 doprowadziła (z in ic ja 
ty w y  p ro rek to ra  A G H  pro f. inż. W. B iernaw - 
skiegoj do sku tku  spotkanie naukow ców  z r o 
botn ikam i. Spotkanie to m iędzy profesoram i, 
asystentami, laboran tam i A G H  i  p rzodow nika
m i pracy przedsięb iorstw  K rakow sk ie j F a b ryk i 
Sygnałów  K o le jow ych  oraz Zakładów  N r  7 od 
by ło  się w  Zakładzie O bróbk i M a te ria łów  A G H  
i  dało znakom ite  w y n ik i. D z ięk i n ie j robo tn icy  
zapoznali się z nowoczesnymi m etodam i pracy 
naukow ej, podczas gdy naukow cy zaczerpnęli 
z bogatej skarbn icy doświadczeń robo tn ików .

Od tego czasu nastąp iły  liczne spotkania nau
kow ców  A G H  z gó rn ikam i, h u tn ika m i, m eta
lowcam i, ro b o tn ika m i przem ysłu m ineralnego, 
budowlanego itd . Na n iek tó rych  z tych  spotkań 
w yk ładow cam i b y li robo tn icy-rac jona liza to rzy  
i  przodow nicy pracy, udzielając w yjaśn ień  co 
do swych pom ysłów  rac jona liza to rsk ich  i  z za
kresu współzawodnictwa pracy.

L iczne spotkania odby ły  się w  zakładach prze
m ysłowych, p rzyn ios ły  one roz leg ły  m a te ria ł 
i  poważne osiągnięcia d la  wzmożenia rac jona
liza torstw a, now atorstw a i  współzawodnictwa, 
ruchów , k tó re  m a ją  tak  o lb rzym ie  znaczenie d la  
rea lizac ji naszych p lanów  gospodarczych.

W  k ilk u  w ypadkach pomoc A kadem ii G órn i
czo-Hutniczej d la  p ro d u kc ji nastąpiła w  fo rm ie  
bezpośredniej p racy studentów  i  naukowców  
A G H  w  zakładach pracy.

Rozrost a kc ji współpracy naukow ców  A G H  
z robo tn ikam i doprow adził do u tw orzenia na 
uczeln i stałego K o m ite tu  W spółpracy naukow 
ców z robo tn ikam i, w  k tó ry m  pod przew odnic
tw em  re k to ra  biorą udzia ł profesorow ie i  asy
stenci w szystkich w ydz ia łów  A G H  oraz przed
staw icie le robo tn ików . P rzy  kom itec ie  pracuje 
stałe b iu ro .

W  K rakow sk ie j O kręgowej Radzie Zw iązków  
Zawodowych pow sta ł Ośrodek M etodyczny Ra
c jona lizac ji i  W spółzawodnictwa Pracy. W  o- 
środku tym , dz ia ła jącym  w  Robotniczym  Domu 
K u ltu ry  w  K rakow ie , u ruchom iła  A G H  stałe 
d yżu ry  naukowców, na k tó rych  udzielono ro 
bo tn ikom  w  ciągu roku  1950 ponad 600 facho
w ych porad. N iektó re  z tych  porad przerodz iły
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się w  d ługo trw a łą  współpracę na różnych pó
łach techn ik i.

W ie ik i przełom , ja k im  będzie w  życiu  nauko
w ym  FotsKi Ludow e j I  Kongres N auk i Polskie j, 
pociągnął do pracy w  Kongresie szereg pracow
n ikó w  naukow ych A G H . R ekto r A G H  jest prze
wodniczącym  jedne j z 10 sekc ji na k tó re  dz ie li 
się kongres —  Sekc ji N auk i o Z iem i; p ro rek to r 
inż. W. B ie rnaw sk i —  przewodniczącym  S ekcji 
B udow y M aszyn i  Technolog ii Mechanicznej, 
profesorow ie: d r  inż. W. B ud ryk , d r inż. A. 
K ru p ko w sk i, d r inż. A . Bo lew ski —  przew odni
czącym i różnych podsekcji, in n i p racu ją  jako  
re ferenci i  członkow ie podsekcji.

W  pracach kongresowych pracow nicy A G H  
stara ją  się ze wszech s ił p rzyczyn ić do rea lizac ji 
naczelnego hasła kongresu: zw iązania nauk i 
po lsk ie j z życiem. Zadanie to rea lizu je  się tym  
skuteczniej, ze w  pracach kongresowych a szcze
gó ln ie j w  pracach S ekc ji N auk o Z iem i oraz 
Podsekcji Geologii, G órn ic tw a i  Surowców M i
nera lnych, s tykam y się z p racow n ikam i prze
m ysłu  m ineralnego i  w spó ln ie  z n im i staram y 
się w ytyczyć  d ro g i postępowania dla nauk i po l
sk ie j w  tych  dziedzinach.

S zybki rozw ój A kadem ii G órniczo-Hutnicze j 
wym aga rozbudow y gmachów uczelni, k tó re  
przed w ojną b y ły  obliczone m n ie j w ięcej na 
500 studentów  i  2 w ydz ia ły . Zadanie, k tó re  w  te j 
dziedzinie o tw a rło  się przed A G H  było  tym  
trudnie jsze, że w  niezniszczonym K rakow ie  
w łaśnie Akadem ia G órniczo-Hutnicza uległa 
n iem al ca łkow item u zniszczeniu. W  gmachu 
g łów nym  A G H , po w ykradzen iu  i  w yw iez ien iu  
urządzeń, labora to riów  i  zakładów naukowych, 
umieszczono siedzibę osławionego „genera ł-gu- 
bernatora“  okupowanych ziem polskich, Franka.

H itle ro w cy  uchodząc z K rakow a przed b ły 
skaw icznym  natarc iem  zw ycięskie j A rm ii Ra
dzieckie j, zn iszczyli i  podpa lili budynk i AG H. 
Trzeba by ło  w ie lk iego w ys iłku , aby odbudować 
gmachy i  urządzić na nowo pracownie naukowe. 
Po uporaniu się w  ciągu la t 1945— 1947 z tym  
zagadnieniem, p rzys tąp iliśm y do niezbędnej roz 
budowy uczelni.

Podw aliną pod tę rozbudowę sta ły  się odw ie-

Dyrektorzy Zakładom i C. Z. P.
W  trosce o dobro  o b y w a te li Rada P aństw a i  R ady 

M in is tró w  p o w z ię ły  uchw a łę  z d n ia  14 g ru d n ia  
1950 r., k tó ra  u m o ż liw ia  każdem u o b y w a te lo w i,
w  u s ta lon ych  te rm in ach , sk ła da n ie  osobiście od w o
łań , lis tó w  i  zażaleń.

U ch w a ła  zosta ła szerze j om ów iona  w  p ra s ie  co
dz ie n n e j. O b o w ią zu je  ona nie  ty lk o  w ładze  pańs tw o 
w e lecz także  In s ty tu c je  P rzem ysłow e . W  z w ią zku  
z ty m  na  podstaw ie  zarządzenia M in is tra  P rzem ys łu  
L e kk ie g o  z d n ia  5 s tyczn ia  1951 r. w  C e n tra ln y m  Za
rządz ie  P rze m ys łu  M a te r ia łó w  W iążą cych  zos ta ły  
usta lone stałe go dz iny  p rz y ję ć , w  p o n ie d z ia łk i od go
d z in y  10-te j do 14-te j i  od  17-te j do 20 -te j. W  ty m  
czasie D y re k to r  N a cze ln y  będzie p rz y jm o w a ł od w o 
ła n ia , zaża len ia  i  ska rg i o b y w a te li w  zw ią zku  z d z ia 
ła lno śc ią  C e n tra lneg o  Z arządu i  p o d le g łych  P rzed 
s ię b io rs tw  i  Zak ładów .

dżiny w  D n iu  G órn ika  w  ro ku  1947 Ob. P rezy
denta Rzeczypospolitej Bolesława B ie ru ta , w i
ceprem iera H ila rego M inca i  w icem in is tra  O- 
św ia ty  S tanisława Skrzeszewskiego w  naszej 
Akadem ii.

P rzy  s ta łym  zainteresowaniu Ob. P rezydenta 
i  opiece członków Rządu, rozpoczęła się rozbu
dowa now ych  gm achów A kadem ii Górniczo- 
H utn icze j na podstaw ie w ie lko lin ijneg o  p lanu 
rozbudowy, zatw ierdzonego przez Państwową 
K om is ję  P lanowania Gospodarczego, na g run 
tach przylegających do is tn ie jących  budynków  
A G H . W śród szeregu paw ilonów  la b o ra to ry j
nych, k tó rych  budowa jest przew idziana w  P la 
nie 6-le tn im , zna jdu ją  się dwa obszerne paw ilo 
n y  d la  W ydz ia łu  M ineralnego. Nadto potrze
bom W ydz ia łu  służyć będą te zakłady i  labora
to ria  AG H , k tó re  ze w zględu na p rzedm io t swej 
pracy są b lisk ie  zakresow i prac W ydz ia łu  M i
neralnego.

Potrzebom m łodzieży służyć będzie bursa 
AG H . Cztery nowoczesne b lo k i te j bursy zosta
ły  ju ż  wybudowane; dwa z n ich  zam ieszkują 
studenci, dwa następne będą oddane niebawem 
do użytku . Jeden z tych  p ięknych  b loków  został 
zbudowany dzięk i ofiarności społeczeństwa wo
jew ództw a śląskiego z F. O. S. Po zbudowaniu 
całości, bursa pom ieści około 1600 studentów , 
czyniąc zadość fascynującem u hasłu Polski L u 
dowej, a m ianow ic ie  aby każdy student napraw 
dę potrzebujący, m ia ł zapewnione dobre po
mieszczenie w  okresie swej nauki.

W  bursach A G H  mieszka obecnie obok s tu 
dentów  po lskich k ilkudz ies ięc iu  studentów  —  
obcokrajowców : A lbańczyków , B u łga rów  i  W ę
grów, k tó rych  obecność na naszej uczeln i jest 
dowodem je j rosnącej atrakcyjności.

Badając sytuację różnych gałęzi naszego 
przem ysłu w dziale kad r inżyn ie rsk ich  m ie liśm y 
sposobność stw ierdzić , że przem ysł m ine ra lny  
jest jednym  z najgorze j zaopatrzonych w  in ży 
n ierów . W ydzia ł M in e ra ln y  A G H  będzie się sta
ra ł zapełnić tę d o tk liw ą  lukę  i  w  ten sposób 
p rzyczyn i się do rozw o ju  przem ysłu m inera lne
go, mającego w  bazie surowców m inera lnych  
naszego k ra ju  tak  wspaniałe podstawy rozw oju.

. W. przyjmują skargi i zażalenia
W  sp ra w ie  u re g u lo w a n ia  godzin p rz y ję ć  w  po d le 

g ły c h  p rze ds ięb io rs tw a ch  i  zak ładach C e n tra ln y  Za
rząd  w y d a l szczegółowe in s tru k c je  z d n ia  23 s tyczn ia  
1951 r. i  9 lu te go  1951 r. Ścisłe w y k o n a n ie  u c h w a ły  
R a dy  P aństw a i  Rady M in is tró w  oraz w yd a n y c h  
w  te j dz ied z in ie  in s tru k c ji  p rz y c z y n i się do sp ra w 
nego z a ła tw ia n ia  s łusznych  ska rg  o b y w a te li.

M asy p ra cu ją ce  w  ca łym  k r a ju  uchw a łę  tę p rz y 
ję ły  z w ie lk im  uznan iem  w idząc  w  n ie j g łęboką  t r o 
skę naszej w ła d z y  lu d o w e j o u sp ra w n ie n ie  p ra c y  
a p a ra tu  państw ow ego i  gospodarczego, o w iększe  
zb liże n ie  go do lu d z i p ra cy .

O rg a n iz a c ja  p a r ty jn a , z w ią z k i zaw odowe i  in n e  
in s ty tu c je  społeczne będą z pew nością  c z u w a ły  ró w 
n ież  nad  sp ra w n ym  i  te rm in o w y m  za ła tw ie n ie m  
sp raw  zg łasza jących  się o b y w a te li.
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M gr. inż. Włodzimierz Z ie lińsk i
G liw ice

Rola ujapna uj naszym życiu gospodarczym
Wapno, czy li powsta jący przez w ypa len ie  ka 

m ien ia  wapiennego tlenek wapnia (wzór che
m iczny CaÓ), jest m ateria łem  budow lanym  zna
nym  ludzkości od w ie lu  tysięcy la t. Już 2600 la t 
przed początkiem  naszej ery wapno i  gips m ia ły  
bardzo szerokie zastosowanie w  budow n ic tw ie  
starożytnego E g ip tu  i  Judei, gdzie używano go 
do budow y domów m ożnych ludzi, m iędzy in 
n y m i —  ja k  stw ierdzono —  do 'budowy pałacu 
Salomona.

Podobnie Chińczykom  znane by ło  wapno już  
bardzo dawno, bo ogólnie znany M u r ch ińsk i 
b y ł budowany na wapnie. W  ro ku  184 przed 
początkiem  now ej e ry  K a ton  opisuje pierwsze 
piece do w yp a łu  wapna, a w  175 r. P lin iusz 
w  swej h is to r ii podaje już  m etody w ypa łu  wap
na i sposoby jego gaszenia.

W  m iarę  postępu i  rozw o ju  technicznego roz
w ija ły  się i  udoskonala ły sposoby p rodukc ji 
wapna, pow staw ały nowe jego ga tunk i, rosło 
jego zastosowanie i  zapotrzebowanie w  życiu  
codziennym.

Dziś średni zakład wapienn iczy p roduku je  
następujące odm iany p roduk tów  wapiennych:

1. wapno palone w  bry łach ,
2. wapno palone drobno m ielone,
3. wapno palone suchogaszone na proszek, 

tzw . wapno hydra tyzow ane (wodzian w ap
nia),

4. wapno m ielone d la  celów ro ln iczych,
5. m ieszanki wapienno-kam ienne d la  celów 

ro ln iczych,
6. kam ień w apienny m ie lony d la  celów ro l

niczych,
7. kam ień  w apienny drobno m ie lony d la  ce

ló w  przem ysłowych.
W  m iarę  postępu technicznego zapotrzebo

wanie wapna stale się powiększa: zna jdu je  ono 
obecnie zastosowanie jako surow iec w  coraz 
liczn ie jszych gałęziach przem ysłu, ja k  na p rz y 
k ład  w  budow n ic tw ie  i  p ro d u kc ji m a te ria łów  
budow lanych, w  przem yśle hu tn iczym , chemicz
nym , cukrow niczym , koksochem icznym, szk la r
skim , teks ty lnym , w  ro ln ic tw ie , p rzy  suchej de
s ty la c ji drzewa itp .

Wobec tak  szerokiej ska li zastosowania w ap
na om ów im y jego znaczenie i  zastosowanie 
w  poszczególnych przemysłach.

B U D O W N IC TW O

W apno jes t jednym  z g łów nych m a te ria łów  
w iążących używ anych w  budow nictw ie , a sto
sowanie go w  okresie d ług ich  stu lec i pozw oliło  
dokładn ie je  poznać, ta k  pod względem dodat
n ich  ja k  i  u jem nych  cech. Z w szystk ich  znanych 
sztucznych m a te ria łów  w iążących wapno jest 
najtańszym , na jbardz ie j znanym  i  n a jła tw ie j 
dostępnym  m ateria łem  budow lanym . To też 
znalazło ono szerokie zastosowanie w  budow nic

tw ie  n ie  ty lk o  w  zaprawach czysto wapiennych, 
ale rów nież w  zaprawach m ieszanych, wapien- 
no-cem entowych, dając zapraw y szybciej w ią 
żące i  tw ardnie jące , a w ięc stojące na znacznie 
wyższym  stopn iu  doskonałości technicznej n iż 
zaprawy czysto wapienne.

Wapno palone (podobnie ja k  gips) należy do 
g rupy  tzw . pow ie trznych  m ate ria łów  wiążących, 
k tó re  stosować można w  budow n ic tw ie  ty lk o  
w  częściach budynków  nie podlegających sta
łem u dz ia łan iu  w ody (budow nictw o nadziemne). 
Jest to podstawowa cecha odróżniająca zaprawy 
wapienne od zapraw tzw . hyd rau licznych  (np. 
cementowych), k tó re  dow oln ie  długo pozosta
wać mogą pod wodą.

W apno h y d r a t y z o w a n e  (wodzian w ap 
n ia  czy li wapno palone suchogaszone) dostar
czane jest na budowę jako p roduk t przesiany, 
to znaczy po oddzieleniu wapna niezgaszonego, 
przepalonego lu b  niedopalonego. W  Polsce do
starczane jest ono na budowę w  w orkach papie
row ych  o wadze 50 kg, w  in n ych  k ra jach  do
starczają je  jako  gotową zaprawę (w  postaci 
m ieszaniny). Zastosowanie wapna hyd ra tyzow a
nego jest u nas na razie ograniczone, z powodu 
nieznajomości te<*o p roduk tu  oraz niesłusznego 
uprzedzenia do tak  zwanych „nowości technicz
nych “ - Z powodu w ysok:ej k lasy tego p roduktu , 
ła tw ości użycia i  sporządzania m ieszanin o w ię k 
szej w ytrzym a łośc i oraz możności stosowania go 
natychm iast po skończonym okres* e p ro d u kcy j
nym , wapno hydratyzow ane znalazło zastosowa
n ie  przede w szystk im  w  mieszaninach do w y 
p raw ian ia  m urów , na tzw. ty n k i szlachetne.

