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W siódmą rocznicę Manifestu Lipcowego
Wśród wielu dat znaczących etapy w naszych dziejach jedną z najznamienniejszych będzie dzień 

22 lipc i 1944 roku, dzień ogłoszenia przez Polski Komitet Wyzwolenia Narodowego Manifestu do 
narodu, wyzwalanego w tym czasie spod jarzma hitlerowskiego przez zwycięskie oddziały wojsk pol­
skich i  radzieckich Rewolucyjna treść Manifestu niosła zapowiedź rewolucyjnych przemian w stru­
kturze politycznej, społecznej i  gospodarczej naszego państwa, zapowiedź nowej ery w życiu Polski.

Zbvt bliska dzieli nas perspektywa od tej historycznej daty, byśmy mogli w pełni ocenić zna­
czenie Manifestu Lipcowego, byśmy wszyscy potrafili znaleźć odpowiednią, właściwą miarę do usta­
lenia jego wielkiego ciężaru gatunkowego, byśmy wszyscy zrozumieli, ja k  doniosły w następstwa okres 
czasu dane nam jest przeżywać, okres stopniowego urzeczywistniania, wprowadzania w życie idei, dla 
których przesłanką jest treść Manifestu Lipcowego. Cały nasz wysiłek i  trud dnia codziennego po­
święcany jest na to, by wyznaczoną drogę odbyć ja k  najszybciej, z ja k  najlepszymi wynikami. W tym 
to celu, po okresie Planu Trzechletniego, wykorzystanego na zagojenie najcięższych, najdotkliwszych 
następstw drugiej wojny światowej, wkroczyliśmy w ubiegłym roku w następny etap — etap Planu 
Sześcioletniego.

Czym stać się on ma dla nas, jakie przeobrażenia przynieść ma naszemu krajowi — charak­
teryzuje najlepiej przemówienie Prezydenta Bieruta, wygłoszone na V Plenum KC. PZPR. ,,W  wyniku 
osiągnięć Planu Sześcioletniego Polska zostanie przekształcona w jeden z najbardziej uprzemysłowio­
nych krajów Europy“  — oświadczył wówczas Prezydent Rzeczpospolitej. ,,Plan Sześcioletni — to pro­
gram nie ty łk i gospoiarczv lecz równocześnie ideologiczny, polityczny, społeczno ustrojowy. Plan Sześcio­
letni to plan, który stworzy mocne i  niewzruszone podstawy nowego ustroju społecznego w Polsce, 
podstawy socjalizmu.“

Przytoczone słowa z referatu Prezydenta Bieruta wyraźnie wskazują, ja k  ścisła jest łączność 
pomiędzy treścią Manifestu Lipcowego i ustawą o Sześcioletnim Planie rozwoju gospodarczego i  bu­
dowy podstaw socjalizmu w Polsce. Doniosłe reformy zapowiedziane Manifestem Lipcowym przybrały 
kształty realne Planu Sześcioletniego; Plan ten urzeczywistnia cały naród.

Nie ma tygodnia, by prasa codzienna nie przynosiła wiadomości o uruchomieniu nowyeh ośrodków 
produkcji przemysłowej, o przystąpieniu do budowy nowych obiektów lub rozbudowy już  istniejących.

Nie przebrzmiały jeszcze echa uroczystości związanych z uruchomieniem nowych działów w hucie 
, ,Częstochowa“  a ju ż  czytamy zapowiedź, iż w nie długim czasie popłynie strumień żelaza z nowego 
pieca huty „ Kościuszko

W bieżącym miesiącu ukażą się dymy z kominów cementowni „ Odra“ , której wydajność prze­
kroczy wkrótce wyniki istniejących fabryk cementu, a jednocześnie prasa codzienna sygnalizuje, iż 
w Wierzbicy montuje się ju ż  piece-olbrzymy do wypału kłinkru cementowego, dzięki którym produkcja 
nowej cementowni przewyższy normy osiągane przez wszystkie czynne zakłady.

Olbrzymia fabryka kwasu siarkowego w Wizowie, jedna z największych w Europie fabryk synte­
tycznego włókna w Gorzowie, potężny kombinat chemiczny w Dworach k. Oświęcimia, podobne za­
kłady w Kędzierzynie, wielkie zakłady włókiennicze w Piotrkowie — oto garść wiadomości z okresu 
kilkunastu dni, wiadomości o uruchomieniu, bądź też bliskim terminie uruchomienia wielkich, nie 
znanych dotychczas w tej skali produkcyjnej, fabryk.

Wre gorączkowa praca w naszym kraju, je j tempo wzrasta, potęguje się, staje się urzekające. 
Ilość i  wielkość inwestycji przewyższa to wszystko, co kiedykolwiek na ziemiach naszych zostało uczy­
nione. Setki milionów złotych, użyczone przez nas państwu, dzięki subskrybowaniu przez miliony 
obywateli Narodowej Pożyczki Rozwoju S ił Polski, wydatnie przyczyni się do podjęcia prac nad roz­
budową potencjału gospodarczego kraju w większej jeszcze aniżeli dotychczas skali. Tym samym po. 
łożone zostaną szybciej i  szerze> podstawy pod nowy ustroi społeczny, któremu na imię — Socjalizm.
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D r  Jan C'¿ar noc k i
D u re k to r  P a ń s tw o w e g o  In s ty tu tu  G e o lo g ic z n e g o  — W a rs z a w a

Rola suroiucóuj skalnych Gór Świętokrzyskich 
w  przemyśle wapienniczym

Konieczność p ra w id ło w e g o  zap lanow an ia  gospoda rk i z łożam i su ro w ­
ców  w a p ie n n ych  w  Polsce zmusza do szczególnego za in te resow an ia  się 
te renem  k ie lecczyzn y , gdzie z n a jd u ją  się je d y n e  w  Polsce c e n tra ln e j 
złoża na jczys tszych  i  n a jh a rd z ie j w a rto śc io w ych  w a p ie n i.

A r t y k u ł  pon iższy, nap isany  przez D y re k to ra  Państw ow ego In s ty tu tu  
G eologicznego D ra  Jana C zarnock iego  u ka za ł się na tam ach naszej p rasy  
techn iczne j ju ż  w  ro k u  1946.

W obec s ta łe j a k tu a ln o ś c i tem a tu  K o m ite t re d a k c y jn y  u z y s k a ł zgodę 
A u to ra  na p rz e d ru k o w a n ie  tego a r ty k u łu  w  naszym  czasopiśm ie.

W y ra ż a m y  p rzekonan ie , że tezy  na jlepszego znaw cy geo log ii re jo n u  
K ie lc  będą z za in te resow an iem  czytane  p rzez ty c h  w szys tk ich , k tó ry m  
w łaśc iw a  gospodarka naszym i z łożam i w yso ko w a rto śc io w ych  w a p ie n i
leży na sercu.

Rozmieszczenie surowców skalnych w obec­
nych granicach naszego Państwa sprowadza się 
głównie do południowej jego części. Niż, z nie­
wielkimi wyjątkami, pozbawiony jest skał rodzi­
mych, które na tym wielkim obszarze środkowej 
i północnej części Polski reprezentowane są przez 
głazy narzutowe pochodzenia lodowcowego. Ich 
złoża nieregularne, dowolnie rozrzucone, o ma­
łych, szybko wyczerpujących się zasobach, nie 
mogą zastąpić złóż rodzimych, obficie rozmie­
szczonych w południowej części kraju, gdzie zwią­
zane są ze strukturą geologiczną,. przyjmującą 
bezpośredni udział w ukształtowaniu jej po­
wierzchni.