Sporządzanie m ieszanin na w yp ra w y  m u ra r
skie z wapna w  b ry łach  wym aga gaszenia go na 
budow ie i  dołowania w  ciągu 2-ch do 3-ch la t, 
celem należytego rozlasowania w szystk ich  czą
stek wapna. Zastosowanie wapna hyd ra tyzow a
nego usuwa te w szvstk;e trudności i  skraca do 
m in im um  czas przygotow ania wapna.

Czysto wapienne zaprawy używane są do m u 
ró w  fundam entow ych jedyn ie  p rzy  m e w ie lk c h  
budow lach i  to ty lk o  w  gruntach suchych, bez 
w ód gruntow ych.

Ilość wapna użyta  do zapraw  wapiennych 
zależna jest od ga tunku  wapna i  waha się od 1:1 
do 1:4,5.

Do fundam entów  i  części m u rów  podziem
nych  w  gruntach w ilg o tn ych  używ am y zapraw 
mieszanych z cementem.

W  ostatn ich czasach, szczególnie za granicą, 
w  budow n ic tw ie  szersze zastosowanie znalazło 
wapno palone m ielone. Jego zastosowanie po
przedzone zostało lic zn ym i próbam i, k tó re  dały 
pom yślne w y n ik i;  m iędzy in n y m i stw ierdzono, 
że posiada ono większą w ytrzym ałość i  w iększą 
odporność na nasiąkanie wodą. (Pierwszą próbę 
zastosowania wapna palonego jako  zapraw y
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m ura rsk ie j uczyniono we F ra n c ji ju ż  w  r. 1765, 
p rzy  budow ie W ersalu).

W  ro k u  1931 w  ZSRR inż. S m irnow  przepro
w adz ił szereg doświadczeń labo ra to ry jn ych  
z wapnem palonym  m ie lonym  używ ając go do 
zapraw  budow lanych i  o trzym a ł bardzo ko 
rzystne w y n ik i.

Korzyści p łynące z zastosowania tego gatunku 
wapna polegają na ła tw ie jsze j h yd ra ta c ji CaO 
i  na w yko rzys tan iu  ciepła gaszenia wapna, k tó 
re  w yw iązu je  się już  w  gotow ym  m urze i  w p ły 
wa przyspieszająco na proces tw ardn ien ia  i  su
szenia zaprawy. P rzy  tego rodzaju zaprawach 
bardzo ważnym  czynn ik iem  jest początkowe 
ustalenie w ilgotności zaprawy, a w  następstw ie 
tego —  ilośc i dodatku w ody koniecznej do za
p raw y, gdyż od te j op tym alne j ilośc i wody za
leżny jest e fekt należycie sporządzonej zapra
wy. P rzy  użyciu  zb y t dużej ilości w ody stężenie 
koloidalnego ro z tw o ru  wodzianu wapnia jest 
bardzo małe. W  rezultacie  o trzym u jem y m ate
r ia ł o w ie lk ie j porowatości, z m ałą w y trzym a 
łością. Zbyteczna ilość w ody w ydzie la  się ba r
dzo pow o li a proces tw ardn ien ia  przedłuża się.

Z apraw y wapienne piaskowe sporządzane na 
wapnie p a lo n y m ' m ie lonym  wg lite ra tu ry  ra 
dzieckiej posiadają okres w iązania i  tw a rdn ie 
n ia  około 30 do 50 razy kró tszy  n iż  zw yk łe  za
p raw y; w ytrzym ałość ich  na ściskanie i  rozcią
ganie jest 1,5 do 2-ch razy większa, p rzy  czym 
n ie  zauważono spękań na pow ierzchn i m ate
ria łu .

Doświadczenia przeprowadzone przez Sm ir- 
nowa i  Paszintina w  k ie ru n k u  sporządzania za
p raw  wapienno-gipsowych p rzy  użyciu  wapna 
palonego m ielonego w ykaza ły , że przez doda
nie go do zaprawy gipsowej opóźnia się okres 
w iązania gipsu i  jednocześnie zwiększa odpor
ność zaprawy na przesiąkanie wodą.

O sta tn im i czasy za granicą, zwłaszcza 
w  Zw iązku  Radzieckim , stosuje się zaprawy 
mieszane z gipsu natura lnego m ielonego i w ap
na palonego m ielonego. M ieszanina taka zalana 
odpowiednią ilością wody po pew nym  czasie sta
now i zaprawę, gdyż w yw iązu jące się p rzy ga
szeniu wapna ciepło s łuży jednocześnie do na
tura lnego w yp a łu  gipsu. Tego rodza ju  zaprawy 
stosuje się do w yp ra w  m urow ych.

Wapno jako  domieszka do betonów znajdu je  
zastosowanie szczególnie do m ieszanin, do k tó 
rych  użyto tłuczn ia  ceglanego. Tego rodzaju be
tony używ am y do budow y np. podłóg k o ry ta 
rzowych, chodników , placów podwórzowych, 
posadzek p iw n icznych  itp . Dodanie 5 do 10% 
wapna (w  stosunku w agow ym  do ilości cemen
tu) powoduje większą szczelność masy betono
w e j, zmniejsza nasiąkliwość wodą, czyni beton 
bardzie j p lastycznym , zwiększa możliwość jego 
obróbki.

W apno zna jdu je  rów nież szerokie zastosowa
nie do w yro b u  sztucznych kam ieni, używanych 
jako m ate ria ł budow lany. Sztuczne kam ienie 
budowlane są to fa b ryka ty  foremne, k tóre  w y 
tw arza się z m ateria łów  wiążących z dodatkam i 
m ine ra lnym i lub  też organicznym i. Do fa b ry 

ka c ji tak ich  e lem entów używ am y przede w szyst
k im  wapna powietrznego.

Reprezentantem tych  fa b ryka tó w  jes t cegła 
wapienno-piaskowa zwana rów nież s ilika tow ą; 
jest ona fabrykow ana w  specjalnych kotłach, 
pod w ysok im  ciśnieniem, na zimno, bez w ypa łu . 
Wapno do w yrobu  te j cegły pow inno być tłuste, 
szybko gaszące się, z m ałą ilością niedopałów. 
W apno magnezjowe lu b  hydrau liczne do p ro 
d u kc ji te j n ie  nadaje się, a użycie tych  surow 
ców spowodować może rozpadanie się cegieł na 
sku tek bardzo wolnego przebiegu reakc ji. W ap
no do p ro d u kc ji cegły s ilika tow e j pow inno być 
drobno zmielone, zw yk le  w  m łynach ku low ych , 
na proszek w apienny i  dodane w  ilości 7— 10% 
do piasku (93— 90%). Mechaniczną w y trzym a 
łość uzysku je  się dz ięk i re a kc ji chemicznej, za
chodzącej w  czasie procesu technologicznego 
(tworzenie się zw iązków  wapnia i  krzem u) pod 
ciśnieniem  około 8 atm osfer i  w  tem peraturze 
175° C.

Oprócz cegieł w apienno-piaskowych p rodu
kowane są rów n ież „na  zim no“  b lo k i wapienno- 
piaskowe. M ieszaninę p iasku i  wapna gotu je  się 
z taką ilością w ody by otrzym ać masę plastycz
ną, k tó rą  napełn ia się odpowiednie fo rm y  i pod
daje c iśn ien iu  pary. Mechaniczna w ytrzym ałość 
tych  b loków  jest znacznie niższa n iż cegły wa
pienno-piaskowej, to też posiadają one ogran i
czone zastosowanie w  budow nictw ie.

Fabrykow ane są rów nież sztuczne kam ienie 
żużlowo-wapienne, o trzym yw ane z m ieszaniny 
zm ielonych ko tłow ych  żuż li i  wapna h y d ra ty 
zowanego drogą ub ijan ia  w  odpow iednich fo r 
mach. W ytrzym ałość ich  jest stosunkowo mała 
a zastosowanie ograniczone. W yrab iane są ró w 
nież kam ienie z m ieszaniny pop io łu  węgla b ru 
natnego i  wapna sposobem prasowania. Wapno 
użyte m usi być tłuste. Proces tw ardn ien ia  fa 
b ryka tu  przebiega stosunkowo wolno. Jeżeli 
popió ł posiada własności hydrau liczne —  w p ły 
wa to korzystn ie  na w ytrzym ałość fab ryka tu .

W  okolicach bogatych w  pumeks w yrabiane 
są kam ien ie  sztuczne z m ieszaniny pumeksu 
i wapna. W  tym  celu pumeks m iele się i  miesza 
w  następującym  stosunku: 1 część tłustego w ap
na i  9 części pumeksu. F a b ryka ty  te  charakte
ryzu je  bardzo m a ły  spó łczynn ik przew odnictw a 
ciepła i  mała w ytrzym ałość; służyć one mogą 
do budow y m ałych  dom ków  lu b  jako  w arstw a 
izolacyjna.

Wapno zna jdu je  rów nież zastosowanie p rzy 
fa b ryka c ji m a te ria łów  ogn io trw a łych , na p rzy 
k ład  —  cegieł dynasowych. U żyw am y tu  m ie
szaniny zmielonego wapna i  kw a rcy tu ; wapno 
bywa stosowane zw yk le  w  postaci m leka w a
piennego, a ro la  jego w  procesie technologicz
nym  polega na scem entowaniu z iarn  kw a rcy tu  
przez wejście w  związek chemiczny z kw arcy- 
tem  w  tem peraturze wypalan ia . Ilość dodawa
nego wapna jest zmienna i  zależna od w ie lkości 
z ia rn  kw a rcy tu : im  większe ziarna kw a rcy tu  
tym  m n ie j wapna (1,5— 2%) i  wyższa ogniood- 
porność dynasów. Wapno pow inno być tłus te , 
szybko gaszące się, norm a ln ie  wypalone, bez
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niedopałów  i  części przepalonych, zaś w yd a j
ność ciasta w inna być n ie  mniejsza n iż  2,8 l i t ra  
na 1 'kg wapna.

P R ZE M Y S Ł H U T N IC Z Y
P rzy  w ytop ie  s ta li w  w ie lk ich  piecach, ka 

m ień w apienny albo wapno palone niegaszone 
dodawane jes t do ru d y  żelaznej jako  topn ik . 
Zastosowanie wapna zamiast używanego po
wszechnie drobnego kam ienia wapiennego daje 
pewne korzyści na pa liw ie , zwiększa wydajność 
pieca i  jakość sta li. Pom imo to zastosowanie 
wapna zamiast kam ienia n ie  znalazło szerszego 
zastosowania a to z uw ag i na m ałą w y trzym a 
łość mechaniczną wapna palonego.

Przem ysł hu tn iczy  używa ponadto wapna do 
przetopu su ró w k i fosforow ej na sta l w  ilości 
120— 160 kg wapna na 1 t  surów ki. Wapno uży
wane do tego celu m usi być czyste, m ożliw ie  po
zbawione krzem ionk i i  t le n ku  magnezu, o w y 
m iarach b ry ł 70— 200 m/m.

Wapna używa się rów nież do szlifow ania i  po
le row ania różnych części m etalowych. N a jchę t
n ie j do tego celu stosujem y tzw . wapno w iedeń
skie. Jest ono m ieszaniną tle n ku  wapnia, tle n ku  
magnezu i  węglanu. W inno ono na szlifow anym  
m eta lu  w y tw o rzyć  gładką pow ierzchnię b ły 
szczącą, dlatego w  wapnie w iedeńskim  i każdym  
in n ym  u ży tym  do polerow ania n ie  mogą się 
znajdować części wapna niedopalonego, przepa
lonego lu b  piasku, rysujące m etal.

P R ZE M Y S Ł S Z K L A R S K I I  C E R A M IC ZN Y

Zastosowanie wapna w  przem yśle szklarskim  
znane by ło  od dawna ale do p ro d u kc ji używano 
wapna gaszonego; dziś, z uw ag i na korzyści p ro 
cesu technologicznego, używa się kam ień w a
p ienny mechanicznie zm ielony. P rzem ysł szk la r
sk i wym aga wapna bezwzględnie czystego, bez 
ja k ich ko lw ie k  zanieczyszczeń obcych; n o rm a l
n ie  p rzy  w ypale wapno jes t zanieczyszczone 
popiołem  lu b  też szlaką, podczas przewozu u le 
ga ono lasowaniu co pogarsza jego jakość i  s tw a 
rza konieczność sta łe j, ścisłej k o n tro li p rzy  p ro 
d u k c ji szkła. Zastosowanie m ielonego kam ienia 
wapiennego przynosi pewne s tra ty  ekonomicz
ne, ale usuwa trudności o k tó rych  wspomniano.

Wapno znalazło rów nież bardzo szerokie za
stosowanie w  przemyśle ceram icznym  a m iano
w icie : jako  dodatek do g lin  —  zmienia ich w ła 
sności fizyko-chem iczne. Dodając 1 % wapna 
gaszonego do g lin  w  znacznym stopn iu  p rzy 
spieszamy proces ich  suszenia, zwłaszcza jeś li 
chodzi o g lin y  plastyczne, u k tó rych  czas ten 
może być skrócony o 20— 25%. Ta właściwość 
wapna została w ykorzystana w  cegielniach za
granicznych.

Do p ro d u kc ji s o d y  metodą S o 1 v  a y  a uży
wane jest wapno palone, dlatego też w  fa b ry 
kach sody spo tykam y zwykle, stojące piece w a
pienne do w ypa łu  kam ien ia  wapiennego.

W apno w  p ro d u kc ji sody potrzebne jest do 
regeneracji am oniaku z roz tw o rów  zaw iera ją 
cych salm iak a o trzym anych po oddzieleniu 
dw uw ęglanu sodu. Wapno stosowane bywa

zw yk le  jako  „m leko  wapienne“  o ściśle określo
nym  stężeniu 240 g Ca(OH)2 na 1 l i t r  cieczy. 
W  zasadzie jakość wapna n ie  odgryw a w iększej 
ro li, pow inno ono jednak być o ile  możności po
zbawione zanieczyszczeń, a w ięc tłu s te  i  no rm a l
nie wypalone, a naw et lekko przepalone.

W apno c h l o r o w a n e  o trzym u jem y przez 
chemiczne dzia łan ie  ch lo ru  gazowego na spro
szkowane wapno. P rzy  ty m  procesie wapno po
w inno  być w ysok ie j jakości a w ięc: tłuste, n o r
m aln ie  wypalone, dobrze zgaszone, z m in im a lną  
ilością obcych domieszek a szczególnie g lin y  
i  żelaza.

P R ZE M Y S Ł C U K R O W N IC ZY

W  przemyśle cukrow n iczym  wapno odgrywa 
bardzo poważną ro lę, podobnie w ięc ja k  w  so
do w niach ta k  i  w  cukrow niach spo tykam y piece 
stojące do w ypa lan ia  wapna. P rzy  p rodukc ji 
cukru  wapno potrzebne jest do oczyszczania 
soku buraczanego przed k rys ta lizac ją  cukru  
drogą w yparow yw ania . Teoretycznie do proce
su tego potrzeba 0,2% wapna, p rak tyczn ie  —  
1,5 do 2% a czasem i  w ięcej a to celem o trzy 
mania dobrze odsączalnego osadu. Wapno sto
su jem y w  postaci „m leka  wapiennego“  o gęsto
ści 20° Be- pow inno bvć ono czyste, bez k rze 
m io n k i magnezu a lbow iem  w ym ien ione  m ine
ra ły  w p ływ a ia  bardzo uiem m e na ko tły , w  k tó 
rych  w ygo tow u je  się sok buraczany.

PR O D U K C JA  K A R B ID U
K a rb id  produkow any jest w  celu o trzym y

wania z niego w  późnieiszei faz-e gazu acetyle
nowego: wapno użyte do te j p rodukc ii n ie  może 
zawierać fosforu, s ia rk i i  arsenu. Szczególnie 
niebezpieczny jest fosfor, k tó ry  z w yw ią zu ją 
cym  się p rzy  p ro d u kc ji acetylenem  tw orzy  
zw iązki wybuchowe.

P R ZE M Y S Ł G A R B A R S K I

Wanno znalazło rów nież zastosowanie jako 
na itańszy środek garbarski: s łuży ono do usu
wania sierści i  w łosów ze skór bydlęcych. Po 
w ygarbow an iu  skór waonem  owłosienie ła tw o 
daie się usunąć. D odatnią cecha wanna test, iego 
mała rozpuszczalność w  wodzie, dzięki czemu 
ilość wanna ro zp u szczo n e j w  wodzie iest mała. 
a zatem iego szkodliwe dzia łanie na sk ładn ik i 
gili-óf ipct ocn-anipzoue. Garhmcanio rn l^ ffa  na
nlrłp.d ar i u skór do hetorow veb d o łó w  i zalaniu 
roztw o-rA m  wanna, p rzy  czym p rz y i mu ie  się 
2— 8% wanna w  stosunku do c-eżaru skół% Roz
tw ó r wanna pow in ien hvć raczei stary, w ys ta ły  
fk ilku n re s ie czn y l ho działanie iego w tedy  iest 
lepsze. Wanno pow inno hvć tłuste , z mała do
mieszką sk ładn ików  szkodliw ych, szczególnie 
żelaza i  magnezu. Żelazo zanieczyszcza skórę, 
a tlenk i magnezu nowoduią pęcznienie skór.

Wapno służy rów n ież do n roduke ij k le iu , że
la ty n y  i  do fa b ryka c ji n iek tó rych  lak ie rów .

P R ZE M Y S Ł T E K S T Y L N Y
W  przem yśle teks ty lnym  wapno znajdu je  za

stosowanie g łów nie p rzy p ro d u kc ji tka n in  ba
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w ełn ianych do oczyszczania ich przed fa rbow a
niem . T kan iny  umieszczone w  ko tle  zalewam y 
„m lek iem  w ap iennym “  i  poddajem y w rzen iu  
przez przepuszczenie pary. Celem tego jes t roz
puszczenie tłuszczu i  b ia łka . Po p rzem yciu  w o
dą, tkan inę  poddajem y dz ia łan iu  roz tw o ru  o r
ganicznych kwasów, następnie pow tó rn ie  prze
m yw am y wodą i  oddajem y do dalszej p rzeróbki 
technologicznej.

P R ZE M Y S Ł P A P IE R N IC Z Y

W  przem yśle pap iern iczym  wapno znajdu je  
zastosowanie p rzy  s iarczynowej (su lfitow e j) 
metodzie p ro d u kc ji pap ieru  z masy drzew nej, 
przez gotowanie je j pod ciśnieniem  w  roztworze 
siarczanu wapnia; ro z tw ó r ten papiernie p rzy 
gotow ują  przez pochłan ianie d w u tle n ku  s ia rk i 
w  „m le ku  w ap iennym “ .

SUCHA D E S T Y LA C JA  D R ZE W A

K w aśny kondensat o trzym yw any  p rzy suchej 
des ty lac ji drzewa zaw iera kwas octow y, a lkohol 
m e ty low y, wodę i  inne zw iązki. Tę mieszaninę 
cieczy zobojętn ia się m lek iem  w apiennym ; a lko 
hol, wodę i  inne lo tne substancje odpędza się 
przez destylację, a z pozostałej suchej masy 
(tzw. szare wapno) uzysku je  się kwas octowy 
przez po traktow an ie  kwasem s ia rkow ym  i  pod
grzanie.

P R ZE M Y S Ł K O K S O C H E M IC Z N Y

W  p ro d u kc ji gazu z w ęgla  kam iennego wapno 
zna jdu je  zastosowanie jako m a te ria ł oczyszcza
jący. Wapno pochłania i  wiąże siarkowodór. D la 
zw iązania s iarkow odoru stosuje się mieszaninę 
wapna i  s iarczynu wapnia. Bezw odnik w ęglow y 
usuwam y ca łkow icie przez przepuszczenie gazu 
przez gaszone wapno.

R O LN IC TW O

N iektó re  rodzaje gleb w ym agają sztucznego 
nawapniania, a to  d la  stworzenia odpowiednich 
w arunków  fizycznych, chemicznych i  bak te rio 

logicznych. B rak  wapna w  glebie w p ły w a  bar
dzo u jem nie  na p ro d u k ty  ro lne. Fizyczne dzia ła
n ie  wapna ob jaw ia  się tym , że zm ienia ono 
s tru k tu rę  cząstek g leby; w sku tek rozsadzające
go działania wapna w iększe b ry ły  z iem i zostają 
rozdrobnione i  mechaniczna obróbka g leby jest 
ła tw ie jsza. Chemiczne działanie wapna w  g le 
bie przyczyn ia  się do szybszego rozpuszczania 
n iek tó rych  m inera łów  zaw ierających potas. 
Wapno oczyszcza glebę zanieczyszczoną różny
m i solami.

G leby kwaśne stanow ią bardzo* n iekorzystne 
podłoże dla b a k te r ii n itry f ik a c y in y c h  asym ilu- 
jących z pow ietrza azot niezbędny do życia ro- 
ślonom. N eutra lizow an ie  kwaśnej re a kc ji g leby 
drogą je j nawapnienia stwarza odpowiednieisze 
w a ru n k i życia d la wspom nianych bak te rii. W ap
no znajdujące się przez pew ien czas w  ziem i, 
pod w p ływ em  gaszenia się i  zachodzącej re a kc ji 
chemicznej przem ienia się na węglan w apnia 
(kam ień wapienny) dzia ła jący na glebę w  nie- 
zmniejszonej sile.

Do nawapniania gleb można stosować zarów
no wapno gaszone ja k  i  niegaszone w  postaci 
drobno zmielonego proszku. N a jodpow iedn ie j
szym czadem do nawapniania gleb jest wczesna 
wiosna albo jesień.

W anna używ am y rów nież jako środka dezyn
fekcyjnego w  sadach celem zabezpieczenia 
drzew  i krzew ów  przed owadami.

W APN O  W  G O SPO DARSTW IE D O M O W Y M

W  gospodarstwie dom owym  wapno używane 
byw a przede w szystk im  do b ie len ia  ścian, s u fi
tów , p łotów , do czyszczenia naczyń m eta low ych 
i  em aliowanych oraz jako  ta n i środek dezyn
fe kcy jn y . Woda wapienna jest środkiem  kon 
serw acy jnym  używ anym  w  gospodarstwie do
m owym .

Poza tym  wapno ma ogromne zastosowanie 
w  lecznictw ie jako sk ładn ik  w ie lu  leków , bez 
k tó rych  n ie można sobie w yobrazić nowoczesnej 
m edycyny.

Cementownia tu W ierzb icy — Budowa łaźni
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M gr. inż. Walery C ieśliński -  Sosnowiec

W  jaki sposób produkujemy cement
(Ciąg dalszy)

D. Młyny wielokomorowe
Opisane w  poprzednim  numerze m łyn y  d w u 

komorowe, z biegiem czasu n ie  b y ły  w  stanie 
sprostać szybko w zrasta jącym  wym aganiom , 
dotyczącym stopnia zm ielenia m a te ria łu , w y 
dajności i  oszczędności w  zużyciu energ ii na 
proces przem iału. Podstawowe w ady tych  m ły 
nów  polegały przede w szystk im  na tym , że: 
1) podzia ł walczaka m łyna  na dw ie  ty lk o  kom o
ry  n ie  daw ał możności dobrania w  sposób w ła 
śc iw y asortym entu m ie ln ików , 2) wydajność te
go rodza ju  maszyn by ła  stosunkowo n iew ie lka , 
co p rzy  p ro jek tow an iu  i  budow ie dużych zakła
dów u jem nie  odb ija ło  się na kosztach in w e s ty 
cy jnych , 3) zużycie jednostkowe energ ii na 1 to 
nę przemielonego surowca by ło  dosyć wysokie.

W  dalszym w ięc etapie rozw o jow ym  rozpo
częto budowę m łynów  trzykom orow ych  i  czte- 
rokom orowych, k tó re  nie ty lk o  gw aran tu ją  do
statecznie d robny przem iał, lecz posiadają za
razem cały szereg cennych zalet.

Cały proces m ie len ia  odbywa się tu  w  jednej 
maszynie, posiadającej jeden napęd i  jeden s il
n ik  napędowy, co znacznie upraszcza obsługę 
i  pozwala na zmniejszenie personelu oddziału 
m łynów . K on tro la  procesu m ie len ia  również 
sta je się łatw iejsza. Ilość niezbędnych części za
pasowych, czas potrzebny na rem ont i  konser
wację są znacznie mniejsze, n iż  p rzy  m ie len iu  
dw ustopn iow ym  (kulo w iec —  ru ro  wiec). B iorąc 
ponadto pod uwagę, że rów nież koszt budow y 
ins ta lac ji jest niższy, p rzy  wyższej w yda jności 
i  znacznie m nie jszym  zużyciu, energii na m ie le 
nie, jasnym  staje się dlaczego w  dobie obecnej, 
p rzy  budow ie now ych fa b ryk , m ły n y  w ie loko 
m orowe w y p a r ły  całkow icie wszystkie do tych
czas stosowane typy.

Na rysunku  21 przedstaw iony jest nowocze
sny trzykom orow y m łyn , p ro d u kc ji radzieckie j

w y tw ó rn i ,,SSSM“  —  („So juzstrom stro jm aszy- 
na ‘j .  Podstawowym  elementem tego m łyna  jest 
walczak (1) z b lachy sta lowej, spawany albo 
n itow any, zam kn ię ty  z obydwóch stron dnam i 
(2) ze s ta li lanej. Dna odlewane są jako jedna 
całość z czopami d rążonym i (3), przez k tó re  od 
byw a się podawanie i  odbieranie m ate ria łu  m ie
lonego, i  k tó re  odgryw a ją  zarazem ro lę  podpór 
walczaka, spoczywając w  łożyskach ślizgo
w ych  (4).

W alczak podzielony jest przegrodam i s ito w y
m i (5) na 3 lub  4 kom ory. Z w yk le  ’ przegroda 
pom iędzy pierwszą i  drugą kom orą budowana 
jest jako podwójna, ze specja lnym i łopa tkam i 
k ie ru jącym i, zm ontowanym i pom iędzy ścian
kam i przegrody. Ło p a tk i m ają za zadanie u ła t
w ien ie  przeprowadzenia m ate ria łu  z pierwszej 
do d rug ie j kom ory. Pozostałe przegrody mogą 
być podwójne lub  pojedyncze. Przegrody spo
rządzone są ze specjalnej s ta li manganowej. 
W ewnętrzna pow ierzchnia walczaka oraz ścia
n y  czołowe wyłożone są p ły tk a m i pancernym i 
ze s ta li manganowej, odpornej na ścieranie i  na 
uderzenia. P rzy  czym p ły ty  pancerne w  p ie rw 
szej komorze m ają pow ierzchnię fa lis tą , w  po
zostałych kom orach —  gładką.

Podawanie m ate ria łu  odbywa się przez le j 
wsypow y (6) i  czop drążony (3) z czołowej s tro 
n y  m łyna, odbieranie —  przez ściankę sitową 
(7), zatrzym ującą m ie ln ik i ostatn ie j kom ory 
i  czop drążony (3), wyposażony w  spira lne ło 
p a tk i (8), k ie ru jące  zm ielony m ate ria ł do bębna 
sitowego (9); po prze jściu  przez bęben m ate ria ł 
spada do ślim aków  transportu jących  (10). K o 
m ora bębna sitowego posiada w  górnej części 
sztuciec (11), k tó ry , p rzy  pomocy ru ry  sta lowej, 
łączy wnętrze m łyna  z ekshaustorem, m ającym  
za zadanie przew ietrzanie m łyna.

Rys. 21
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Czopy spoczywają w  łożyskach ślizgowych
0 s ilne j k o n s tru k c ji z panew kam i w a h liw y m i
1 ze sm arowaniem  obiegowym.

Napęd m łyna  odbywa się p rzy  pomocy w o lno
bieżnego s iln ika  elektrycznego za pośrednic
tw em  redukto ra  i  p rzek ładn i zębatej, k tó re j 
większe koło (12) umocowane jes t ś rubam i do 
ty ln e j ściany walczaka m łyna . W  płaszczu w a l
czaka zna jdu ją  się o tw o ry  w łazowe (13) w  lic z 
bie czterech, przez k tó re  odbywa się załadunek 
i  w y ładunek m ie ln ikó w  (stalowe ku le  i  cylpeb- 
sy). W ym ia ry  o tw orów  w łazow ych pozwalają na 
wejście do wnętrza m łyn a  dla przeprowadzenia 
prac rem ontow ych i  ew entua ln ie  pobrania p ró 
bek m ateria łu . Proces m ie len ia  w  m łyn ie  w ie - 
lokom orow ym  przebiega w  sposób analogiczny 
ja k  w  m łyn ie  dw ukom orow ym . Dobór asorty
m entu k u l i  cylpebsów oraz ciężaru ładunku  
w  poszczególnych kom orach dokonu je się zgod
n ie  z zasadami, w y łożonym i w  poprzednich roz 
działach.

Nowoczesne m ły n y  w ie lokom orowe o dużej 
w ydajności budowane są o średnicach walczaka 
dochodzących do 2,6 m  i  długościach do 18 m. 
Zapotrzebowanie mocy tak ich  m łynów  docho
dzić może do 1500 K W  i  w ięcej.

M ły n y  w ie lokom orow e budowane są przez 
szereg f irm  europejskich, z k tó rych  na w ym ie 
nienie zasługują: „So juzstrom stro jm aszyna“ , 
ZSRR, F. L. Sm id th  —  Dania, „K ru p p “ , „P o ly^ 
sius“ , „L ó h n e rt“ , „M ia g “ , „L u th e r“ , „G ru b e r“ , 
„P fe if fe r “  —  N iem cy, „P ierw sza B rneńska“  —  
Czechosłowacja. W  Polsce budowę maszyn ce
m entow ych rozpoczęły Pom orskie Zak łady B u 
dow y Maszyn w  Bydgoszczy.

Rys. 22

M łyn y , budowane przez wszystkie te firm y , 
dz ia ła ją  na te j samej zasadzie, różn ią  się ty lk o  
rozw iązaniam i ko n s tru kcy jn ym i napędu, u łoży- 
skowania, podawania i  odbioru m ate ria łu , prze
gród w ew nętrznych  itp .

Jeśli chodzi o rodzaj napędu, stosuje się obec
n ie  w  prak tyce  dw a podstawowe rozwiązania. 
P rzy  p ierw szym  z n ich  m om ent obro tow y prze
noszony jest od s iln ika  za pośrednictwem  re d u k 
tora obro tów  lu b  p rzek ładn i pasowej na koło

zębate atakujące, zazębiające się z w ieńcem  zę
batym , zamocowanym na obwodzie walczaka.

Na rys. n r  22 pokazany jes t schematycznie 
ten rodzaj napędu. M om ent kręcący przez re 
d u k to r obrotów  przenosi się na koło atakujące 
(1), zazębiające się w ieńcem zębatym  (2), zamo
cowanym na obwodzie korpusu m łyna  (3). P rzy 
d rug im  rozw iązaniu, pokazanym schematycznie

na rys. 23, m om ent obro tow y od s iln ika  przeno
szony jest za pośrednictwem  redukto ra  obro
tów  (1) na wał, sprzężony w staw ką k łow ą  (2) 
centrycznie z dnem czołowym  (3) walczaka 
m łyna  (4), posiadającym specjalnie wzmocnioną 
konstrukcję .

Rys. 24 przedstaw ia w staw kę k łow ą z na ło 
żoną z jedne j s trony m ufą  sprzęgłową „ A “ .

Napęd, noszący nazwę napędu „C e n tra “  po
zwala w ye lim inow ać w ieniec zębaty. Usunięcie 
ciężkiego, w ieńca zębatego zmniejsza o k ilk a  ton 
ogólny ciężar m łyna, co w p ływ a  korzystn ie  na 
kons trukcy jne  rozw iązanie łożysk, płaszcza 
m łyna  i  fundam entów . Poza tym  odpada żm ud
na i  kosztowna obróbka zębów wieńca o dużym  
module, oraz dosyć skom plikow any i  tru d n y  
jego montaż. Reasumując powyższe możemy 
stw ierdzić, że zastosowanie napędu „C e n tra “  
obniża koszty budow y i  in s ta la c ji m łyna. Z d ru 
g ie j s trony  należy zw rócić uwagę, że na skutek 
w ye lim inow an ia  wieńca zębatego wraz z .kołem 
zębatym  ataku jącym , należy stracony w  ten 
sposób jeden stopień p rzek ładn i um ieścić w  re 
duktorze dla zachowania te j samej ilości obro
tów  m łyna.

Z tego powodu przy  m łynach z napędem 
„C e n tra “  stosuje się re d u k to ry  trzystopniowe, 
zamiast dwustopniowych, używ anych d la  m ły 
nów  z w ieńcem zębatym . Zw iększenie ilości 
stopni w  reduktorze powiększa jego w ym ia ry  
i  podraża koszt wykonania .

W  zależności od typ u  i w ie lkości m łynów  sto 
suje się w  praktyce  różne sposoby ich u łożysko- 
wania.
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Krótsze m łyn y  posiadają zw yk le  dw a czopy, 
umocowane w  ścianach czołowych walczaka lub  
odlane jako  jedna całość z ty m i ścianami, oparte 
na łożyskach ślizgowych, smarowanych przy 
pomocy pierścieni sm arujących lub  obiegowo 
(rys. 25 —  a).

Rys. 25

Czopy te są wydrążone i  przez o tw o ry  w  n ich  
odbywa się podawanie i odbiór m ate ria łu  m ie lo 
nego.

Dłuższe m łyn y  posiadają często jeden czop, 
spoczywający w  łożysku ślizgow ym  oraz p ie r
ścień toczny, oparty  na dwóch ro lkach. Takie 
rozw iązanie daje korzystn ie jszy rozkład naprę
żeń w  poszczególnych elementach m łyna, 
a przede w szystk im  w  jego płaszczu (rys. 25 - b).

W  innych  rozw iązaniach m łyn  posiada dwa 
pierścienie toczne wsparte na dwóch parach ro 
lek. M ły n y  tego typu , ze względów ko n s tru k 
cy jnych , m ają w ien iec zębaty umieszczony po
m iędzy p ierścien iam i (rys. 25 - c).