Szlachetne, wysoko wartościowe surowce skal­
ne koncentrują się tu głównie w dwóch ośrod­
kach, położonych w obrębie Wyżyny Małopol­
skiej.

Największym z nich na zachodzie jest Śląsk, 
posiadający na swoich terenach najbardziej war­
tościowe, o wielkich zasobach, skały przeważnie 
typu krystalicznego, gdy we wschodniej części, 
w obrębie Tatr, Pienin, Karpat i Gór Świętokrzy­
skich poza skalami krystalicznymi na czoło wysu­
wają się skały osadowe.

Wśród wymienionych obszarów wschodniej czę­
ści Małopolski, rejon Świętokrzyski odgrywa ro­
lę dominującą nie tylko ze względu na wielkie 
zasoby skał użytecznych, lecz przede wszystkim 
z uwagi na najbardziej dogodne ich położenie 
geograficzne.

Na obszarze tym mieszczą się wyłącznie nie­
mal skaiy osadowe, gdyż krystaliczne (diabazy), 
nie dawno ujawnione, poza naukowym ich zna­
czeniem, wartości przemysłowej nie posiadają. 
Skały osadowe natomiast, jeśli chodzi o ich zna­
czenie użytkowe, wyróżniają się niepomiernie 
wielką skalą różnorodności i zastosowania przy 
jednoczesnym ich skupieniu na stosunkowo nie­
wielkim obszarze, ujętym ramami zasięgu wszyst­
kich niemal formacji geologicznych, wśród któ­
rych środkową część Gór Świętokrzyskich zajmu­
ją skały pochodzenia paleozoicznego, a w obwo­
dzie mezozoiczne i trzeciorzędowe.

R edakc ja .

Na tym miejscu poświęcimy uwagę skalom 
wapiennym. W zagłębiu Świętokrzyskim odgry­
wają one szczególną rolę ze względu na wysoką 
ich wartość, różnorodność zastosowania i duże 
zasoby. W tym znaczeniu ośrodek ten wysuwa się 
na czoło innych baz surowcowych, nie dorównu­
jących mu zwłaszcza pod względem ześrodkowa- 
nia różnych typów surowca na niewielkiej sto­
sunkowo przestrzeni.

Rozpatrując rozmieszczenie skał wapiennych 
z punktu widzenia ich przemysłowego znaczenia 
stwierdzimy, że zajmują one kilka większych 
ośrodków, których większość odgrywa rolę pod­
rzędną ze względu na przeciętną wartość surow­
ca. Do takich obszarów zaliczyć należy tereny 
położone na północnym zboczu Gór Świętokrzy­
skich, w strefie rozległej, charakteryzującej się 
wychodniami różnych typów skał jurajskich, naj­
bardziej u nas rozpowszechnionych. Tu zajmują 
one rozległy obszar położony pomiędzy Jastrzę­
biem na północo-zachodzie, a Kamienną (w dol­
nym biegu) i Zawichostem na południowym 
wschodzie.

W ośrodku tym surowiec wapienny odgrywa 
dużą rolę ze względu na przemysłowy charakter 
tego obszaru; surowiec ten służy celom hutni­
czym ( jako topnik), budowlanym i drogowym — 
w stanie surowym — oraz, w charakterze prze­
twórczym (jako wapno), do celów budowlanych, 
rolniczych i chemicznych. Produkcja górnicza 
jest tu nastawiona przeważnie na użytek lokalny.

Inne ośrodki położone po zachodniej stronie 
Gór Świętokrzyskich (np. Przedborsk n|Pilicą 
i powiat opoczyński) dysponujące surowcem wa­
piennym o tym samym charakterze jak na zboczu 
północno-wschodnim, choć w mniejszej geogra­
ficznie skali, posiadają niewiele mniejsze znacze­
nie. Obsługują one obszary o zasięgu lokalnym, 
oraz tereny okoliczne pozbawione tego surowca.

Południowo-wschodnia część rejonu święto­
krzyskiego jest najskąpiej wyposażona w skały 
wapienne.

W rejonie stopnickim i częściowo opatowskim 
zasięg tych skał ogranicza się tylko do niewiel­

146



kich wychodni o znaczeniu lokalnym. Przeważa­
ją tu skały przede wszystkim małoodporne, na­
dające się do budownictwa, jak np. piaskowce 
wapienne (wapień litawski), margle kredowe 
i wapienie trzeciorzędowe.

W tym położeniu geograficznym nawet stosun­
kowo małe zasoby twardych wapieni (Jurkowice, 
Kobylany) lokalnie nabierają jednak dużego zna­
czenia. Do takich należą właśnie małe, odosob­
nione wychodnie wapieni jurajskich i turońskich 
w okolicy Buska, w Skotnikach i Kikowie, gdzie, 
jako jedyne twarde skały na tym obszarze, służą 
drogownictwu.

Poza obszarami wymienionymi, największe 
znaczenie przemysłowe posiada rejon chęciński 
i łagowski. Są to największe ośrodki, dysponu­
jące najlepszym surowcem wapiennym, najwięk­
szymi jego zasobami i dogodnymi warunkami 
eksploatacji górniczej.

Ośrodek chęciński, położony między Małogo­
szczą, Chęcinami i Chmielnikiem, szczególnym 
zbiegiem okoliczności koncentruje wszystkie ty­
py skał wapiennych, należących do różnych for­
macji. Wśród nich naczelne miejsce przypada 
skałom paleozoicznym, głównie dewońskim. Do­
starczają one najlepszych u nas surowców, słu­
żących celom przetwórczym.

Surowiec dewoński odznacza się wielką wy­
dajnością i wysokimi zaletami wapna stosowa­
nego do celów budowlanych, chemicznych i nawo­
zowych. Poza tym znaczna część tych skał, dzię­
ki półkrystalicznej strukturze i zdolności przyj­
mowania poloru, nadaje się, jak wiadomo, do ce­
lów zdobniczo-architektonicznych. (Piękne mar­
mury kieleckie, nie ustępujące zagranicznym).

Drugi, nie mniej ważny ośrodek surowcowy, 
pozostający dotąd w stanie dziewiczym, położo­
ny jest w okolicy Łagowa i Iwanisk.

Przegląd głównych ośrodków skal wapiennych, 
ujęty pod kątem widzenia ich znaczenie przemy­
słowego, uwzględnia:

1. jakość i wydajność surowca
2. zapasy
3. warunki eksploatacji górniczej
4. warunki komunikacyjne.
Obszary odpowiadające tym warunkom pełnić 

mogą i powinny rolę głównych ośrodków wiel­
kiej produkcji górniczo- przemysłowej. Do takich 
właśnie należy obszar chęciński.

Zanim jednak zajmiemy się jego omówieniem, 
należy zdać sobie sprawę z celowości zagadnie­
nia rozbudowy przemysłu wapienniczego na 
większą skalę i scentralizowania jej w jednym 
ośrodku.