W  nowoczesnych m łynach o dużych d ługo
ściach zamiast pierścienia tocznego i  ro lek  sto
suje się pierścienie ślizgowe, oparte na dwóch 
łożyskach ślizgowych o specjalnej ko n s tru kc ji 
(rys. n r  25-d). Takie  rozwiązanie daje f-m a  
F. L. S m idth  w  swych now ych m łynach  typu  
„U n id a n “ . P rzy  bardzo dużych długościach rzę
du 16— 18 m, m łyn  może posiadać dwa p ierście
nie ślizgowe (rys. 25-e).

Zastosowanie tych  specjalnych łożysk ślizgo
w ych pozwala na zmniejszenie jednostkowego 
nacisku na pow ierzchnię roboczą pierścienia, 
a tym  samym na pewniejszą pracę m łyna, i  prze

dłużenie żywotności pierścieni. Łożyska te m u 
szą być bardzo starannie smarowane i zw yk le  
stosuje się tu  smarowanie obiegowe pod ciśnie
niem.

W  większości rozwiązań ko n s trukcy jnych  no
woczesnych m łynów  w ie lokom orow ych poda
wanie m ate ria łu  do m łyna  odbywa się przez 
czop drążony z jednego końca, zaś odbiór zm ie
lonego m a te ria łu  —  przez czop drążony lub  
o tw o ry  na obwodzie walczaka na d ru g im  końcu 
m łyna. Is tn ie ją  rów nież tak ie  rozwiązania, 
w  k tó rych  podawanie m a te ria łu  odbywa się 
z obydwóch końców m łyna, a odbieranie —  
w  środku, na drodze odsysania ekshaustorem 
drobnozm ie lonych fra k c ji.

W szystkie dotychczas om awiane typ y  m ły 
nów  należą do ka tego rii m łyn ó w  w o l n o 
b i e ż n y c h ,  k tó rych  ilość obrotów  na  m inu tę  
nie przekracza 30. W szystkie te m ły n y  pracują 
w  cyk lu  o tw a rtym  tzn., że m a te ria ł w  czasie 
procesu m ie len ia  ty lk o  jeden raz przechodzi 
przez m łyn .

Zagraniczna p ra k tyka  cementownicza stosuje 
rów nież m ły n y  szybkobieżne o różnych kon 
s trukc jach  i  ilośc i obrotów  dochodzącej do 300 
i  w ięcej na m inutę. M ły n y  te p racu ją  na zupeł
n ie inne j zasadzie, n iż  m ły n y  wolnobieżne w a l
czakowe. Do te j ka tego rii należą m łyn y : „L o e - 
sehe“ , ,,Maxecon“ , —  f-m y  G ruber, „F u lle r “ , —  
f-m y  Lehigh, „R ou le tte “ , —  f-m y  M iag i  szereg 
innych. N iektó re  z tych  m łyn ó w  będą opisane 
p rzy om aw ian iu  procesu m ie len ia  węgla.

E. Agregaty suszące —  mielące

Technika współczesna w  dążeniu do rozw ią 
zań ko n s tru kcy jn ych  m ożliw ie  ekonomicznych 
pod względem m iejsca oraz zużycia energii, 
wprowadza na szeroką skalę najnowocześniej
szy ty p  agregatów, w  k tó rych  równocześnie od
byw a ją  się obok siebie dwa procesy: m ielenie 
i  suszenie m ateria łu . W  przemyśle cem entowym  
takie  susząco-mielące agregaty używane b yw a 
ją  d la  przygotow ania m ieszaniny surowej p rzy 
suchej metodzie p ro d u kc ji oraz dla przygoto
w ania p y łu  węglowego.

A gregaty takie  budowane są przez szereg 
firm , k tó re  dają najrozm aitsze rozw iązania kon 
s trukcy jne , zarówno dla m łynów  wolnobież
nych, ja k  i  szybkobieżnych.

Poniżej podajem y k ró tk i opis szybkobieżnego 
agregatu susząco-mielącego ty p u  „Loesche“  —  
f-m y  Gruber, używanego często obok szeregu 
innych  dla przygotow ania mączki surowej.

Szybkobieżny m łyn  susząco-mielący typ u  
„Loesche“ , rys. n r  26 stanow i pewną odmianę 
kołognio tu. M ły n  ten posiada poziomo ustaw io
n y  ta lerz (1), w y łożony w ym iennym i p ły ta m i 
z pancernej s ta li w o lfram ow e j, zamocowany na 
p ionow ym  wale, połączonym z reduktorem  
obrotów  (2).

Do górnej roboczej pow ierzchni talerza p rzy 
ciskane są s ilną  sprężyną sp ira lną (3) dw ie, trz y  
lub  cztery ro lk i mielące (4), osadzone w  ło ży 
skach (5), k tó re  mogą obracać się na czopach (6).
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Robocza pow ierzchnia ro lek  wykonana jest 
z tw arde j s ta li w o lfram ow e j w  postaci ła tw o - 
w ym iennych  p ierścieni stożkowych.

W ilg o tn y  surow iec, rozdrobn iony uprzednio 
w  łamaczach do w ie lkości b ry ł n ie przewyższa
jących 3— 4 cm, doprowadzany jes t do m łyna  
przez wsyp (7), zaopatrzony w  podawacz cel- 
kowy.

Przed podawaczem ce lkow ym  m ontu je  się 
zw yk le  s iln y  elektromagnes, którego zadaniem 
jest usuwanie z m a te ria łu  kaw a łków  żelaza 
(śruby, części m ło tów , k ilo fó w  itd .) mogących 
w  n im  znajdować się przypadkowo. Usunięcie 
tych  kaw a łków  jest konieczne, gdyż przedosta
n ie  się ich  do m łyna  ła tw o  może spowodować 
uszkodzenie ta lerza i  ro lek  m ielących.

Podawacz s łuży do równom iernego zasilania 
m łyna  m ateria łem  surow ym  i  równocześnie od
dziela w  sposób szczelny kom orę roboczą, w  k tó 
re j panuje podczas pracy podciśnienie, od z im 
nego pow ietrza atm osfery. M a te ria ł spada z w sy
pu na środek obracającego się z dużą szybkością 
ta lerza i  pod dzia łan iem  s iły  odśrodkowej zosta
je  odrzucony pod ustawione na obwodzie ta le 
rza ro lk i, k tó re  zaczynają obracać się rozgnia
ta jąc b ry łk i m ateria łu . Szybkość w irow an ia  ta 
lerza zależy od w ie lkośc i m łyna  i  może docho
dzić do około 400 obr./m in.

Do m łyna  doprowadza się przewodem (8) 
mieszankę gorących spalin  i pow ietrza, k tó ra  
s tyka jąc się z w ilg o tn ym  surowcem, wysusza go 
w  czasie trw a n ia  procesu m ielenia. Tem peratu
ra  m ieszanki na w locie  do m łyna  w inna  w yno
sić 400— 500° C. Gazy sphłinowe w ytw arzane są 
w  w łasnym  palenisku, bądź też mogą być do te 
go celu w ykorzystane gorące gazy odlotowe 
z pieców obrotowych, k tóre, p rzy  suchej meto

dzie p rodukc ji, m ają dostatecznie wysoką tem 
peraturę. Regulacja tem pera tu ry  gazów wcho
dzących do m łyna  odbywa się na drodze doda
w ania odpow iednie j ilości zimnego pow ietrza 
z atm osfery.

Drobne cząsteczki m ateria łu , rozm ielonego 
na ta lerzu, poryw ane są w  górę s trum ien iem  
gorących gazów, przechodzących do wnętrza 
m łyna  przez o tw o ry  (9), rozmieszczone rów no
m ie rn ie  dokoła obwodu talerza. P rzep ływ  ga
zów w yw o ła n y  jest przez ekshaustor, połączony 
przewodem ssącym (10) z pokryw ą  m łyna.

W  górnej części m łyna  zm ontowany jest se
para to r s itow y. Separator ten  składa się z trzech 
s it (11) współśrodkowo zamocowanych na wale 
p ionowym , napędzanym za pośrednictwem  stoż
kow ej p rzek ładn i zębatej.

Cząsteczki m a te ria łu  niesione strum ieniem  
gazów, p rzy  prze jściu  przez szybko w iru jące  
sita separatora podlegają rozsegregowaniu. 
P r z y  czym grubsze frakc je , p rzy  zetknięciu 
z p rę tam i s it, są odrzucane na ściany obudowy 
i po u trac ie  szybkości opadają pod działaniem 
s iły  ciężkości z pow rotem  na talerz, gdzie pod
legają dalszemu rozm ie len iu . Dostatecznie d rob
no zm ie lony m ateria ł, k tó ry  n ie  został odrzuco
n y  przez sita separatora, dostaje się do urządzeń 
odpyla jących, a stam tąd do zb io rn ików  m ąki 
surowej.

Stopień zm ielenia m ate ria łu  może być regu lo 
w any przez zmianę szybkości w irow an ia  s it, 
oraz przez zmianę ciągu gazów, wytwarzanego 
przez ekshaustor. P rzy  zm ianie stopnia zm iele
nia, zm ienia się rów nież wydajność, k tó ra  po
nadto zależna jest od rodzaju i ilości m ateria łu , 
podawanego do przem iału.

M ły n y  tego typu , budowane m iędzy in n ym i 
przez czeską w y tw ó rn ię  maszyn „P ierw sza 
B rneńska“ , na jbardz ie j nadają się do m ielenia 
surowców  m iękk ich  (kreda) lub  średnio tw a r
dych.

P rzy  m ie len iu  bowiem m ateria łów  tw ardych  
lub  bardzo tw a rdych  następuje zbyt szybkie zu
życie pow ierzchn i roboczych ta lerza i  ro lek. 
W g danych z lite ra tu ry  radzieckie j czas pracy 
p ły t  pancernych talerza wynosi średnio 4000—- 
8000 godzin, zaś ro lek  m ielących —  3000— 6000 
godzin w  zależności od trw a łośc i i  fizyczno-m e- 
chanicznych własności m a te ria łu  mielonego.

Szybkie zużywanie się w yk ła d z in  pancernych, 
powodujące konieczność częstych rem ontów , 
jest zasadniczą wadą tego typ u  m łynów . Wadę 
tę kompensuje w  znacznym stopniu szereg cen
nych zalet ja k : połączenie procesu suszenia 
i  m ie lenia surowca w  jednym  agregacie, stosun
kowo bardzo m ałe w ym ia ry  maszyny, dające 
dużą oszczędność na m ateria łach i kubaturze 
pomieszczeń fabrycznych, możność użytecznego 
w ykorzystan ia  odpadowej energ ii cieplnej ga
zów odlo tow ych z pieców obrotowych, m n ie j
sze, w  porów nan iu  z w o lnob ieżnym i m łynam i 
w ie lokom orow ym i, zużycie energ ii e lektryczne j 
na jednostkę zmielonego m ateria łu , mniejszą 
ilość personelu obsługującego. Urządzenie su- 
sząco-mielące jes t jednak insta lac ją  dosyć
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skom plikow aną i  wymaga staranne j i odpowied
nio wyspecja lizowanej obsługi.

D la  o rien tac ji przytaczam y poniżej podane 
przez inż. E. Jinku, jednostkowe w ydajności 
m łynów  typ u  „Lösche“ , wyrażone w  kg /kW h 
dla różnych surowców:

p rzy m ie len iu  m iękk ich  surowców  (kreda) 
85— 105 kg/kW h,

przy  m ie len iu  średnio tw a rdych  surowców 
75— 95 kg /kW h,

p rzy m ie len iu  tw ardych  w apien i 60— 80 kg/ 
kW h.

Porów nując powyższe liczby  z przytoczonym i 
poprzednio danym i dla m łynów  wolnobieżnych 
w idz im y, że jednostkowe zużycie energii e lek
tryczne j na m ie len ie  tego samego m ate ria łu  
w  m łyn ie  „Lösche“  jest około 30— 40% m n ie j
sze.

Spośród bardzo w ie lu  różnorodnych rozw ią 
zań wolnobieżnych m łyn ó w  susząco-mielących 
produkow anych przez w ie le  f irm  europejskich, 
opiszemy poniżej typowe urządzenie ko n s tru k 
cja f-m y  „H u m b o ld t“ , przedstawione schema
tyczn ie  na rys. 27.

M a te ria ł su row y ze zb io rn ika  (1), p rzy  pom o
cy herm etycznie zamkniętego podawacza ta le 
rzowego (2), dostaje się przez przewód ssą
cy (3) do w nętrza jednokomorowego m łyna  w a l
czakowego (4), spoczywającego na dwóch czo
pach drążonych i  napełnionego ku la m i o śred
nicach od 30 do 50 mm. Gorące gazy spalinowe, 
w ytw arzane we w łasnym  palenisku (5), przedo
sta ją się w raz z m ateria łem  surow ym  przez 
przewód ssący (3) do m łyna  i, w  czasie trw an ia  
procesu m ielenia, wysuszają w ilg o tn y  m ateria ł. 
S trum ień  gorących gazów, przep ływ a jąc przez 
m łyn , poryw a ze sobą cząsteczki drobno zm ie
lonego i  wysuszonego surowca i  przewodem (6)

doprowadza je  do separatora (7). W  separatorze 
następuje w ydzie len ie  ze s trum ien ia  gazów 
grubszych cząsteczek m ateria łu , k tó re  przeno
śn ik iem  ś lim akow ym  (8) i  zsypem (9) odprowa
dzane są z pow rotem  do m łyna  do ponownego 
zmielenia. Drobniejsze cząsteczki surowca, nie- 
zatrzym ane przez separator, przechodzą wraz 
ze s trum ien iem  gazów do urządzenia odpy la ją 
cego (10) typ u  „C y k lo n “ , gdzie zostają w y trąco 
ne z obiegu i  jako gotowa mączka odprowadzone 
przez zsyp (11) do urządzeń transportu jących  
i dalej do zb io rn ików  korekcy jnych . „C y k lo n “  
połączony jes t przewodem (12) z wysokociśnie
n iow ym  w en ty la to rem  (13), k tó ry  w ytw arza  sta
ły  obieg gazów w  ins ta lac ji susząco-mielącej. 
Przewód tłoczny w en ty la to ra  połączony jest 
z ru rą  ssącą (3) m łyna  oraz z przewodem (14), 
odprowadzającym  nadm iar gazów w  atmosferę. 
Regulacja tem pera tu ry  m ieszanki gazów oraz 
w ie lkości ciągu w  in s ta la c ji dokonywana jest 
przez zmianę ilości chłodnych gazów, tłoczonych 
przez w e n ty la to r (13) przewodem (14).

Insta lac ja  susząco-mieląca „H u m b o ld t“  jes t 
p rzykładem  m łyna, pracującego w  cyk lu  za
m kn ię tym , w  k tó ry m  m ate ria ł przed ostatecz
nym  rozm ieleniem  k ilk a k ro tn ie  powraca do 
m łyna.

Interesujące rozw iązanie kons trukcy jne  u rzą 
dzenia susząco-mielącego typ u  „R em a“  daje 
f-m a  B ü ttne r. Proces m ie len ia  odbywa się tu  
w  wolnobieżnym  m łyn ie  jednokom orowym . 
Proces suszenia natom iast w  system ie przew o
dów, zm ontowanych przed m łynem . Gorące ga
zy z paleniska własnego lub  z pieców obro to
wych, pracu jących metodą suchą, przep ływ ając 
przez system przewodów wysuszają m ateria ł 
zm ielony w  m łyn ie , a również częściowo mate-

^  O
Rys. 28. M łyn uńelokom oroiuy f-m y „P o lys ius“' .

r ia ł d robny, porw any prądem  gazów przed w ej - 
ściem do m łyna. Charakterystyczną cechą tego 
ty p u  ins ta lac ji, odróżniającą ją  od rozw iązań in 
nych f irm  jest to, że g łów ny prąd gorących ga
zów om ija m łyn  i ty lk o  n iew ie lka  część tych  ga
zów przechodzi przez walczak.

Na jedne j z cementowni polskich, p racu ją 
cych metodą suchą, urządzenia typ u  „R em a“ ,
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ogrzewane gazami od lo tow ym i z pieców obroto
wych, używane są z dob rym i w y n ik a m i dla su
sze n ia 'i m ie len ia  surowca.

D la  zmniejszenia stosunkowo dużego zużycia 
energ ii e lektryczne j na napęd w en ty la to ra , w y 
twarzającego obieg gazów w  in s ta la c ji susząco- 
m ielącej, f-m a  „P o lys ius “ , w  urządzeniu sw oje j 
k o n s tru kc ji („D oppe lro ta to r“ ), zastępuje czę
ściowo jego działanie przez wprowadzenie od
b io ru  drobno zmielonego m a te ria łu  ze środko
w ej części walczaka m łyna, wyposażonego w  tym  
celu w  system odpow iednich sit. D robno zm ie
lony  m a te ria ł podawany jest elewatorem  na se
para to r pow ie trzny, k tó ry  grubsze cząsteczki 
m a te ria łu  zawraca z pow rotem  do m łyna. Ta
k ie  rozw iązanie pozwala na znaczne zm niejsze
n ie  w ie lkośc i w en ty la to ra , gdyż zadanie jego 
ogranicza się do wysysania drobnych cząstek 
zmielonego m ateria łu , ty lk o  z końcowej części 
m łyna. Poza ty m  odprowadzenie już  w  środko
w ej części walczaka drobnych f ra k c ji surowca 
w p ływ a  na dosyć znaczne zwiększenie w y d a j
ności m łyna, ponieważ w  dużym  stopn iu  zm n ie j

sza się przez to am ortyzujące działanie mączki 
na pracę ku l.