Ześrodkowanie produkcji wapienniczej wynika 
przede wszystkim z potrzeby racjonalnego plano­
wania gospodarczego. Przedwojenna gospodarka, 
oparta na swobodnym dysponowaniu terenami 
górniczymi, kierowana była interesem jednostek 
a nie ogółu. Ten stan rzeczy powodował dziką 
konkurencję, a stosowanie do przeróbki na wapno 
niewłaściwych i małowartościowych surowców 
ale wydobywanych blisko lin ii kolejowej, w dużej

mierze podrywało zaufanie do surowców i produk­
cji ośrodka chęcińskiego. Na rynek rzucany byf 
często produkt nieodpowiedni, którego popyt 
uwarunkowany był umiejętną reklamą.

W tych warunkach rozwój przemysłu wapien­
niczego nie mógł kształtować się w sposób odpo­
wiadający istotnym możliwościom i stale wzra­
stającym wymaganiom gospodarczym kraju.

Większa część zakładów wapienniczych okolic 
Kielc i Chęcin nie posiada większego znaczenia 
przemysłowego i nie ma przyszłości. Jednym 
grozi szybkie wyczerpanie się pokładów surowca 
(Kadzielnia, Chęciny — wap. ITetnpla, Sitków­
ka — wap. Laguny), inne pracują na pokładach 
nie nadających się do eksploatacji ze względu na 
małą wartość surowca (Międzygórze Kieleckie, 
częściowo Tokarnia), inne wreszcie położone są 
w niedogodnych warunkach komunikacyjnych 
w stosunku do terenów eksploatowanych (Tokar­
nia, Chęciny i Wietrznia) lub też nie dysponują 
odpowiednimi rezerwami terenowymi czy też 
skalnymi.

Wymienione zakłady przemysłowe, z uwagi na 
poruszone okoliczności, nieodpowiadają warun­
kom przyszłej rozbudowy, nastawienia na więk­
szą produkcję i poprawę jej jakości. Znacznej ich 
części grozi nieuchronna likwidacja z tych wła­
śnie powodów. Wapienniki kieleckie natomiast 
położone w obrębie miasta muszą ulec likwida­
cji z uwagi na postulaty Państwowej Rady 
Ochrony Przyrody i Krajobrazu, jak również z po­
wodu przewidzianej regulacji miasta.

Przemysł wapienniczy stanowi jedną z podsta­
wowych gałęzi naszej gospodarki i jako taki musi 
być uwzględniony w planowaniu; zasługuje tu 
na uwagę przede wszystkim rejon świętokrzyski, 
stanowiący jedną z najpoważniejszych jego baz 
surowcowych.

Dziś już staje się aktualnym zagadnienie bu­
dowy tego przemysłu w rejonie chęcińskim w po­
staci przygotowania go do wielkich potrzeb od­
budowy kraju, jak również dla eksportu.

Tym celom powinny być poświęcone w pierw­
szym rzędzie tereny odpowiadające wszystkim 
czterem wyżej wymienionym warunkom. Pierw­
szym z nich jest najwyższa wartość surowca, 
drugim —■ odpowiednio duże jego zasoby, gwa­
rantujące możliwość uruchomienia produkcji na 
wielką skalę i na dłuższy okres czasu; trzecim — 
korzystne i dogodne warunki odbudowy górni­
czej, zwłaszcza z punktu widzenia minimalnego 
udziału mas płonnych obciążających koszt eksplo­
atacji, czwartym — dogodne warunki komunika­
cyjne ośrodka przemysłowego.'

Postulatom tym nie odpowiada żaden z istnie­
jących obiektów przemysłowych w okolicach 
Kielc czy Chęcin. Nieodzowną więc koniecznością 
staje się sprawa racjonalnego wyzyskania ma­
ksymalnych mbżliwości rejonu chęcińskiego, sta­
nowiącego największy ośrodek pierwszorzędnego 
surowca wapienniczego i marmurowego w Pol­
sce.

Obszary położone po wschodniej stronie Sit­
kówki odpowiadają wszystkim wymaganym wa­
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runkom. Między Kowalą i Posłowicami występu­
ją pokłady wapieni środkowo-dewońskich, któ­
rych część najwyższa odznacza się wysoką za­
wartością węglanu wapnia i nieznaczną domiesz­
ką innych składników (96,5—98% CaO; 0,50— 
0,75% SiO,; 0,10—0,20% Fe2Os).

Nadmienić należy, że obszar ten leży w odle­
głości 2 km od stacji Sitkówka, a ponadto w bez­
pośrednim sąsiedztwie tego terenu przebiegać bę­
dzie trasa kolei Kielce—Mędrzechów. Skrzyżo­
wanie dwóch bardzo ważnych gospodarczo lin ii 
kolejowych w miejscu projektowanego obiektu 
przemysłowego daje mu wyjątkowo korzystne wa­
runki rozwoju.

Uaktywnienie drugiego terenu nadającego się 
do przyszłej rozbudowy przemysłu wapiennicze­
go, położonego w okolicach Łagowa, uzależnione 
jest od realizacji projektowanej od dawna lin ii 
kolejowej Kielce—Sandomierz.

Przedwojenna produkcja wapiennicza w Łago­
wie ograniczała się wyłącznie do pieców polo- 
wych, obsługujących tereny rolnicze okolic Opa­
towa i Sandomierza.

Obszar łagowski wyróżnia się wyjątkiwo wiel­
kimi zasobami wapienia środkowo-dewońskiego 
i bardzo dogodnymi warunkami odbudowy górni­
czej. Uruchomienie tego ośrodka miałoby duże 
znaczenie ze względu na obsługę rozległych ob­
szarów położonych na wschód od Wisły, a nawet 
dalszych, pozbawionych własnych wysokowarto- 
ściowych surowców wapienniczych.

Zbędne wydaje się wykazywanie korzyści wy­
nikających z projektu centralizacji przemysłu 
wapienniczego. Realizacja jego ma wszelkie w i­
doki powodzenia tak pod względem kalkulacji 
handlowej jak i z punktu widzenia ogólnogospo­
darczych -i geograficznych założeń. W dużej mie­
rze przyczynić się też może do wyjaśnienia nie­
określonej roli istniejących dotąd zakładów prze­
mysłowych, przestarzałych i nierentownie pracu­
jących. Z tych powodów nie nadają się one do 
inwestowania kapitałów, a w obecnym ich stanie 
spełniać mogą rolę pośrednią, przejściową w cza­

sie przestawiania tego przemysłu na skalę zmo­
dernizowanej techniki, eksploatacji i produkcji.

Z kwestią przemysłu wapienniczego w rejonie 
świętokrzyskim wiąże się jeszcze inne zagadnie­
nie, któremu, sądzę, należałoby na tym miejscu 
poświęcić kilka słów.

Chodzi mianowicie o racjonalne wyzyskanie 
surowców wapienniczych wysokowartościowych, 
do których należą np. wapienie dewońskie. P rz  e- 
k o n a n i e  o n i e w y c z e r p a l n y c h  z a­
s o b a c h  n a s z y c h  s k a ł  j e s t  m y l n e ,  
odnosi się to zwłaszcza do rodzajów bardziej 
wartościowych^ Przeciwnie, zasoby te w stosun­
ku do przyszłości i wzrastającej wciąż produkcji 
i podnoszącego się zapotrzebowania są o tyle 
ograniczone, że dziś już sprawa umiejętnego 
i oszczędnego gospodarowania nimi staje się ak­
tualna.