Jednostkowe zużycie energ ii e lektryczne j 
p rzy  m ie len iu  surowca w  m łynach „D oppe lro 
ta to r“  wynosi średnio 13— 14 kW h/t, co odpo
w iada w ydajności jednostkowej 72— 77 kg/kW h. 
P rzy  surowcach bardzo tw a rdych  zużycie ener
g ii może wzrosnąć do 22 kW h/t, co odpowiada 
spadkow i w yda jności jednostkow ej do około 
45 kg /kW h.

P rzy  wyborze ty p u  ins ta lac ji susząco-mielą- 
cej, na korzyść m łynów  szybkobieżnych prze
m aw ia ją  w  p ierw szym  rzędzie tak ie  względy 
jak : stosunkowo m a ły  ciężar samego m łyna 
i mała przestrzeń, zajm owana przez całe urzą
dzenie. P rzy  m ie len iu  jednak tw a rdych  surow 
ców należy przeprowadzić szczegółową k a lk u 
lację, k tó ra  może wypaść na korzyść in s ta la c ji 
w olno-bieżnych, m n ie j skom plikow anych w  ob
słudze i  pew niejszych w  ruchu.

W  n r  1/51 w y d ru k o w a n o  m y ln ie  p o d ty tu ł,  k tó r y  
p o w in ie n  b rzm ie ć : „Jed nokom orow e  m ły n y  k u lo w e “ .

M gr. inż. Jerzy Sulikowski
Sosnoiniec

Budoiua cementoimi w  W ierzbicy
Założone w  P lan ie  6-le tn im  podwojenie p ro 

d u k c ji cementu s tw o rzy ło  oczyw istą koniecz
ność budow y k ilk u  nowoczesnych zakładów p ro 
dukcy jnych , gdyż osiągnięcie zaplanowanego 
na ro k  1955 poziomu p ro d u kc ji n ie  b y ło b y  moż
liw e  drogą rozbudow y i  m odern izacji starych 
fab ryk .

Czołowe m iejsce wśród zakładów przew idz ia 
nych  do urochom ienia w  la tach na jb liższych za j
m u je  cementownia, k tó re j budowę prow adzi się 
obecnie na podstawie p ro je k tó w  w ykonanych 
przez inżyn ie rów  radzieckich i  k tó re j urządze
n ia  dostarczone zostały przez Zw iązek Ra
dziecki.

Szczególne znaczenie dla rea lizac ji te j w ie l
k ie j in w e s tyc ji posiada okoliczność, że k o n tra k t 
na dostawę Cementowni p rzew idu je  także do
starczenie pełnej dokum entac ji technicznej.

Skom pletowanie bardzo różnorodnego w ach
larza zagadnień w  ram ach w szystk ich  stadiów  
dokum entac ji technicznej jest d la  naszych m ło 
dych b iu r  p ro je k tó w  zadaniem n iezm iern ie  t ru d 
nym , ty m  bardzie j, że p ro jektow an ie  cementow- 
n i opierać się m usi na szczegółowej znajomości 
konkre tnych  złóż surowcowych, co z ko le i po
w oduje, że kom ple t danych w y jśc iow ych  do 
p ro jek tow an ia  jest daleko bardzie j złożony 
i  obszerny, an iże li w  p rzypadku  p ro jektow an ia  
jak iegoko lw iek  innego zakładu przemysłowego.

D la  udzielen ia inw es to row i pomocy p rzy  
kom ple tow an iu  danych w y jśc iow ych  do p ro je k 
towania, dostawca w yde legow ał do P o lsk i swo
ich  specja listów , k tó rzy  pos taw ili do naszej d y 
spozycji swoje w ie lo le tn ie  doświadczenie, a ich

osobisty udzia ł w  pracach terenow ych i  kam e
ra lnych , dotyczących w yb o ru  m iejsca budow y 
i  zebrania danych w yjśc iow ych, znakom icie 
przyśpieszył czynności wstępne i  u m o ż liw ił le- 
n ing radzk iem u In s ty tu to w i „G ip rocem ent“  roz
poczęcie dokum entac ji technicznej.

In s ty tu c je  odpowiedzialne za przestrzenne 
rozplanowanie przem ysłu  wskazały obszar Po l
sk i C entra lne j m iędzy P ilicą  a W isłą  jako re jon, 
w  k tó rym  należało w ybrać m iejsce pod budowę 
nowej cementowni.

W  ty m  p ierw szym  stad ium  prac decydujący 
głos należał do geologów, ponieważ fa b rykę  na
leżało w ybudować w  bezpośrednim sąsiedztwie 
odpow iednich złóż surowcowych.

W  w y n ik u  licznych narad z pracow n ikam i 
Państwowego In s ty tu tu  Geologicznego i  perso
nelem  naukow ym  wyższych uczelni, oraz w  o- 
parc iu  o rów noleg le  prowadzone rozległe prace 
geologiczne, zatrzym ano się wreszcie, na w n io 
sek P rof. U n iw e rsy te tu  W arszawskiego Samso
nowicza, na wychodniach w apien i i  m a rg li ju 
ra jsk ich , otaczających łagodnym  luk iem  od p ó ł
noco-wschodu przedpole G ór Św iętokrzyskich.

U rochom ione na tychm iast ściślejsze badania 
geologiczne i  chemiczne doprow adziły  do w y 
nalezienia i  wyznaczenia odpowiedniego obsza
ru  surowcowego1, a w yw ia d y  terenowe um oż li
w iły  wyszukanie dogodnego terenu pod budo
wę fa b ry k i w  bezpośrednim sąsiedztwie bazy 
surowcowej, w  pob liżu  osady W ierzbica, po ło
żonej o kilkanaście  k ilo m e tró w  na południe od 
Radomia.
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Po zatw ierdzen iu  zebranego m a te ria łu  przez 
Przewodniczącego Państwowej K o m is ji P lano
wania Gospodarczego, budowa fa b ry k i z lo k a li
zowana została w  sposób ostateczny, wobec cze
go przystąp iono do zbierania szczegółowych da
nych  w y jśc iow ych  do p ro jek tu .

Uzupełniono dane dotyczące bazy surowcowej 
przez zagęszczenie s ia tk i o tw o rów  w ie rtn iczych , 
w ykonano ogromną ilość ana liz  chem icznych su
rowca i  dane te  zebrano w  postaci w ie lo tom ow e
go elaboratu geologicznego, stanowiącego pod
stawę do opracowania części górniczej p ro jek tu .

Roczna zdolność p rodukcy jna  fa b ry k i usta lo 
na jest zgodnie z panu jącym i w  świecie zasa
dam i, okreś la jącym i op tym alną  w ie lkość zakła
du, od k tó re j —  ja k  w iadom o —  w  znacznym 
stopn iu  zależą techniczno-ekonomiczne wskaż-, 
n ik i każdego zakładu przemysłowego.

W skaźn ik i te  są szczegółowo obliczone i  ze
staw ione w  odpow iednie j części p ro je k tu ; do
tyczą one tak ich  podstawowych zagadnień ja k  
ilość roboczo-godzin potrzebnych do w yp rodu - 
w ania 1 tony  cementu, zużycie energ ii e lek
tryczne j na jednostkę p rodukc ji, sprawność 
cieplna pieców, jakość p ro d u k tu  i  w ie le  innych.

W artości liczbowe tych  w skaźn ików  świadczą
0 nowoczesności agregatów i  pozwalają oczeki
wać, że praca poszczególnych oddzia łów  fa b ry k i
1 całości zakładu będzie ekonomiczna, a cement 
p rodukow any będzie tanio, p rzy  najw yższej ja 
kości i  p rzy  m in im a ln ym  zastosowaniu s ił ludz 
kich.

Przebieg procesu technologicznego oparto 
w  om aw ianym  zakładzie na powszechnie dziś 
w  świecie panującej m etodzie m okre j i  na p ie
cach długich. Zastosowanie w  ca łym  przebiegu 
p ro d u kc ji dwóch l in i i  technologicznych zapew
n i wystarczającą ciągłość ruchu  fa b ry k i, a po
nadto um oż liw i stosowanie dużych, ekonomicz

nych agregatów i  pozw oli na znaczne oszczęd
ności w  obsłudze.

Zagadnieniom  transportu  wewnętrznego po
święcono w ie le uwagi, stosując, najnowocze
śniejsze urządzenia i  p rzew idu jąc odpowiednie 
rezerwy.

Dostatecznie duże i  p raw id łow o obliczone 
buforow e sk łady m iędzy oddziałowe sprzyjać 
będą rów n ież ciągłości ruchu, nadając dużą ela
styczność operacjom  p rodukcy jnym .

Poszczególne oddzia ły  p rodukcy jne  usytuo
wane są rac jona ln ie  ko ło  cen tra lne j h a li skła
dowej, zaś zgrupowanie obok siebie n a jw ię k 
szych odb io rn ików  energ ii sprzy ja  p rze jrzys to 
ści uk ładu  g łów nych k a b li i  um oż liw i ich  skró
cenie do niezbędnego m in im um .

N iezakłócony zew nętrzny ruch  wagonów ko 
le jow ych  zapewniony będzie dz ięk i bogato roz
w in ię te j sieci to ró w  norm alnych, połączonych 
z ko le ja m i państw ow ym i za pośrednictwem  
bocznicy i  w łasnej fabryczne j s ta c ji rozrządo
w ej.

P raw id łow o  zapro jektow any i  nowocześnie 
wyposażony kam ien io łom  oraz n iespotykany 
u nas dotychczas, bardzo elastyczny i  w yd a jn y  
sposób transpo rtu  surowca um oż liw i rów no
m ie rną  i  p lanową pracę bazy surowcowej z po
zostawieniem  w łaściw e j ilośc i w o lnych  dni, 
p rzew idzianych na bieżące rem onty  urządzeń 
w ydobyw czych i  transportow ych.

B u d yn k i pomocnicze fa b ry k i, ja k  adm in is tra 
cy jny , garaż, w arszta ty, parowozownia, maga
zyn, budynek łaźn i oraz s to łó w k i itd . p ro je k 
towane są przez a rch itek tów  polskich, a usytuo
wanie ich  w  ram ach całości uzgodniono szcze
gółowo w  to ku  licznych konsu ltac ji i  narad 
z przedstaw icie lam i Generalnego P ro jektanta .

Podkreślić należy, że założenia p ro jektow e, 
doręczone przedstaw icie lom  „G ip rocem entu “ ,

Cementouinia u) W ierzb icy — Budorna gmachu adm inistracyjnego
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k ła d ły  szczególny nacisk na tak ie  zestawienie 
generalnego p lanu fa b ry k i, aby przew idziana 
w przyszłości ewentualna dalsza rozbudowa za
kładu  mogła się odbyć bez w iększych przeróbek 
i zm ian w  zabudowaniach i  urządzeniach fa 
brycznych. P ro je k t odpowiada w  zupełności 
podstawowym  wym aganiom  i  p rzew idu je  do
stateczną ilość swobodnego m iejsca do dalszej 
rozbudowy, gdyby stała się ona w  przyszłości 
aktualna.

Równocześnie z rozpoczęciem prac przygoto
wawczych do budow y rozpoczęły się dostawy 
urządzeń maszynowych i  obecnie już  praw ie  
wszystkie agregaty zna jdu ją  się na placu budo
wy. Fachowcy nasi, na podstawie oględzin do
starczonych maszyn, wysoko oceniają celowość 
ich ko n s tru k c ji i  jakość w ykonania ; należy tedy 
w yraz ić  przekonanie, że dostarczone agregaty 
spełnią przew idziane d la  n ich  zadania i, po usta
w ien iu  na fundam entach i  u ruchom ien iu, w y 
każą w  czasie ruchu  praw id łow e i  zgodne z p ro 
je k ta m i w skaźn ik i techniczno-ekonomiczne.

W  c h w ili obecnej rea lizacja  te j podstawowej 
dla naszego przem ysłu  in w e s tyc ji rozw in ię ta  już  
jest szerokim  frontem . D la  zobrazowania zadań, 
k tó re  sto ją przed w ykonaw cam i budowy, rzu c i
m y k ilk a  liczb ilu s tru ją cych  ilość robó t budow 
lanych p rzy  samych ty lk o  przem ysłow ych b u 
dynkach p rodukcy jnych , to znaczy bez b udyn 
ków  pomocniczych na cele socjalne, m ieszka
niowe oraz bez robót ko le jow ych  i  o tw arcia  ka
m ienio łom u.

I  ta k  p rzy  budynkach przem ysłow ych w yko 
nać należy:

robó t ziem nych —• 135.000 m 3
robót m ura rsk ich  —  14.750 m 3
robót betonowych —  37.000 m 3
k o n s tru k c ji sta low ych —  2.300 t.

Zapotrzebowanie g łów nie jszych m ateria łów  
budow lanych wynosi:

cegły czerwonej
kruszyw a
piasku
cementu
wapna
drzewa okrągłego 
drzewa tartego

3.800.000 sztuk
38.000 m 3
26.000 m 3
10.000 t.

700 t.
2.000 m 3 
2.600 m 3

Celem w łaściwego obsłużenia te j w ie lk ie j bu 
dowy, obow iązki inw estora bezpośredniego po
w ie rzy ło  M in is te rs tw o  P rzem ysłu Lekkiego po
w ołanej w  tym  celu D y re k c ji Budowy, k tó re j 
postawiono do dyspozycji doskonale zorganizo
wane i  wyposażone przedsiębiorstwo budow
lane.

Roboty rozpoczęto od budynków  pom ocni
czych, a to celem ja k  najszybszego stworzenia 
dla D y re k c ji B udow y i  przedsiębiorstwa bu
dowlanego odpow iednie j bazy na pomieszcze
nia b iurowe, garaże, w arsztaty, magazyny itd .

W  pierwszej fazie robót położono duży nacisk 
na w ykonanie bocznicy ko le jow e j, z k tó re j ko 
rzysta się już  obecnie dla dowozu m ate ria łów  
i urządzeń na plac budowy.

W  bieżącym sezonie budow lanym  przew idzia
ne jest dalsze, znaczne rozw in ięcie  fro n tu  robót 
i  zwiększenie ich  nasilenia. Zapowiada to ko
nieczność wzmożenia w ys iłkó w  ze s trony D y 
re k c ji Budow y i  przedsiębiorstwa budow lane
go, aby zaplanowany harm onogram  'wykonaw
czy m ógł być zrealizowany. W  toku w ykonyw a
n ia  budow y zapewniona jest dalsza stała pomoc 
specja listów  radzieckich, zarówno na odcinku 
nadzoru autorskiego, ja k  i  p rzy  montażu urzą
dzeń, co n ie w ą tp liw ie  p rzyczyn i się do jeszcze 
lepszego usprawnien ia i  przyśpieszenia robót.

Równolegle z pracam i budow lanym i p row a
dzonym i na p lacu fab rycznym  —  odrębne przed
siębiorstwo budowlane rea lizu je  budowę osied
la robotniczego na terenie zaproponowanym 
przez ekspertów  radzieckich, a położonym ko 
rzystn ie  od s trony naw ie trzne j w  stosunku do 
fa b ryk i. Osiedle to zaprojektowane zostało przez 
odpowiednie k ra jow e b iu ro  p ro jektow e, a re a li
zacja nadzorowana jest przez w łaściw e organy 
M in is te rs tw a  B udow nic tw a M iast i Osiedli.

W  chw ili, k iedy  zeszyt n in ie jszy  dotrze do 
rąk  C zyte ln ików  —  loka to rzy  zajm ować już  bę
dą m ieszkania w  pierw szych blokach osiedla. 
Dalsze domy osiedla powstają n ieprzerw anie 
w  ciągu bieżącego sezonu budowlanego, tw o 
rząc samodzielną osadę, k tó ra  —  na podstawie 
zatw ierdzonych p lanów  —  stanow ić będzie 
p rzyk ład  socjalistycznego budow n ictw a osiedlo
wego, uwzględniającego wszystkie urządzenia 
niezbędne mieszkańcom do życia, nauk i i  roz 
ry w k i.

Osiedle to w raz z fa b ryką  stanowić będzie 
zw a rty  ośrodek, oddzia łu jący na całą zapadłą 
dotychczas i  odciętą od św iata okolicę, przyczy
n ia jąc się do podniesienia je j materia lnego, k u l
tura lnego i  światopoglądowego poziomu.
• Dziś już, przem ierzając w ieczorną porą te c i
che do niedawna i  n ie tkn ię te  przem ysłową 
działalnością okolice, w id z im y  łu n y  św ia te ł b i
jące nad placem budow y fa b ry k i i  osiedla.