Ograniczenie stosowania surowców skalnych 
w zależności od stopnia ich wartości użytkowej 
może tu mieć duże znaczenie. Tak na przykład 
użytkowanie skał marmurowych do celów dro­
gowych, do budowy nawierzchni drogowej czy 
kolejowej, narażające skarb Państwa na bardzo 
poważne straty, jest niedopuszczalne ze względu 
na wysoką wartość tego materiału i ograniczone 
jego zasoby, podczas gdy do tego celu mogą 
z powodzenem służyć inne skały np. jurajskie. 
Eksploatacja skał marmurowych powinna być 
ograniczona tylko do produkcji wysokowartościo- 
wego wapna oraz do celów zdobniczo-architekto- 
nicznych.

Bezplanowa i chaotyczna gospodarka przed­
wojenna terenami surowcowymi, oparta wyłącz­
nie na doraźnej korzyści niczym nie krępowa­
nych jednostek, nie liczyła się często z interesem 
ogółu i budziła poważne obawy o przyszłość na­
szych zasobów surowcowych.

Celowe przeto jest już obecnie wprowadzenie 
ochrony surowców skalnych, zabezpieczenie złóż 
skalnych przed rabunkową gospodarką i niecelo­
wą eksploatacją, jak również ustalenie kontroli 
stosowania surowców w sposób najbardziej ce­
lowy i racjonalny.

P lan  S ześc io le tn i w zm a cn ia  s ity  P o lsk i i  w zm a cn ia  je j n ieza leżność, a w ra z  

z tym  w zm a cn ia  w k ła d  P o lsk i w  o gó lno ludzk ie  d z ie ło  poko ju .

A k tyw n o ść  w  w a lce  o p o kó j oznacza  w ięc  codz ienną  pracę każdego z nas  

nad u m acn ian iem  s ił P o lsk i L u d ow e j, nad  u m acn ian iem  je j  bazy e ko n o m iczn e j, 

nad u m acn ian iem  ja k  najszybszego w zrostu  je j  s ił w y tw ó rczych , tzn. je j  p rze ­

m ysłu , transportu , żeglugi, je j ro ln ic tw a , a w ra z  z tym  w szys tk im  je j k u ltu ry , 

gdyż k u ltu ra  je s t n ie w ą tp liw ie  w a żnym  c z y n n ik ie m  s iły  narodu.

A k tyw n o ść  w w a lce  o p o k ó j — to p rz y c z y n ia n ie  się ze wszech m ia r i  na  

ka żd ym  k ro k u  do re a liz a c ji naszego P la n u  Sześcio letn iego.

JDrez. ¡ 3 .  ¡ 3 ie r u ł
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M g r inż. Teodor Karaim
P ie c h c in

O możliiuościach zużytko iran ia dolom itó iu
kra jo iuych

Dolomit jest podwójnym połączeniem węglanu 
magnezowego — MgCO z węglanem wapnio­
wym — CaC03 w stosunku molekularnym. Teo­
retyczny, procentowy skład czystego dolomitu 
wykazuje:

dwutlenku węgla — CO-> — 47,81%
tlenku wapniowego —- CaO — 30,42 %
tlenku magnezowego — MgO — 21,77%

co odpowiada około 45,6% MgCO:i i 54,4%,
CaC03.

Występujące w przyrodzie pokłady dolomitowe 
zwykle wykazują odchylenia od powyższego 
składu i posiadają większą lub mniejszą ilość 
tego rodzaju domieszek jak piasek, glina, związ­
ki żelaza, manganu, potasowców, siarczanów i in.

Ponadto niejednokrotnie spotykamy dolomity
0 zawartości CaCO znacznie wyższej od teore­
tycznej i o odpowiednio niższej zawartości 
MgCOs. Skały takie nie są dolomitami w ścisłym 
tego słowa znaczeniu a jedynie zdolomityzowa- 
nymi wapieniami, przy czym stosunek zawartości 
CaCO do MgCO waha się w dość znacznych 
granicach.

Pod względem struktury rozróżniamy dolomi­
ty miękkie i twarde, porowate i zbite, bezposta­
ciowe i krystaliczne.

Twardość dolomitu wynosi 3,5—4 skali Moh- 
sa, zaś ciężar właściwy 2,85—2,95; jest on więc 
twardszy i cięższy od wapienia (kalcytu).

Kolor dolomitów, w zależności od rodzaju
1 ilości zanieczyszczeń, może być różny: biały, 
kremowy, żółty, szary, brunatny, a nawet czarny.

Zależnie od właściwości fizycznych i składu 
chemicznego dolomity mają szerokie zastosowa­
nie zarówno w stanie surowym, jak i wypalo­
nym.

Przemysł hutniczy zużywa znaczne ilości do­
lomitu do fabrykacji materiałów ogniotrwałych 
i jako topnika.

Należy także zwrócić uwagę na możliwość 
stosowania dolomitu palonego do produkcji ma­
teriałów wiążących, otrzymywanych drogą czę­
ściowego lub całkowitego jego wypalania.

Wypalanie dolomitów można dokonywać we 
wszystkich typach pieców wapienniczych. Ilość 
ciepła, temperatura i czas wypalania zależne są 
-od struktury i składu chemicznego surowca. Do­
lomity miękkie i porowate wypalają się łatwiej, 
prędzej i przy niższej temperaturze (900-r- 
1000°C). Dolomity twarde, krystaliczne — ażeby 
wypalenie ich było całkowite — wymagają tem­
peratury około 1200°C.

Kolor dolomitów palonych jest różny, zależny 
od ilości i jakości domieszek T temperatury wy­
palania; , może on być biały, szary lub czarny.

Dolomity czyste, miękkie, wypalane przy 
niezbyt wysokiej temperaturze dają się łatwo 
gasić na ciasto wapienne, podobnie jak wapno 
tłuste.

Dolomity zanieczyszczone domieszkami (pia­
skiem, gliną itp.) oraz dolomity twarde, wypa­
lane przy wyższej temperaturze, zachowują się 
przy gaszeniu tak, jak wapno chude, a więc la­
sują się wolniej i trudniej. Nadają się one lepiej 
do gaszenia „na sucho“ , dając wtedy tak zwane 
„wapno szare“ .

Lasując dolomity jednym lub drugim sposobem 
należy mieć na uwadze fakt, że w czasie lasowa­
nia wydzielają one znacznie więcej ciepła, ani­
żeli wapna tłuste. Jeden kilogram tlenku wap­
niowego (CaO) wydziela przy gaszeniu wodą 
276 kal. ciepła, natomiast 1 kg tlenku magnezo­
wego MgO) wydziela tylko 77,5 kał., a więc 3,5 
razy mniej. Poza tym tlenek magnezowy przeby­
wając znacznie dłużej w wysokiej temperaturze 
traci na swej zdolności szybkiego wiązania z wo­
dą i z tego powodu jego hydratacja przebiega 
bardzo powoli. Przyspieszyć ją można przez pod­
wyższenie temperatury w czasie lasowania, co 
najłatwiej da się osiągnąć lasując produkt mniej­
szą ilością wody, a więc lasując go „na sucho“ ,

Wapno dolomitowe, pochodzące z surowców 
zawierających większą domieszkę gliny i związ­
ków żelaza, posiada właściwości hydrauliczne 
(wapno szare).

Wapna ż czystych dolomitów właściwości tych 
nie posiadają.

Produkty gaszone nadają się do wszystkich 
prac murarskich a zwłaszcza do tynków zwy­
kłych i szlachetnych. Stosunek ich mieszania 
z piaskiem może dochodzić do 1:5.

Białe produkty dolomitów palonych w postaci 
ciasta lub proszku są bardzo dobrym bielidłem, 
wykazują dobrą przyczepność nawet do gład­
kich przedmiotów jak beton, kamień naturalny 
itp., szybko schną i nie dają się zmyć wodą; dają 
gładką powierzchnię o dobrym połysku i nie two­
rzą rys. Mogą więc być stosowane z powodze­
niem jako podkład pod malowidła ścienne bez 
żadnych innych domieszek.

Wapno dolomitowe w betonie zwiększa jego 
wodoszczelność silniej aniżeli wapno zwykłe.

Sucho-gaszony dolomit nadaje się do produk­
cji cegły lekkiej. W jej skład wchodzi: 90 części 
wagowych drobnego pumeksu i 10 części Wago­
wych wapna dolomitowego. Mieszanie składni­
ków i formowanie cegły odbywa się ręcznie lub 
maszyrTowo. Czas wiązania trwa 3—4 miesiące. 
Wapno zwykłe do tych celów jest nieprzydatne.

Na ogól produkty z dolomitów bezpostacio­
wych wykazują lepsze właściwości, aniżeli z do-
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lomitów krystalicznych, co jednakowoż nie jest 
regułą, gdyż bardzo duży wpływ na tle właści­
wości wykazuje też przebieg procesu technolo­
gicznego.

DOLOMITY CAŁKOWICIE WYPALONE
Przytoczone poniżej dwa wyniki badań charak­

teryzują właściwości niektórych dolomitów cał­
kowicie wypalonych. W obu wypadkach użyto 
dolomitów surowych, o stosunkowo niskiej za­
wartości domieszek naturalnych i wysokiej za­
wartości MgO.

P r ó b a  I, wykonana w skali laboratoryjnej.
Dolomit o składzie:

Straty żarowe 
SIO,
R A ,
CaO
MgO

46,1% 
1,5% 
0,6% 

34,3% 
-  17,4%

Dolomit ten wypalono w temperaturze 1100°C, 
zmielono, zgaszono na sucho i poddano próbie 
wytrzymałości na ściskanie wg. norm niemiec­
kich. Otrzymano następujące wyniki (próby 
przechowywane na powietrzu) po:

7 dniach — 13 kg/cm2
28 dniach — 48 kg/cm2
56 dniach — 68 kg/cm2

P r ó b a  II, przeprowadzona w skali technicz­
nej.

Dolomit surowy, zbity, drobnokrystaliczny 
o składzie:

Straty żarowe 
Si O,
CaO
MgO

42,2%
1,6 %

33,5%
19,0%

wypalono w temperaturze 1200nC i zgaszono na 
sucho. Ze 100 kg dolomitu palonego uzyskano 
133 kg dolomitu sucho-gaszonego, który posia­
dał wagę litrową w stanie luźno nasypanym 
D,621, w stanie ubitym — 0,916.

Badania wytrzymałościowe prób przechowy­
wanych na powietrzu wykazały (wg. D. I. N. 
1060):

na rozrywanie:
po 5 dniach 2,5 kg/cm2
po 28 dniach 6,7 kg/cm2
po 56 dniach 7,2 kg/cm2

na ściskanie: 
26 kg/cm2 
36 kg/cm2 
53 kg/cm2

Właściwości hydraulicznych nie stwierdzono. 
Jak z przytoczonych przykładów wynika, obie 
próby wykazały bardzo dobre właściwości wy­
trzymałościowe, znacznie lepsze aniżeli normal­
ne wapna tłuste.

DOLOMITY POŁOWICZNIE WYPALANE
Pod połowicznie wypalonymi dolomitami rozu­

miemy takie produkty, w których wypalono ty l­
ko węglan magnezowy na tlenek magnezowy, 
zaś zawarty w nich węglan wapniowy pozostał 
nienaruszony.

Możliwość osiągnięcia takiego stanu wypala­
nia polega na tym, że rozkład MgCOa na MgO 
i CO, odbywa się już w temperaturze 400—600°C, 
natomiats rozkład CaC03 rozpoczyna się dopiero 
przy 900°C.

Tak wypalone dolomity wykazują bardzo cie­
kawe właściwości wiązania, na co zwrócili uwa­
gę już w latach 20-tych XIX wieku Vicat i De- 
ville wskazując, że właściwości te wzrastają ze 
wzrostem zawartości MgO. Toteż na ten temat 
spotykamy często w literaturze fachowej szereg 
rozpraw i artykułów dyskusyjnych, popartych 
badaniami doświadczalnymi w skali laboratoryj­
nej i technicznej.

Badania te idą przeważnie w dwu kierunkach:
1. ustalenia przydatności połowicznie wypalo­

nych dolomitów do produkcji cementu So- 
rei a,

2. ustalenia ich przydatności jako spoiwa 
w budownictwie.

Z posiadanych podkładek wynika, że do cemen­
tu Sorela nadaje się tylko dolomit, w którym 
osiągnięto rozkład M gC03 na MgO ale nie naru­
szono CaCO.„ gdyż wolny CaO działa szkodli­
wie na siłę wiązania tegoż cementu. Do produk­
cji nadaje się dolomit miękki, bezpostaciowy, 
wypalony w temperaturze 800"C. Uzyskany pro­
dukt może w części zastąpić używany zazwyczaj 
magnezyt palony.

Z badań przeprowadzonych nad przydatnością 
dolomitów połowicznie wypalonych dla celów bu­
dowlanych wynika, że:
1. Produkty o wyższej zawartości MgO są lepsze 

aniżeli o niskiej. Surowce o zawartości 10% 
MgO nie nadają się do produkcji tego typu 
spoiw.

2. Obecność domieszek naturalnych, a w pierw­
szym rzędzie gliny w ilości do 6%, jest pożą­
dana.

3. Wypalanie surowca powinno odbywać się 
w temperaturze 800—OOÔC do tego stopnia, 
ażeby gotowy produkt zawierał jeszcze 20— 
26% C02 związanego na CaC03.

4. Gotowy produkt powinien być zmielony do 
stopnia przemiału cementu (z pozostałością 
10— 15% na sicie o 4900 oczek/cm2).

Tabela 1

W ytrzym ałość na rozermanie u! kg/cm3 W ytrzym ałość na ściskanie m kg/cm2

P r ó b a 1 11 III IV I II I I I IV

Po 7 d n i a c h ............................... 8,3 4,0 — — 42,3 50,0 — 107

Po 28 d n i a c h ............................... 14,5 5,1 8 -9 — 63,0 66,0 42 -44 160

Po 56 d n i a c h ................................ — 7,2 — — 88,0 — 171
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Badania przeprowadzono z dolomitami o skła­
dzie wahającym się w następujących granicach:

c o 2 47,1 - 46,1%
S i02 0,5 — 1,5%
r =o 3 0,6 — 0,5%
CaO 31,6 — 34,3%
MgO 19,8 — 17,4%

Badania wytrzymałościowe prób przechowywa­
nych na powietrzu są przedstawione w tabeli 1.