Św ia tła  te są sym bolem  postępu i  uprzem y
słow ienia, prowadzącego nasz k ra j najprostszą 
i  w ypróbowaną drogą do dobrobytu  i  rozwoju.

kCażcty członek kC lu ln i ra c jo n a liz a to ró w  abonentem  m iesięczn ika

,, C em  en t- liD a  p n o - ^ j ip s “
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Z. Boruszewski
Sosnowiec

Z doświadczeń przy planowaniu zaopatrzenia
materiałowego

Opracowanie p lanu zaopatrzenia na 1951 r. 
na szczeblu zakładu lub  przedsiębiorstwa jedno
zakładowego było  czynnością ła tw ie jszą n iż 
w  latach ubiegłych, m imo że wym agało znacz
nego nak ładu  pracy.

Metoda opracowania p lanu wskazana w  in 
s tru k c ji zaw arte j w  b iu le tyn ie  P. K . P. G. „G o 
spodarka M a te ria łow a“  n r. 5— 6— 7 z 1950 roku  
zmuszała sporządzającego p lan do zastanowie
nia się, na ja k ie  cele zużyw any jest p lanowany 
m a te ria ł i  ja k  ksz ta łtu je  się jego zużycie na jed 
nostkę produktu . Zmuszała ona w  trakc ie  w y 
pełn ian ia arkuszy w zoru PZ-1 i  PZ-2 do zorien
tow ania się w  zapasach m agazynowych oraz do 
w ykazania w  p lan ie  .nadm iaru zapasu m ate ria 
łu, a przede w szystk im  do uzm ysłow ienia sobie, 
że w  w ie lu  wypadkach te nadm ia ry  is tn ie ją  
i ja k  one powstają.

M usim y sobie szczerze powiedzieć, że n ieste
ty  bardzo n iew ie lu  z pośród re fe ren tów  opraco
w u jących  plan zaopatrzenia w iedziało dokład
nie przed p ierw szym  lipca 1950 roku, co to jest 
norm a zużycia. Zdarza ły się rów nież w ypadki, 
że nie odróżniano pojęcia „no rm a  zużycia“  od 
pojęcia „no rm a zapasu“ .

Zasadnicze te b ra k i w  wiadomościach zostały 
jednak, je ś li n ie  całkow icie, to napewno w  b a r
dzo znacznym stopn iu  usunięte dz ięk i zorgani
zowanym kursom  oraz ins truk ta rzom  p lanow a
n ia  zaopatrzenia.

M im o dołożenia dużej staranności, zarówno 
przez opracowujących in s tru kc ję  do planowania 
zaopatrzenia na ro k  1951 ja k  i  przez w yk ła d o w 
ców na w yże j wspom nianych kursach, n ie  udało 
się całkow icie  un iknąć błędów podczas pracy, 
błędów, będących w yn ik ie m  z jedne j s trony 
braku  doświadczenia u osób sporządzających 
plan, z d rug ie j s trony  przez pewne niejasności 
in s tru k c ji, a co za ty m  idzie dowolności je j in 
terpretowania.

O m ówienie pewnej części tych  błędów i  t ru d 
ności jest przedm iotem  niniejszego a rtyku łu .

In s tru kc ja  do planowania zaopatrzenia na 
ro k  1951 zakładała, że pewną ilość m ate ria łów  
planować należało zarówno ilościowo ja k  i  w a r
tościowo oraz, że wartość zużycia tych  m a te ria 
łó w  w inna  stanowić 80 do 90% w artości zuży
cia w szystk ich  p lanow anych m ateria łów . Pozo
stałe m a te ria ły  należało planować, w ykazu jąc 
ty lk o  wartość całych ich  grup, n ie  wyszczegól
n ia jąc nazw  m a te ria łów  ani ich  ilości.

P ierwszą zatem trudnością, k tó rą  do pokona
n ia  m ia ły  centra lne zarządy przem ysłów , było 
ustalenie lis ty  a rty k u łó w  do planowania ilośc io
wo-wartościowego.

Są przem ysły używające do sw oje j p rodukc ji 
dostarczanych im  z zewnątrz surowców i  d lą 
k tó rych  surow iec ten stanow i 90% a czasem 
i  większą część w artości w szystk ich  m ateria łów . 
Takie przem ysły m ia ły  stosunkowo ła tw e zada
nie, zarówno p rzy  usta lan iu  lis ty  m ate ria łów  do 
planowania ilościowo-wartościowego, ja k  i  p rzy  
sporządzaniu planu.

Inne  natom iast przem ysły (np. wydobywcze 
lub  używające do p ro d u kc ji w łasny surowiec), 
do k tó rych  należy m iędzy in n y m i przem ysł 
m ate ria łów  wiążących, m ia ły  znacznie t ru d 
niejsze zadanie w  usta len iu  w yże j w ym ien ione j 
lis ty . W skutek tego lis ta  ta, łącznie z obowiąz
kowo p lanow anym i ilościow o i  wartościowo m a
te ria łam i im portow anym i, zaw ierała n ie jedno
k ro tn ie  k ilkase t nazw a rtyku łów .

Żm udne i  uciążliw e było  w  ostatniego typu  
przemysłach opracowanie asortym entow ych 
k a r t m ateria łow ych (wzór PZ-1), gdyż ilość ich 
by ła  bardzo duża.

Ta znaczna ilość k a r t asortym entow ych m im o, 
że te rm in  sporządzenia p lanów  b y ł stosunkowo 
d ług i, spowodowała że nie b y ły  one w ypełn iane 
dokładnie, a co za tym  idzie n ie spe łn iły  dobrze 
swojego przeznaczenia.

Pozostała ilość m ateria łów  planowana była  
ty lk o  wartościowo, p rzy  czym n iek tó re  cen tra l
ne zarządy przem ysłów  żądały od podleg łych 
sobie jednostek załączenia specyfikac ji tych  m a
te ria łów . W prawdzie założenia in s tru k c ji oraz 
w yjaśn ien ia  do n ie j, ukazujące się rów nież 
w  „Gospodarce M a te ria ło w e j“ , m ó w iły  w y ra ź 
nie, że wartościowo należy planować p rz y jm u 
jąc w  poszczególnych grupach za podstawę ogó l
ną sumę wartości zużycia tych  m ate ria łów  w  ro 
ku  ub ieg łym  i  to na podstawie danych księgo
wości zakładu, m im o to jednak w  praktyce n ie 
w ie le  przedsiębiorstw  postąpiło w  ten sposób. 
Przeważnie sporządzano w ykaz ilośc iow y a r ty 
ku łó w  i  po pomnożeniu ilośc i przez cenę docho
dzono do wartości.

N ie  bez w in y  są tu ta j dzia ły księgowości za
kładów , k tó re  na ogół n ie w yka zyw a ły  chęci 
w spółpracy z dzia łam i zaopatrzenia, n ie doce
n ia jąc znaczenia tak  trudne j i  ważnej pracy, 
jaką  jest opracowanie p lanu  zaopatrzenia.

Okoliczności te spowodowały w  większości 
wypadków , a naw et śm iało można tw ie rdz ić  że 
wszędzie, za w ysokie zaplanowanie zużycia i  za
potrzebowania m ate ria łów  p lanowanych w a rto 
ściowo. N ie udało się tego un iknąć naw et w  tych  
przemysłach, w  k tó rych  dzia ły zaopatrzenia



centra lnych  zarządów żądały wykazania w  spe
c y fik a c ji fak tyczne j w artości zużycia w  r. 1949.

P lan zaopatrzenia w  zakładzie opracowywany 
jest w  większości w ypadków  przez k ie row n ika  
zaopatrzenia. M om ent ten n ie jednokro tn ie  b y ł 
powodem, że p lanu jący, czy to w sku tek ciążą
cej na n im  odpowiedzialności za zaopatrzenie 
zakładu, czy też w sku tek  nieświadomości, uw a
żał zużycie m ateria łow e za zapotrzebowanie 
(zakup). W yn ik ie m  popełn ienia takiego błędu 
by ło  planowanie za dużego zużycia m ateria łów .

Stan ta k i powodował, że składane do jedno
stek nadrzędnych p lany  b y ły  zwracane do po
nownego przepracowania, co bardzo n ieko rzys t
n ie  w p łynę ło  na dotrzym anie  te rm in u  sporzą
dzenia p lanów  zbiorczych i  w łaściw e przeanali
zowanie ich  przez te jednostk i.

Jak już  powyżej wspomniano, pojęcia „n o rm  
zapasu“  b y ły  w  w ie lu  w ypadkach pojęciam i 
n ieznanym i i  jako  takie, naw et po przeprow a
dzonych kursach, n ie  zostały podczas p lanow a
n ia  należycie potraktow ane. N ie liczne ty lko  
k a r ty  asortym entowe w ykazyw a ły  zapas m in i
m alny, zapas m aksym alny i  zapas średni i  to 
w y liczany  „n a  poczucie“ , zupełnie n ie  stosując 
obow iązujących zasad. T rudno naprawdę po
wiedzieć, czym k ie ro w a ł się re fe re n t określa jąc 
zapas średn i w  dniach, n ie  w y liczyw szy  przed
tem  zapasów: m inim alnego i  maksymalnego. 
W yn ik ie m  takiego podejścia do zagadnienia 
by ło  zastosowanie w  p lan ie  —  zamiast w ie lko 
ści zapasu średniego —  o w ie le  wyższego zapasu 
produkcyjnego.

P rzykładow o sprawa przedstaw iała się nastę
pująco:

Pew ien zakład p lanu je  zaopatrzenie w  sodę 
amoniakalną. P lan ista  w ychodzi z założenia, że 
z a p a s  m i n i m u m  d la  sody am oniakalne j 
można usta lić  na 20 dni, tzn. że p rzy  dołożeniu 
na jw iększe j staranności i  w y s iłku  w  w ypadku  
zupełnego je j b raku  w  magazynie, zakład może 
w  ciągu 20-tu d n i sprowadzić now y zapas wspo
mnianego m ate ria łu . W ylicza jąc powyższy o- 
kres, p lan ista  bierze pod uwagę czas potrzebny 
na złożenie zamówienia, za ła tw ien ia  fo rm alności 
p rzydz ia łu  m ate ria łu , czas za ładunku sody u  do
stawcy, czas trw an ia  transpo rtu  oraz czas w y 
ładunku  i  p rzy jęc ia  do magazynu, łącznie z p rz y 
gotowaniem  m a te ria łu  do w ydania  z magazynu 
w łaściw em u oddzia łow i zakładu.

A b y  w ięc  w  czasie tego okresu cy k l p roduk
cy jn y  n ie  doznał p rze rw  ani wstrząsów, należy 
stale w  magazynie posiadać sodę amoniakalną 
w  ilośc i w ystarcza jącej na potrzeby zakładu 
w  ciągu 20-tu dni.

Ta ilość m a te ria łu  bezwzględnie potrzebna 
dla zapewnienia ciągłości c y k lu  produkcyjnego, 
a w yliczona w  sposób powyższy, jes t w łaśnie 
zapasem m in im a ln ym  i  określa się ją  w  dniach.

Opracowując w  dalszym  ciągu plan, re fe ren t 
ustala n a j w y ż s z y  z a p a s  p r o d u k c y j -  
n y. Oblicza się w ięc częstotliwość dostaw ma
te ria łu . W  przypadku sody am oniakalne j w y l i 
czył, że dostawa je j d la  danego zakładu odbywa

się przeciętn ie raz na trz y  miesiące. Zatem n a j
wyższy zapas p ro d u kcy jn y  wynosić pow in ien  
90 dni, czy li ró w n y  okresow i od jedne j dostawy 
do następnej. .

M ając już  w y liczony  zapas m in im a ln y  i  n a j
wyższy zapas p ro d u kcy jn y  p lan ista  ustala za
pas m a k s y m a l n y ,  k tó ry  jes t sumą zapa
sów: m i n i m a l n e g o  i  n a j w y ż s z e g o  
p r o d u k c y j n e g o .

W  przyk ładz ie  naszym w ynosi on 110 dni.
Z a p a s e m  ś r e d n i m  zaś jest połowa su

m y zapasów: m i n i m a l n e g o  i  m a k s y 
m a l n e g o .  Zapas ten można w yliczyć, stosu
jąc następujący wzór:

Zap. średni =  ggP;.m in- +  zap. m aks.
2

W  naszym przyk ładz ie  w y lic z y ł w ięc:

Zap. średn i =  =  M
2 2

=  65 dni.

Tymczasem w  większości w ypadków  re fe ren t 
skontro low aw szy częstotliwość dostaw m ate ria 
łu , jako zapas średn i w p isyw a ł ilość dn i rów ną 
okresow i od dostawy do dostawy, czy li n a jw yż 
szy zapas p rodukcy jny . Zam iast w ięc 65-cio 
dniowego zapasu w pisa ł zapas 90-cio dniowy.

W yn ika jąca  w  ten sposób różnica m ate ria łu  
w  ilośc i rów ne j 25-cio dn iow em u zużyciu 
(90 65 =  25) da je  w  ostatecznej konsekw encji
za wysoko zaplanowane zapotrzebowanie m ate
ria łu . Jeśli poprow adzim y nasz p rzyk ład  dale j, 
zapotrzebowanie to przedstaw iać się będzie ja k  
poniżej :

p rzy jm u je m y , że w  zakładzie przew idziane 
jest zużycie sody am oniakalnej w  ciągu ostat
niego k w a rta łu  1951 ro ku  w  ilości 18 ton. P rze
ciętne dzienne zużycie wyniesie zatem 0,2 tony. 
Ponieważ przew idyw ano zapas w  dniach na k o 
niec okresu planowania (zap. średn i inaczej n o r
m a tyw ny) za w ysok i o 25 dn i, ilościow o w yn iós ł 
on o 5 ton sody za dużo (0, 2 t. X  25 =  5 t.).

W skutek w yliczen ia  za wysokiego zapasu na 
koniec okresu planowania o 5 ton, ’w yliczono 
rów nież o tę samą ilość za duże zapotrzebowa
nie.

Jeśli w  każdym  m ateria le  powstała podobna 
niedokładność, ła tw o  w yobrazić sobie, ja k  da 
lece nierealne by ło  p lanowanie oraz ja k  bardzo 
zostały podwyższone n o rm a tyw y  zapasów ma
gazynowych.

Innym , bardzo poważnym  błędem by ło  zbyt 
mało dokładne zaplanowanie przew idywanego 
zapasu m a te ria łów  na początek okresu plano- 
wahia, czy li na dzień 1 stycznia 1951 r.

Najczęściej re fe ren t, u ła tw ia ją c  sobie pracę, 
w p isyw a ł p rzew idyw any zapas na 1. I. 51 rów ny  
zapasowi norm atyw nem u na dzień 31. X I I .  5 i,  
albo, co m ia ło  rów n ie  fa ta lne  sku tk i, w ykazy 
w a ł zapas na początek okresu planowania ró w 
ny zeru.

Jest sprawą n ie w ą tp liw ie  trudną  przewidzieć, 
ja k ie  zapasy m a te ria łów  będą zna jdow a ły  się
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w  magazynach w  dn iu  1 stycznia następnego ro 
ku , je ś li opracow ujem y p lan w  s ierpn iu , nie-, 
m n ie j jednak tak ie  po traktow an ie  sprawy ja k  
przytoczono powyżej jes t wysoce niew łaściwe, 
ty m  bardzie j, że in s tru kc ja  do p lanow ania zao
patrzenia w skazyw ała  sposób wyliczenia.

Z da rzy ły  się rów nież w ypadk i, że p lanujący, 
m im o wyraźnego określenia w  in s tru k c ji i  po
łożenia specjalnego nacisku podczas prowadze
n ia  ku rsów  na zrozum ienie pojęcia zapasu po
nadnorm atywnego, pope łn ili i  tu  b łędy. D e fi
n ic ja  m ów i, że zapasem ponadnorm atyw nym  
może być ty lk o  zapas specja lny lub  sezonowy. 
Zapas specja lny może być s tw orzony ty lk o  na 
polecenie w ładz, zaś zapas sezonowy mogą sta
now ić  ty lk o  m a te ria ły  im portow ane, o trz ym y 
wane w  dużych odstępach czasu. Tymczasem, 
w praw dzie  w  n ie licznych  wypadkach, w  ru b ry 
ce „zapas ponadnorm atyw ny“  uw idoczniono 
nadm iary  m ateria łowe.

B łędów  ta k ich  i  im  podobnych by ło  w ie le  
i  dowodzą one ty lko , ja k  w ie le  jeszcze pozostaje 
do zrob ien ia  w  k ie ru n k u  przygotow ania kad r 
p lanistów-zaopatrzeniowców.

In s tru kc ja  do p lanowania na ro k  1951 dozwa
lała, ja k  to  rów nież p rzew idyw a ły  w zory PZ-1 
i  PZ-2, na planowanie zużycia i  zapotrzebowa
n ia  m ate ria łów  w  jednostkach m ia ry  indeksu 
materia łowego, stosowanego w  danym  przem y
śle, czy li w  jednostkach magazynowych. Ogól
na ilość zużycia m ia ła  być niezależnie od tego 
w yliczona i  uw idoczniona w  jednostkach m ia ry  
w edług „W ykazu  a rty ku łó w  do p lanow ania zao
patrzenia na 1951 r . “ .

Sposób ten b y ł przez cały czas opracowywa
n ia  p lanu  dobry, aż do m om entu przenoszenia 
sum ze zbiorczych k a r t  PZ-2 na k a r ty  PZ-3.