Próby I i I I I  pochodziły z towaru znajdujące­
go się w sprzedaży, a więc produkowanego na 
skalę przemysłową.

Próby II i IV  pochodziły z doświadczalnych 
badań laboratoryjnych. W próbie IV  przeprowa­
dzono tylko badania wytrzymałościowe na ści­
skanie.

Próba I przy kombinowanym przechowywaniu 
wykazała właściwości hydrauliczne (tabela 2).

Tabela 2

W  y t r z ¡Km  a "! o~ś ć

‘na^^oze^lL!anie,, na ściskanie
« /  kg/cm 2 kg/cm 2

Po 2 +  5 "dniach 10,3 49,5
Po 2 +  5 +  21 dniach 17,3 88,0

OPIS TECHNICZNY FABRYKACJI DOLOMI­
TÓW POŁOWICZNIE WYPALANYCH

Dolomit o składzie jak wyżej, wypalono w pie­
cu szybowym o ciągu kominowym. Wysokość 
użytkowa pieca — 14 m, średnica 3 m. Zasypy­
wanie górne, warstwicowe.

Jako paliwa użyto:
grysiku koksowego o 5400 kal/kg 
koksu żużlowego o 2800 kal/kg 
węgla chudego o 6000 kal/kg

Wszystkie trzy rodzaje p,aliwa mieszano w sto­
sunku 3:3:1. Zużycie paliwa w stosunku do wy­
pału wynosiło 7%. Ilość wypału w stosunku do

surowca wynosiła 78%. Dzienna produkcja pieca 
35 ton dolomitu na 24 godz. Ten sam piec produ­
kował też normalne wapno palone 15 ton/24 
godz., z czego wynika, że produkcja dolomitu 
była 2,3 razy wyższa.

Wypalony produkt zmielono do 15% pozosta­
łości na sicie o 4900 oczkach na 1 cm2.

Waga ¡itrowa zmielonego dolomitu wynosiła: 
luźno nasyconego — 0,916 kg/1 Itr.
ubitego ' — 1,395 kg/1 Itr.

Właściwości wytrzymałościowe produktu cha­
rakteryzuje przytoczona próba I.

Produkt wykazywał tylko bardzo słabe skłon­
ności do gaszenia. Do sprzedaży oddawano pro­
dukt mielony bez lasowania. Towar miał bardzo 
duży popyt.

Analizując wyżej przytoczone fakty warto by 
zastanowić się nad możliwościami produkcji tych 
rodzajów spoiw. Do ich wytwarzania można by 
zastosować surowiec nie nadający się dla hut­
nictwa. Spoiwa dolomitowe uwolniłyby część 
wysoko wartościowych wapieni dotychczas prze­
znaczanych do wypału na wapno budowlane, 
a surowiec ten bądź też otrzymane z niego wap­
no palone można by kierować do innych gałęzi 
przemysłowych domagających się produktu o do­
brej jakości.

W wypadku przydatności krajowych dolomi­
tów do ich połowicznego wypalenia podwyższono 
by wydajność pieców, a tym samym zwiększono 
by produkcję spoiw wapiennych przy równocze­
snym obniżeniu zużycia paliwa.

Nawet konieczność przeprowadzenia badań na 
szerszą skalę z surowcami krajowymi nie po­
winna być przeszkodą w rozwoju tej gałęzi na­
szego przemysłu, gdyż korzyści, jakich można 
się spodziewać, szybko wyrównałyby poniesione 
koszty.

L ite ra tu ra :
A m e rika n isch e  K a lk w e rk e , H . Laeger. 
T o n in d u s tr ie -Z tg .: 1929-20-413. 1930-7-124, 1932-19-265, 

1934-90-1093, 1939-25-293, 1939-40-463, 1939-63-718.

Otwarcie kopalni „Dzierżysław“
W  ram ach zobow iązań p ie rw s z o m a jo w y c h  ¿ostała 

u ru cho m ion a  k o p a ln ia  g ipsu „D z ie rż y s la iw " k . K ie ­
trza . U roczys te  u ru ch o m ie n ie  nas tąp iło  w  d n iu  1 m a ja  
b r. p rz y  lic z n y m  ud z ia le  załog i, R ady Z ak ła do w e j, 
PO P oraz p rz e d s ta w ic ie li C ZP M W , P a r t i i i  Z w ią zków  
Zaw odow ych.

W  p rze m ó w ie n ia ch  m ó w cy  p o d k re ś la li znaczenie 
g ipsu i  je go  ro lę  w  gospodarce n a ro d o w e j o raz s k ła ­
d a li podz iękow an ie  Załodze, R adzie Z a k ła d o w e j o ra z  
D y r e k c j i  — s łow em  ty m  w s zys tk im , k tó rz y  p rz y c z y ­
n i l i  się swą p racą  do od budow y zdew astow ane j k o ­
p a ln i i  p rzysp ieszen ia  u ru ch o m ie n ia  p ro d u k c ji.

A k tu  o tw a rc ia  do kona ł Zastępca N aczelnego D y re k ­
to ra  C Z P M W  — Ob. imż. E. H u p p e rt/ po czym , p rz y  
dźw iękach  h y m n u  narodow ego i  „M ię d z y n a ro d ó w k i“  
ru s z y ł p ie rw szy , u d e ko ro w a n y  pociąg k o le jk i ,  od w o­
żąc p ie rw szą  p a r tię  g ipsu — p ie rw s z y  w k ła d  nowo-

o tw a r te j k o p a ln i w  dz ie ło  od budow y k ra ju ,  w  dzie ło  
b u d o w y  P o ls k i L u d o w e j.

W  okres ie  m ię d z y w o je n n y m  k o p a ln ia  „D z ie rż y -  
s ła w “  b y ła  w łasnością  p ry w a tn ą , a j e j  w ła ś c ic ie l p ro ­
w a d z ił gospodarkę rab un kow ą . Z jednoczen ie  F a b ry k  
C em entu  p rz e ję ło  k o p a ln ię  zdew astow aną i  zatopioną. 
Prace p rz y  j e j  odbudow ie  rozpoczęto w  m a ju  1949 
ro k u  pod k ie ru n k ie m  d y r. St. N ow aka  i  k ie ro w n ik a  
rob ó t gó rn iczych  ob J. T rzc ińsk iego .

W  czasie o d b u d o w y  n a p o tyka n o  na lic z n e  tru d n o śc i, 
g łó w n ie  w  postaci b ra k u  po trze bn ych  m a te r ia łó w  o ra z  
fachow ców , k tó ry c h  n ie  m og ła  dostarczyć p rzew ażn ie  
ro ln ic z a  ludność o ko liczn ych  w iosek. Jednak w sp ó ln y  
w y s iłe k  Z a łog i i  D y r e k c j i  p rz e z w y c ię ż y ł te tru d n o ś c i 
i od  1 m a ja  k o p a ln ia  „D z ie rż y s ła w “  w łą c z y ła  się 
w  ciąg p ro d u k c y jn y  po lsk iego  p rze m ys łu .