K a rta  PZ-3 wym aga zasadniczo przedstaw ie
n ia  zapasu, zużycia, nadm ia ru  i  zapotrzebowania 
m a te ria łu  w  jednostkach m ia ry  „W yka zu “ , a już 
bezwzględnie wym aga tego ostatnia ru b ry k a  
w zoru „zapotrzebowanie do zgłoszenia , tzn. 
wykazanie ilości, k tó rą  zgłasza się cen tra li han
d low ej.

Nadm ienić należy, że sporządzanie k a r t zb io r
czych PZ-2 w  przem ysłach nie posiadających 
indeksu m ateria łowego lu b  w  przem ysłach gdzie 
zakłady n ie  przestrzegały przepisów indeksu, 
napotyka ło  na duże trudności. D la  tych  samych 
m a te ria łów  zakłady stosowały różne jednostk i 
m ia ry . Powodowało to zakładanie ty lu  k a r t 
zbiorczych, ile  by ło  różnych jednostek m ia ry .

Na p rzyk ład  ta k i m a te ria ł ja k  ru ry  gazowe 
prowadzony b y ł w  jednych magazynach w  m et
rach bieżących, w  innych  —  w  kilogram ach,

a jeszcze w  innych  —  w  sztukach. Na szczeblu 
centralnego zarządu lub  przedsiębiorstwa w ie 
lozakładowego musiano w  ta k im  w ypadku  zało
żyć trz y  k a r ty  zbiorcze PZ-2, p rzy  czym ła tw o  
było  popełn ić om yłkę  w pisu jąc na ka rtę  ru r  
prowadzonych w  m etrach bieżących —  ilości 
jakiegoś zakładu planującego ten m ate ria ł w  k i 
logramach.

Zebrane z k i lk u  zakładów  lub  przedsiębiorstw  
dane dotyczące ilości zapotrzebowania m usia ły  
być zsumowane i  przeliczane na jednostk i m ia 
ry  „W yka zu “ . Zachodziła p rzy  tym  obawa po
wstania większego błędu, gdyż zbiorcza ka rta  
PZ-2 n ie  uwzględnia ła sortym entu.

A b y  częściowo z likw idow ać możliwość po
w stawania b łędu  w  te j fazie planowania, na le
żałoby w prow adzić na arkuszach w zó r PZ-1 
i  PZ-2 ru b rykę  określającą ilość zapotrzebowa
n ia  do zgłoszenia ce n tra li handlow ej w  jednost
kach m ia ry  „W ykazu  a rty ku łó w  do planow a
n ia “  podobnie ja k  to zastosowano przy  ilościach 
zużycia.

Powyżej wykazane niedociągnięcia i  b łędy są 
ty lk o  cząstką błędów, k tó re  pow sta ły  w  trakc ie  
sporządzania p lanów  zaopatrzenia w  przem yśle 
na 1951 rok. O brazują one jednak, że w  k ie ru n 
ku  przygotow an ia dobrych p lan is tów  zaopatrze
nia, ja k  to już  wspomniano powyżej, jes t jeszcze 
bardzo w ie le  do zrobienia. P rzygotowanie w ła 
ściwych ka d r jes t jedną z na jba rdz ie j p ilnych  
i  palących spraw.

P rzyczyny w ykazanych b łędów  i  n iedocią
gnięć leżą n ie  ty lk o  po stronie p racow n ików  bez
pośrednio zatrudn ionych  p rzy opracow yw an iu  
planów. Jednym  z bardzo zasadniczych powo
dów, może naw et na jba rdz ie j zasadniczym, jes t 
fa k t częstych zm ian na stanow iskach pracow n i
ków  służby zaopatrzenia. Inną, rów nież bardzo 
ważną przyczyną jest zb y t m ałe poświęcanie 
uw ag i przez k ie row n ic tw o  zakładu zagadnie
niom  zaopatrzenia. Sm utne fa k ty  b ran ia  u rlopu  
przez k ie row n ic tw o  zakładu w  okresie opraco
w yw an ia  p lanów  są na jlepszym  tego dowodem. 
Delegowanie na ku rs  zaopatrzeniowców p ra 
cow nika w ydz ia łu  socjalnego lu b  księgowości 
m ów i rów nież o aż nazbyt lekceważącym tra k 
tow an iu  spraw  zaopatrzenia przez k ie row n ic tw o  
zakładu. Jeśli w  przyszłości k ie row n ic tw o  zak ła 
du pośw ięci w ięcej uw ag i zagadnieniom p lanu 
zaopatrzenia i  wykaże się współpracą, to po 
przeprowadzeniu ku rsów  planowania zaopatrze
nia, ja k ie  w ładze n ie w ą tp liw ie  zorganizują 
w  ro ku  bieżącym, p lany  na 1952 ro k  będą opra
cowane dobrze.

S i l n a  gospodarczo, u p rz e m y s ło w io n a  i soc ja l is tyczna  

w o lnośc i  i n iezaw is łośc i  naszego n a ro d u .
JDrez. }3 ie ru ł,

P o ls k a  ( 2 u d o w a  —  ło po łężua  os ło ja

przemówienie wygłoszone na V I  p le n u m  IC C  JD C ifD l^.
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Sposoby sprawdzania prostolinioiuości osi 
i regulowanie pieców obrotowych

(dokończenie)

M E TO D Y  P O M IA R Ó W  P R ZY S P R A W D ZA 
N IU  OSI P IEC A

Jak już  wspomniano, sprawdzanie położenia 
osi pieca w  płaszczyźnie p ionowej może być do
konane różnym i sposobami.

S p o s ó b  ś w i e t l n y .  P rzy  sprawdzaniu 
osi pieca tym  sposobem używa się specjalnej 
la ta rn i e lektryczne j, zbudowanej z c ienk ie j b la 
chy s ta low ej (0,75— 1 m m ) z poziomą szczeliną 
szerokości 1 mm  w  przednie j ściance (rys. 8), 
oraz k ilk u  ekranów  (w ilości rów ne j ilości pod

pór pieca) z ta k im i sam ym i szczelinami, ja k  
w  przednie j ściance la ta rn i (rys. 9). E krany  po- 
w in n y  być wstaw ione w  pionowe prowadnice 
i swobodnie w  n ich  przesuwać się.

Z punktów , położonych powyżej górnej k ra 
wędzi pierścienia, opuszcza się p iony  tak, aby 
b y ły  one styczne do pierścienia. Następnie w y 
znacza się środek lis tw y  (patrz rys. 2 Cement-

W apno-G ips n r  2/51) i przenosi się go na p ie r
ścienie w  postaci punk tów  C.

La ta rn ię  ustaw ia się na ostatn im  pierścieniu 
(w z im nym  końcu pieca w  do lne j odległości h 
w ierzchołka pierścienia od szczeliny la ta rn i),

a na wszystkich pozostałych pierścieniach usta
w ia się ekrany. Oś la ta rn i i  ekranów  pow inna 
być ustaw iona dokładn ie w  punktach C (patrz 
rys. 2), a nie w  C, lu b  CL.

Jeżeli średnice pierwszego i ostatniego p ie r
ścienia są jednakowe, to ekran na p ierw szym  
p ierśc ien iu  ustaw ia się tak, aby odległość od 
w ierzchołka pierścienia do szczeliny ekranu 
rów na by ła  w ie lkości h. P rzy  różnych średn i
cach p ierścien i —  do w ie lkości h wprowadza się 
odpowiednią poprawkę. Poprawkę tę w prow a
dza się dla nadania s trum ien iow i św ietlnem u 
k ie ru n ku  równoległego do osi pieca, przechodzą
cej przez środek pierwszego i  ostatniego p ie r
ścienia.

T a b 1. 1

N u m e r y  p o d p ó r  p i e c a
I 11 III I V

Średnica pierścienia w mm 2545 2560 2555 2560
Odległ. szczeliny la ta rn i lub ekranu 

od pierścienia w mm
60+ 2560-2545 gg 75 50 60

Odległ. od szczeliny ekranu do pierście
nia (przy po łożeniu środków pierścieni 
na jednej lin ii prostej)

68 60 60+ 2560-2555 '  g3 60

Odchylenie od prostej - +15 - 1 3 -

T a b I. II

W skazania poziom u wodnego w mm N u m e r y  p o d p ó r  p i e c a
I II n i I V

Przy ustawianiu na podporach III, IV - - 720 205
To samo, lecz na podporach III  i II - 795 210 —

To samo, lecz na podporach I i  I I 690 155 — —

Pom iary przeliczane na IV  podporę 
w mm (69 0 - 155)+1305== 1840 (795 — 210)-j 720=  1305 720 205
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Następnie ustaw ia się ekran na d ru g im  p ie r
ścieniu w  ta k i sposób, aby patrząc przez szcze
lin ę  ekranu na p ierw szym  pierścieniu, można 
by ło  w idzieć św ia tło  la ta rn i. W  analogiczny spo
sób ustaw ia się ekrany na trzecim  pierście
n iu  itd . Po ustaw ien iu  w szystkich ekranów 
św ia tło  pow ino być widoczne w  szczelinie p ie rw 
szego ekranu poprzez szczeliny w szystk ich  po
zostałych.

Po dokonaniu te j czynności m ie rzy się odle
głości od w ie rzcho łków  pierścienia do szczelin 
ekranów  i, jeże li p ierścienie m ają  różne średn i
ce, wprowadza się odpowiednie popraw ki.

W  ta b licy  1 podany jest p rzyk ład  obliczeń, 
stosowanych p rzy  w yże j opisanym  sposobie po
m iarów .

Sposób pom iaru  p rzy  pomocy p o z i o m u  
w o d n e g o .  P rzy  spraw dzaniu osi pieca tą 
metodą stosuje się specjalnie sporządzony po
ziom w odny (naczynia połączone) (rys. 10), skła
dający się z dwóch zgiętych pod kątem  prostym  
ru re k  szklanych, połączonych ru rk ą  gumową 
i  zamocowanych na drew n ianych  stojakach.

S to jak i ustaw ia się na każdej parze sąsiadu
jących ze sobą pierścieni, np. IV — I I I ,  I I I — I I  
i  I I — I. Określa się wysokość względną, mierząc 
p rzy  każdym  ustaw ien iu  odległość poziomu wo
d y  od pow ierzchn i pierścienia.

W  tab licy  2 podany jest p rzyk ład  zapisów 
i  obliczeń, stosowanych p rzy  pom iarach w yżej 
opisaną metodą.

W szystkie dalsze obliczenia przeprowadza się 
zgodnie ze schematem, podanym  niżej.

P rzy  zastosowaniu m etody poziomów w od
nych trzeba szczególnie starannie baczyć na to, 
aby w  ru rce  gum owej p rzy  nape łn ian iu  je j wodą

nie tw o rz y ły  się pęcherzyki pow ietrza, k tó re  
w p ływ a ją  u jem nie  na dokładność pom iarów.

Sprawdzenie p rzy  pomocy n i w e l a t o r a .  
D la  określenia położenia górnych punk tów  p ie r
ścieni p rzy  pomocy n iw e la to ra , postępuje się 
w  sposób następujący. N iw e la to r ustaw ia się na 
korpusie pieca lub  bezpoiśrednio na pow ierzchni 
jednego z p ierścien i (ostatniego), przym ocowuje 
się go w  sposób dostatecznie so lidny  i  pozosta
w ia  się tam  do ukończenia pom iarów. Łatę  z w y 
raźną podziałką ustaw ia się ko le jno  na w szyst
k ich  pozostałych pierścieniach i  dokonu je się 
odczytów.

Przed rozpoczęciem pom iarów  n iw e la to r na
leży starannie w yregu low ać i  sprawdzić poziom, 
obracając lupę o 180°.

N iw e lację  przeprowadza się z przekładaniem  
lu p y  i podw ó jn ym i odczytam i d la  o trzym ania  
dokładnie jszych w y n ik ó w  (średnich a ry tm e tycz
nych).

Sprawdzanie osi pieca p rzy pomocy n iw e la to 
ra jest najdogodniejszym , na jdok ładn ie jszym  
i  najszybszym  ze wszystkich w yżej opisanych 
metod. P rzy  w szystk ich  sposobach sprawdzania 
osi należy zwracać uwagę na to, aby p rzy okre
ślaniu położenia w ierzchołka p ierścieni odm ie
rzać położenie p u n k tu  C, a n ie  p u n k tó w  C± lub  
C, (patrz rys. 2).

Ponieważ korpus pieca, a co za ty m  idzie 
i  pierścienie n ie  są ustawione w  poziomie, na le 
ży w  czasie pom iarów  lis te w k i, poziomy wodne 
i  ekrany umieszczać w  środku szerokości p ie r
ścienia. P om iary  dla każdego pierścienia należy 
przeprowadzać dla czterech punktów , przesu
n ię tych  względem siebie o 90°, i  z o trzym anych 
czterech w y n ik ó w  w yprow adzić średnie a ry tm e 
tyczne. P rzy  sprawdzaniu geom etrycznej osi

T ab  I. I I I
Zalecany schemat notowania w yn ików  pom iarów i obliczeń przy sprawdzaniu p rosto liiiiow ośc i geometrycznej osi pieca.

T R E Ś Ć
N u m r p o c p o r y

I II I I I I V V
1 Odległość pomiędzy podporam i w mm 11500 14500 19200 24000 —
2 Średnica pierścieni w mm 3240 325C 2940 2940 2950
3 Odległość od dru tu  do pionu, opuszczonego z pierścieni w mm 600 590 750 760 745
4 Odległość od dru tu  do środka pierścieni w mm 2220 2215 2220 2230 2220
5 Konieczne przesunięcie** pierścieni w płaszczyźnie poziomej 

ui mm
0 + 5 0 - 1 0 0

6 Zm ierzone położenie w ierzchołka pierścieni w mm 2742 2275 1847 1090 140
7 Zmierzone położenie środka pierścieni w mm 4362 3900 3317 2560 1615
8 Szczeliny (luzy) pomiędzy wewn. pow ierzchnią pierścieni 

i zewnętrzną poduszek w mm
20 12 24 10 16

9 Poprawka uuizględn. luzy między pierścieniam i i poduszka
mi uj mm

10 6 12 5 8

10 Rzeczywiste pomierzane położenia środków korpusu pieca 
z uwzględn. w /w -p op ra w k i w mm

4372 3906 3329 2565 1623

11 Rzeczywiste położenia środka pieca, sprowadzone do jego 
środka na piątej podporze w mm

2749 2283 1706 942 0

12 Teoretyczne położenie ui stosunku do trzecie j i piątej pod
pory ui mm

2732 2278 1706 947 0

13 Odchylenie od lin ii proste j 4- mm +  17 + 5 - - 5 -
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pieca obrotowego, zarówno w  płaszczyźnie po
ziomej ja k  i  p ionowej, niezależnie od zastosowa
nia te j lub  in n e j m etody sprawdzania, zaleca 
się przestrzeganie ko le jności pom iarów  i  sposo
bu obliczeń w ed ług  schematu, podanego w  ta 
b lic y  3.

Rys. 10. Poziom  w odny.

W  przytoczonym  przyk ładz ie  (tabl. 3) p rzy 
ję to , że grubość p ierścien i tocznych na wszyst
k ich  podporach je s t jednakowa; w  przeciw nym  
przypadku różnice grubości należy uwzględnić 
w  punkcie  10. P rzy ję to  ponadto, że zazębienie 
ko ła  atakującego zębatego i  w ieńca na piecu 
w ykazu je  norm alne luzy  prom ieniowe, a korpus 
pieca, w  stosunku do uszczelnienia w  z im nym  
końcu pieca, położony jest współśrodkowo; d la 
tego też przy obliczeniach w  punkcie  12 p rzy 
ję to  za podstawę obliczeń podpory trzecią 
i piątą.

R E G U LO W A N IE  OSI P IE C A

Opierając się na w yn ikach  uzyskanych p rzy  
sprawdzaniu położenia pieca, należy następnie 
tak  w yregulow ać ustaw ienie ro lek  tocznych, 
aby usunąć w y k ry te  odchylen ia  od l in i i  proste j.

Usunięcie poziom ych odchyłek osi pieca na 
k tó re jk o lw ie k  podporze osiąga się przez przesu
nięcie w  odpow iednią stronę obu ro lek  tocznych 
o tę samą odległość.

Usunięcie p ionow ych odchyłek osi pieca osią
ga się przez zmniejszenie odległości pom iędzy 
ro ln ik a m i (przy podnoszeniu osi pieca) lu b  przez 
zwiększenie te j odległości (przy opuszczeniu osi 
pieca); p rzy  czym obie ro lk i zsuwa się lub  roz
suwa się na taką samą odległość, zależną od 
w ie lkości pionowego odchylenia.

Zależność pom iędzy poziom ym  przesunięciem 
ro lek  1 i  p ionow ym  odchylen iem  osi pieca h w y 
raża się następującym  wzorem:

tg®

gdzie a — ką t pom iędzy prostą, łączącą środek 
pierścienia ze środkiem  ro lk i i  prostą pionową 
przechodzącą przez środek pierścienia.

Z dostateczną dla celów p ra k ty k i dokładno
ścią (5%) zależność tę można przedstaw ić wzo
rem : , i . . w

1 =  1,73 . h,

gdzie: h —  wym agane przesunięcie osi pieca 
w  k ie ru n ku  p ionow ym  na dowolnej 
podporze;

1 —  przesunięcie poziome każdej z dwóch 
ro le k  na te j samej podporze.