R. S.

151



Czesław Garda
Ł ó d ź

W apno palone i kam ień mapienny u; przemyśle
papierniczym

Przez wiele stuleci używano szmat jako su­
rowca do wyrobu papieru. Dopiero w 19 wieku 
zastosowano celulozę i ścier (mechanicznie roz­
tarte i rozwłóknione drewno, a więc tym samym 
produkcję oparto na surowcu drzewnym.

Obecnie w Polsce, oprócz drewna, używa się 
do produkcji papieru jeszcze innych surowców 
włóknistych: makulatury, słomy zbożowej i ln ia­
nej, oraz szmat bawełnianych i lnianych. Domi­
nuje jednak drewno i to iglaste.

Produkcja papieru dzieli się na dwie zasadni­
cze fazy: produkcję masy celulozowej (zwanej 
również w skrócie ,.celulozą“  i bliskiej co do 
składu chemicznego celulozie (C6H10O5)n, a na­
stępnie — produkcję papieru.

Istnieją fabryki, które produkują celulozę, 
a obok niej papier. Znaczna jednak część fabryk 
produkuje tylko papier z celulozy dostarczanej 
przez celulozownie. Nadmienić tutaj wypada, że 
celuloza używana jest również w innych prze­
mysłach i to nie jako półfabrykat, lecz podsta­
wowy surowiec np. do produkcji sztucznych włó­
kien.

Kamień wapienny i wapno palone, jako surow­
ce przemysłowe mają zastosowanie w przemyśle 
papierniczym głównie w pierwszej fazie produk­
cji, tj. przy wyrobie celulozy. Dlatego też w n i­
niejszym artykule pomijam fazę drugą, a zatrzy­
mam się na pierwszej i wyjaśnię pokrótce nie- 
papiernikom zasadę procesów technologicznych.

Metody fabrykacji celulozy polegają na trak­
towaniu chemikaliami oczyszczonego z kory, od­
powiednio pociętego i rozdrobnionego drewna. 
Proces ten zwanv warzeniem przeprowadza się 
na gorąco pod ciśnieniem, w kotłach tzw. war­
nikach.

Warzenie ma na celu uwolnienie celulozy za­
wartej w drzewie od tzw. substancji zdrewnia­
łych, zwanych inaczej „inkrustami“  albo „inkru- 
stacjami“ . Do inkrustów zaliczamy:

1. ligninę czyli drzewnik (związek zawierają­
cy pierścień aromatyczny, wzór chemiczny do­
kładnie jeszcze nie ustalony),

2. hemicelulozy jak pentozany i heksozany 
(należące do grupy węglowodanów),

3. pektyny — sole wapniowe i magnezowe 
kwasów pektynowych,

4. żywice i tłuszcze,
5. sole mineralne.
Technologiczne procesy fabrykacji celulozy 

dają w wyniku masę mniej lub bardziej pozba­
wioną inkrustów, które rozpuszczają się w łu­
gach warzelnych.

Metody fabrykacji można podzielić na dwa 
główne sposoby: kwaśny i alkaliczny,

Jedną z najpopularniejszych metod kwa­
śnych — jest m e t o d a  s i a r c z y n o w a  albo 
s u 1 f i t o w a. (Rys. 1). Polega ona na wyługo­
waniu inkrustów z drzewa kwaśnym siarczynem 
wapnia Ca(HSO.,)2, który celulozownie przyrzą­
dzają we własnym zakresie w tzw. wieżach łu­
gowych (Rys. 2), gdzie kamień wapienny zo­
staje poddany działaniu dwutlenku siarki (otrzy­
mywanego przez spalanie pirytu bądź siarki) 
i wody.

Metodę kwaśną stosuje się do przerobu drzew 
iglastych, ubogich w żywicę jak świerk, jodła 
i drzew liściastych np. osika,, buk. Metoda ta nie 
nadaje się do przerobu sosńy bogatej w żywicę, 
jak również ńie nadaje się do przerobu słomy, 
gdyż lug sulfitowy nie rozpuszcza obecnej w sło­
mie krzemionki.

Z metod alkalicznych najpopularniejsze są 
dwie: m e t o d a  s o d o w a  albo n a t r o n o w a ,  
polegająca na usuwaniu inkrustów z drzewa lub 
słomy roztworem wodorotlenku sodu i m e t o ­
da s i a r c z a n o w a  albo s u l f a t o w a  
(Rys. 3), nadająca się do wszelkiego rodzaju 
drewna jak również słomy. Nawiasem wspomnę, 
że z papieru otrzymywanego z celulozy siarcza­
nowej fabrykuje się worki do cementu wymaga­
jące dużej wytrzymałości.

kamień
wapienny

woda

Rys. i .  U proszczony schem at fa b ry k a c ji ce lu lo zy  m e­
todą s ia rczynow ą  (su lfito w ą ). Jako surow ca pom ocn i­

czego używ a  się ka m ie n ia  w apiennego,
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W metodzie siarczanowej, jak sugeruje nazwa, 
używa się siarczanu sodu (produkt handlowy — 
sól glauberska kalcynowana). Jednak w tym wy­
padku drewna nie traktuje się bezpośrednio roz­
tworem siarczanu sodu. Do zapoczątkowania pro­
cesu tj. warzenia pierwszej partii drewna używa 
się wodorotlenku sodu. Lug powarzelny zostaje 
następnie każdorazowo poddany regeneracji

Rys. 2. W ieże ługow e  do w y tw a rz a n ia  łu g u  s ia rczy ­
nowego Ca(HSOs ) 2  w  s ia rc z y n o w e j m e todz ie  fa b ry ­

k a c j i ce lu lozy .
Zasada d z ia ła n ia : z g ó ry  ła d u je  się kam ień  w a p ie n n y  
i  s p ły w a  woda. D o  g ó ry  w znos i się d w u tle n e k  s ia rk i. 
W  w y n ik u  re a k c ji p o w s ta je  kw a śn y  s ia rczyn  w apn ia , 
k tó ry  sp ływ a  w  postac i ro z tw o ru  wodnego i  zosta je 

odp row adzony do zb io rn ikó w .

przez zagęszczanie, wysuszenie, a następnie, 
łącznie z siarczanem sodu (którym uzupełnia się 
straty ługu), stapiany jest w specjalnych pie­
cach.

Inkrusty, które przeszły z drewna do ługu, 
ulegają w piecach zwęgleniu, przy czym węgiel 
redukuje siarczan sodu na siarczek sodu:

Na,S04 -f- C2 — Na2S -j- 2C02 
Jednocześnie dwutlenek węgla działa na pozo­

stały wodorotlenek sodu i tworzy węglan sod-u: 
2NaOH +  C02 == Na2C03 +  H20  

Pozostały węglan sodu przeprowadza się z po­
wrotem w wodorotlenek przez rozpuszczenie ca­
łego stopu w wodzie i działanie wapnem palo­
nym. Proces ten popularnie zwany kaustyfikacją 
przebiega w myśl równania:

Na2C03 +  CaO +  H20  =  2NaOH +  CaC03

Po oddzieleniu klarownego roztworu od osadu 
CaC03 — otrzymuje się zregnerowany lug wa­
rzelny, którego używa się znowu do produkcji 
i który zawiera NaOH, Na2S i domieszkę pewnej 
ilości nieskaustyfikowanego Na2C03 i niezredu- 
kowanego Na2S04.