Zatem d la  usunięcia pionowego odchylenia 
osi pieca na p ierwszej podporze w  w yże j p rzy 
toczonym przykładzie  (patrz tab l. 3) należy każ
dą z dw u ro le k  odsunąć o 1,73 X  17 =  29 mm.

Przesuwania ro le k  dokonu je się zazwyczaj 
w  czasie ruchu  pieca p rzy  pomocy śrub nastaw- 
czych, k tó ry m i można zm ienić położenie łożysk, 
pod trzym ujących  oś ro lek. N iek iedy korpus p ie 
ca przesuwa się po pow ierzchn i ro lek  tocznych 
w  górę, w  k ie ru n k u  kom ory  ku rzow e j, lub  
w  dół, naciskając na górną lub  dolną ro lkę  opo- 
row o-kontro lną .

W  norm alnych  w arunkach piec nie pow in ien 
mieć dużych przesunięć poosiowych. Ogranicze
nie ruchów  poosiowych osiąga się przez skręce
n ie  osi ro lek  tocznych na podporze, położonej 
p rzy  napędzie. Jeżeli skręcenie osi ro le k  przy 
napędzie nie da je  pożądanego w y n ik u  i  piec 
w  dalszym  ciągu przesuwa się w  górę lu b  w  dół, 
wówczas dokonu je się skręcenie osi ro le k  na na 
stępnej, w yże j położonej podporze w  k ie ru n ku  
zimnego końca pieca.

Jeżeli w  porę n ie  przeprowadzi się regu lac ji 
pieca przez odpowiednie skręcanie osi ro lek  
(około 10— 15 m m  od położenia równoległego 
do osi pieca), może nastąpić w sku tek dużego na
cisku pęknięcie sto jaka ro lk i oporowej i  p ie r
ścienie mogą zejść z ro le k  tocznych.

P rzy  zsunięciu się pieca z ro lek  może nastą
p ić  uszkodzenie płaszcza i  w ym u ró w k i; podnie
sienie pieca i  ponowne ustaw ienie go na ro lkach  
jest zadaniem n iezm iern ie  tru d n ym  i  k ło p o tli
w ym  wobec dużego ciężaru pieca.

— — f f -------- f i ------— H 1---
J 1 >

1 ! i 1 / / A

i / i i-----/ / i .— X-- i—i--------

B

Rys. 11. P rzesuw an ie  c iężaru  na w a łk a c h : 1 — c iężar, 
2 —- po łożen ie  w a łk ó w  p rz y  p rze su w a n iu  c iężaru  
w  k ie ru n k u  s t r z a łk i A , 3 — po łożen ie  w a łk ó w  p rz y  

p rze suw an iu  c ię ża ru  w  k ie ru n k u  s t rz a łk i B.

Z tego powodu, przed uruchom ien iem  pieca 
po ka p ita ln ym  rem oncie lu b  po ko le jn ym  spraw 
dzeniu jego osi, należy bardzo starannie zm ie
rzyć rzeczyw iste skręcenie osi w szystk ich  ro lek  
tocznych w  stosunku do -osi pieca i  jasno sobie 
zdać sprawę z spodziewanego przesunięcia po
osiowego pieca w  czasie ruchu.

Zasada nadawania ruchu  poosiowego piecow i 
przez skręcanie osi ro le k  tocznych jest nastę
pująca.

Ruch pierścienia na ro lkach  tocznych odby
wa się w  podobny sposób, ja k  przesuwanie cię
żaru na wałkach. Jeżeli k ie runek ruchu  ciężaru, 
przesuwanego na w a łkach  w  k ie ru n k u  s trza ł
k i A  (rys. 11), ma być zm ieniony na k ie runek  B, 
wówczas d la  osiągnięcia tego należy skręcić
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w a łk i w  sposób pokazyw any na rysunku  lin ia 
m i kreskow anym i (oś w ałka prostopadła do k ie 
ru n ku  ruchu). Zupełn ie  podobne zjaw isko za
chodzi na pow ierzchn i zetknięcia się p ierścieni 
i  ro lek  tocznych p rzy  obrocie pieca (rys. 12).

Rys. 12. R e gu low an ie  ru c h u  poosiowego p ieca : 1) — 
p ie rśc ień , 2 —  ro lk a , 3 —  k ie ru n e k  o b ro tu  pieca, 

4 — k ie iu n e fk  ru c h u  poosiowego pieca.

O pierając się na w yże j pow iedzianym  i  uw zględ
n ia jąc k ie ru n e k  obro tu  pieca oraz skręcenie osi 
ro le k  w  stosunku do osi pieca, z łatwością moż
na ustalić, w  ja k im  k ie ru n k u  piec będzie się 
przesuwał poosiowo.

Skręcenie osi ro lek  tocznych z położenia ró w 
noległego do osi pieca dokonuje się w  zależności 
od k ie ru n ku  obro tu  pieca i  k ie ru n ku  ruchu  m a
te ria łu  (nachylenie pieca), pos iłku jąc się w yw o 
dam i p rzedstaw ionym i na rys. 13. Na rysunku  
prostą strza łką pokazano k ie runek  ruchu  ma
te r ia łu  w  piecu, zaś s trza łką  łamaną —  k ie ru 
nek obrotu pieca.

Rys. 13. K ie ru n e k  skręcan ia  osi ro le k  p rz y  re g u la c ji 
p ieców : 1 — k o rp u s  pieca, 2 — p ie rśc ie n ie , 3 — osie 
ro le k , 4 —  k ie ru n e k  o b ro tu  pieca, 5 — k ie ru n e k  

ru c h u  m a te r ia łu  w  piecu, (nachy len ie  pieca).

Jednostronne zużycie się pierścieni i  ro lek, 
p rzy k tó ry m  pow ierzchnia ich  zatraca ksz ta łt 
cy lind ryczny  i  sta je  się stożkową lub  n ie regu
la rn ie  pofałdowaną, w  bardzo znacznym stopniu 
u tru d n ia  regulację  pieca i  ró w n o m ie rn e , roz ło 
żenie obciążenia na poszczególne podpory. Je
że li w  czasie kapita lnego rem ontu  pow ierzchnia 
ro lek  i  p ie rśc ien i n ie  została przetoczona, w ów 
czas regulację  pieca należy przeprowadzać ze 
szczególną ostrożnością, zwracając baczną uw a
gę na wszelkie przesunięcia osi ro lek. Na pod

staw ie oględzin pow ierzchn i tocznej ro lek  i  p ie r
ścieni rów nież można usta lić stopień obciążenia 
poszczególnych ro lek, ja k  też k ie runek  w yw o ła 
nego przez nie osiowego przesunięcia pieca.

P rzy sprawdzaniu osi pieca należy zwracać 
uwagę na następujące okoliczności:

1. czy wszystkie  pierścienie spoczywają na 
ro lkach; jeże li na k tó re jk o lw ie k  podporze 
is tn ie je  luz pom iędzy pierścieniem  i  ro lk a 
m i, wówczas luz ten należy uwzględnić 
p rzy  obliczeniach zw iązanych z regulacją  
pieców,

2. czy is tn ie je  no rm a lny  luz p rom ien iow y po
m iędzy zębami wieńca zębatego i  ko ła  a ta 
kującego na przestrzeni pełnego obrotu 
pieca; jeże li na pewnej części obrotu pieca 
luz  zanika i  zęby „zap ie ra ją  się“ , pow odu
jąc wstrząsy, należy uwzględnić to p rzy  re 
g u la c ji położenia ro le k  tocznych i  z lik w i
dować wstrząsy, k tó re  bardzo szkod liw ie  
dz ia ła ją  na cały mechanizm pieca i  na w y 
kładzinę,

3. czy n ie  ma znaczniejszych deform acyj k o r
pusu pieca na przestrzeniach pom iędzy 
podporam i.

P rzy  znaczniejszej de fo rm acji korpusu pieca 
na przestrzeni pom iędzy dwoma podporam i 
(powstałej na sku tek n ienorm alnego przebiegu 
procesów ciep lnych lub  na skutek zatrzym ania 
gorącego pieca i  n ie  obracanie go następnie do 
czasu całkow itego w ystygnięcia), należy p rzy  
pomocy odpow iednie j l in i i  pom ierzyć w  czasie 
ruchu  w  sześciu średnicowo-przeciw ległych 
punktach w ie lkości deform acyj każdego dzwona 
pieca. Opierając się na w yn ikach  tych  pom ia
rów , należy usta lić, k tó ry  zew poprzeczny pieca 
w in ien  być przen itow any w  czasie najbliższego 
rem ontu  kapita lnego.

P rzy  znaczniejszych odkształceniach osi p ie 
ca, rozciągających się na dw ie lu b  w ięcej pod
pór, regulacja  pieca na drodze przesuwania ro 
lek  tocznych w inna  być w ykonana w  dwóch lub  
trzech ko le jnych  etapach, w  czasie k tó rych  ro l
k i przesuwa się o połowę lub  jedną trzecią w y 
liczonej w ielkości.

N iek iedy w  praktyce  zdarzają się p rzypadki 
tak  znacznego posiadania poszczególnych funda 
mentów, że w yprostow anie  osi pieca przez zsu
nięcie k u  sobie ro le k  tocznych n ie  jest m ożliwe, 
gdyż ką t pom iędzy prostą łączącą środek ro lk i 
ze środkiem  pieca a prostą prostopadłą, prze
chodzącą przez środek pieca, w ykracza poza 
dozwolone granice (55-—65°). W  ty m  przypadku 
należy pod łożyska ro lek  tocznych podłożyć sta
lowe podk ładk i odpow iednie j grubości. Jeżeli 
opuszczenie się fundam entu  jest bardzo znacz
ne, podnoszenie łożysk ro lek  oporowych w inno 
być wykonane w  k ilk u  (np. dwóch lub  trzech) 
etapach, p rzy  czym za każdym  razem używa się 
podkładek o grubości 2 lub  3 razy mniejszej, 
n iż  to w ypada z obliczenia.

Po każdej zm ianie położenia ro le k  tocznych 
należy znowu sprawdzić położenie osi pieca 
w  płaszczyźnie poziomej i  p ionowej i  regulację  
kontynuow ać aż do uzyskania ca łkow ite j p ro - 
s to lin iow ości pieca.
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Dobrze w yregu low any piec, w  momencie za
trzym an ia  go swobodnie obraca się pod w p ły 
wem ciężaru m ate ria łu  o pewną część obrotu 
w  stronę przeciwną norm alnem u ruchow i, a po
nadto oznacza się spokojną pracą i no rm a lnym  
i n iezm iennym  obciążeniem s iln ika  napędowego.

Dobre w yregu low an ie  pieca w  znacznym 
stopn iu  skraca czas i  zmniejsza ilość prac re 
m ontow ych a zarazem przedłuża czas pracy 
w ym urów k i. Sprawdzanie osi pieca i  jego regu
lacja w in n y  być dokonywane nie rzadziej n iż  raz 
na rok, a w  przypadku stw ierdzenia ja k ich ko l
w iek  ob jaw ów , w skazujących na deform ację 
osi, p rzy  na jb liższym  k ilk u d n io w ym  postoju, 
przeznaczonym na zmianę w ym u ró w k i itp .

Po ukończeniu wszystkich prac rem ontow ych 
i  po w ym urow an iu  pieoa puszcza się go na z im 

no do ruchu  próbnego, początkowo na w o lny  
bieg, przechodząc stopniowo do norm alnych  
obrotów . W  tym  czasie k o n tro lu je  się pracę 
w szystk ich  elem entów  pieca i  usuwa się zauwa
żone us te rk i; w  razie potrzeby skręca się osie 
ro lek  tocznych, jeże li korpus pieca w  czasie ru 
chu przesuwa się w  górę lub  w  dół.

Po zapaleniu pieca w  przeciągu pierwszych 
48 godzin jego pracy pozostaje on pod obserwa
cją brygadzistów  brygad rem ontowych.

W  tym  okresie czasu dokonuje się ostatecznej 
regu lac ji pieca i  usuwa się wszelkie niedomaga
nia. Po u p ływ ie  tego okresu próbnego piec zo
sta je  oddany do eksploatacji, co w inno być 
stw ierdzone protokółem , zaw ierającym  w ykaz 
dokonanych prac rem ontowych.

Tłum . mgr. inż. W . C ieśliński

N A S I  R A C J O N A L IZ A T O R Z Y .

O siedem ton mięcej klinkru na dobę
Od dziesiątków  la t, według ustalonego ró w 

nież przed k ilkudz ies ięc iu  la ty  porządku, p y ł 
gromadzący się w  kom orach ku rzow ych  pieców 
obro tow ych w  Cem entowni „G rodziec“  b y ł usu
w any jako n ieużytek. N ie dlatego, że b y ł bez 
wartości, albo że n ie  nadawał się do w ypa łu  
do p ro d u kc ji k lin k ru . Po prostu nie by ło  moż
liw ości transportow ania  go z kom ór do zb io rn i
ków  lu b  w prost na mieszadła; przewożenie go 
w ózkam i by ło  n iem ożliwe.

Wobec tego czterech robo tn ików  ładowało 
ku rz  codziennie na wozy i  w yw oziło  go do od- 
leg łych  kam ienio łom ów, gdzie b y ł w ysypyw any 
do n ieczynnych urobisk.

W  ten sposób każdego dnia około 12 ton su
rowca doskonale przemielonego wyrzucano jako 
n ieużytek; jego m arnowanie powodowało do
datkowe koszty w  postaci p racy czterech robo t
n ikó w  oraz przewozu.

K ie ro w n ik  p ro d u kc ji „G rodźca“  ob. Edward 
L eno rt dość długo szukał rozwiązania, k tó reby 
pozw oliło  na zużytkow anie p y łu  z kom ór k u 
rzowych. Problem  polegał na tym , by ku rz  z po
m inięciem  łamaczy, m łyn ó w  i  zb io rn ików  szla
mu, w łączony b y ł do procesu produkcyjnego.

Trudności znalezienia odpowiedniego sposobu 
potęgowały w a ru n k i terenowe (stara cementow
nia —  nieodpow iednie rozplanowanie urządzeń 
fab ryk i).

W  k w ie tn iu  1948 r. zainstalowano urządzenie 
zaprojektowane przez Ob. Lenorta. W  skon
s truow anym  przez niego mieszadle zadawmno 
ku rz  wodą, po czym w  postaci szlamu doprow a
dzano go do pomp tłoczących szlam do pieców.

Zdawało się au to row i usprawnien ia ja k  i  k ie 
ro w n ic tw u  zakładu, że prob lem  w ykorzystan ia  
p y łu  do p ro d u kc ji został pom yśln ie rozwiązany.

Przypuszczenie by ło  słuszne, urządzenie fu n k 
cjonowało bez zarzutu. Lecz po paru miesiącach 
okazało się, że w irn ik i pomp ulegają niszczące
m u dz ia łu  py łu , k tó ry  po n ich  p rzen ika ł i  psu
ją  się.

K om is ja  rzeczoznawców orzekła, iż pom ysł 
ob. Lenorta  w ięcej s tra t przynosi aniżeli wynosi 
zysk pochodzący z wprowadzenia ku rzu  do p ro 
cesu produkcyjnego.

Zaniechano w ięc korzystan ia  z pom ysłu ob. 
Lenorta  i z pow rotem  czterech robo tn ików  łado
wało łopatam i p y ł z kom ór ku rzow ych  na wozy 
i ponownie zasypywano n im  urobiska w  kam ie
niołom ie.

Można by przypuszczać, że ob. Leno rt zn ie
chęcony niepowodzeniem, zrezygnuje z dalszych 
prób zm ierzających do budow y odpowiedniego 
urządzenia. Nie, ob. Leno rt n ie  dał za w yg ra 
ną, z jeszcze w iększym  uporem  pracow ał nad 
znalezieniem innego, lepszego rozw iązania p ro 
blemu.

U p łyn ą ł rok  i znowu (1-go m aja  1949 roku) 
wprowadzono w  ruch  urządzenie w ykonane w e 
d ług p ro je k tu  ob. Lenorta.

Polega ono na tym , że p y ł z kom ór ku rzo 
wych wciągany jest ś lim akiem  na elewator, 
skąd w ędru je  do mieszadła, gdzie go się zw ilża 
wodą. Z mieszadła e lew ator podaje kurz, już 
w  postaci szlamu, do ru r, k tó ry m i tłoczony jest 
bezpośrednio do pieców.

Skonstruowane przez ob. Lenorta  urządzenie 
pracuje bez usterek n iem al dwa lata. D z ięk i 
tem u uspraw n ien iu  około 12 ton p y łu  wapnia 
w  ciągu do-by wprowadzane jest z pow rotem  do 
procesu produkcyjnego, dz ięk i czemu cemen
tow n ia  uzyskuje dodatkowo 7 ton k lin k ru  dzien
nie, jednocześnie czterech p racow n ików  za trud 
n ionych p rzy  w yw ożeniu  p y łu  można by ło  sk ie 
rować do innych  prac.

G łówna K om is ja  Usprawnień C. Z. P. M. W., 
po przeanalizow aniu opisanego w yże j ulepsze
nia, usta liła , że przynosi ono zakładow i około 
50 tys. z ło tych rocznie oszczędności.

A u to ro w i pom ysłu wypłacono ty tu łe m  p rem ii 
za uspraw nien ie 2.970 zł. F r. W ilt.
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