W Polsce do tej pory odczuwamy jeszcze defi­
cyt w celulozie i dlatego podstawowym założe­
niem Planu Sześcioletniego jest osiągnięcie sa 
mowystarczalności w tej dziedzinie produkcji. 
W związku z tym wysuwa się drugie zagadnie­
nie — sprawa surowca drzewnego.

W tej chwili dominuje u nas siarczynowa (sul- 
fitowa) metoda fabrykacji, do której używa się 
głównie drzewa świerkowego, ale którego zale­
sienie stanowi zaledwie około 11,5% naszych la­
sów. Natomiast wielokrotnie więcej posiadamy 
sosny, na której też głównie bazować będzie roz­
budowujący się przemysł papierniczy.

Ilustrują to wskaźniki wzrostu zużycia papie­
rówki:

r. 1949 r. 1955
zużycie papierówki ogółem 100 300
w tym świerk 75 125
w tym sosna 25 175
Zgodnie z powyższymi wskaźnikami punkt 

ciężkości przesunie się z siarczynowej metody 
fabrykacji, stosowanej do przerobu świerku, na 
metodę siarczanową, stosowaną do przerobu 
sosny.

Jak już wspomniałem, w metodzie siarczyno­
wej do sporządzania ługu warzelnego używa się 
kamienia wapiennego, natomiast w metodzie 
siarczanowej do regeneracji ługu stosuje się 
wapno palone.

Porównanie wskaźników wzrostu zużycia tych 
surowców pomocniczych świadczy również, że 
w Planie Sześcioletnim produkcja celulozy me­
todą siarczynową wzrośnie o wiele słabiej niż 
metodą siarczanową, która rzeczywiście w ostat­
nim roku Sześciolatki będzie w przemyśle na­
szym dominowała.

r. 1949 r. 1955
Kamień wapienny*) 100 155
Wapno palone*) 100 556
W kamieniu wapiennym uwzględniono tylko 

zużycie do produkcji celulozy siarczynowej; 
w wapnie palonym tylko do produkcji celulozy 
siarczanowej.

Na inne jednak cele zużywa się stosunkowo 
tak niewielkich ilości wymienionych surowców, 
że praktycznie podane wskaźniki można odnieść 
do całości kamienia i wapna używanego w prze­
myśle papierniczym.

4. Na zakończenie zacytuję wymagania tech­
niczne przemysłu papierniczego dla wapna palo­
nego i kamienia wapiennego**).

* )  D ane w z ię te  z p u b lik a c ji  D y r. Nacz. C. Z . P . P ., In ż . 
Cz. Łacheck ieg o  —  P rzeg lą d  P a p ie rn ic z y  N r  1 r. 1950.

* * )  W z ię te  z p o s tu la tó w  op racow anych  przez  P o d k o ­
m is ję  S urow ców  C hem icznych K o m is ji P a p ie rn ic z e j P K N , 
w  k tó re j p ła ca ch  a u to r  ró w n ie ż  uczestn iczy.
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W a p n o  p a l o n e
1. Wapno palone do kaustyfikacji ługów posiar- 

czanowych, do gotowania szmat i do zmięk­
czania wody:
a) wapno palone winno być porowate, niesto- 

pione, barwy białej
b) granulacja w granicach 5—30 cm
c) czas gaszenia poniżej 20 min.
d) czas opadana zawiesiny do połowy obję­

tości dla mleka wapiennego o ciężarze 
właściwym 1,036 g/ml — powyżej 60 min.

e) wydajność mleka wapiennego o ciężarze 
właściwym 1,036 g/ml — poniżej 70 g/1

f) zawartość CaO powyżej 85%
g) zawartość Fe poniżej 0,2%
h) zdolność kaustyfikacyjna 82—86%

2. Wapno palone do wyrobu wapna chlorowane­
go i otrzymywania węglanu wapniowego 
(strąconego)

Rys. 3. U p roszczony schem at fa b ry k a c ji ce lu lo z y  m e­
todą sia rczanow ą (su lfa tow ą ). Jako surow ca pom oc­

niczego używ a  się w apna palonego.

a) zawartość Mn — Fe poniżej 0,1%
b) zawartość SiCh, poniżej 0,5% 
pozostałe dane jak w p. 1.

K a m i e ń  w a p i e n n y
1. Kamień wapienny do wytwarzania kwaśnego 

siarczynu wapniowego metodą wieżową:
a) Kamień zewnętrznie czysty.

Barwa: biała, piaskowo-szara, lekko nie­
bieska lub lekko różowa.

b) Twardość wg. skali Mohsa w 0 nie niższa 
niż 2,5

c) Ciężar właściwy w g/ml nie niższy niż 2,5
d) Nieforemne bryły o głównych trzech wy­

miarach w cm od 25 do 40.
e) Wytrzymałość mechaniczna na uderzenie: 

opuszczony z wysokości 10 m na kamienną 
powierzchnię nie może rozpadać się.

f) Zawartość CaCO? w % % nie niższa niż 90
g) Zawartość MgCO:i w % % nie wyższa 

niż 10
h) Zawartość składników nierozpuszczalnych 

w 3-proc.entowym wodnym roztworze SCF 
w % % nie wyższa niż 1,0

i) Zawartość Fe w %% nie wyższa niż 0,1
2. Kamień wapienny do wytwarzania kwaśnego 

siarczynu wapniowego metodą FTagglunda: 
a) b) c) — jak w p. 1
d) nieforemne bryły o głównych trzech wy­

miarach w cm od 5 do 25
e) wytrzymałości mechanicznej na uderzenie 

nie normuje się
f) g) — jak w p. 1
h) zawartość składników nierozpuszczalnych 

w 3-procentowym wodnym roztworze S02 
w % % nie wyższa niż 0,7

i) jak w p. 1.
3. Kamień wapienny do zobojętniania ługów po­

siarczynowych
a) b) c) — jak w p. 1.
d) nieforemne bryły o głównych trzech wy­

miarach w cm od 5 do 10
e) jak w p. 2
f) g) h) i) — jak w p. 1.

Kurs dla palaczy piecowych
W  celu doszkolen ia pa la czy  ipieców o b ro to w ych , p a ­

laczy  k o t łó w  i  p ra c o w n ik ó w  z a tru d n io n y c h  p rz y  u rz ą ­
dzeniach c ie p ln y c h  zo rg an izow an y  zosta ł s ta ra n ie m  
C en tra lnego  Zarządu Przem . M at. W iąż. t rz y ty g o d ­
n io w y  ku rs  gospoda rk i c ie p ln e j z na s tę p u ją cym  p ro ­
g ram em :

1. M a te r ia ły  opa łow e  i  te o ria  spa lan ia  4 godz.
2. B udow a k o t łó w  p a ro w y c h  6
3. B udow a p iecó w  do w y p a łu  k l in k r u  8
4. G ospodarka c ie p ln a  e le k tro w n i 8
5. G ospodarka c iep lna p ieców  do w y p a la n ia 1

k ł in k r u  8 „
6. G ospodarka m a te r ia ła m i o p a ło w y m i 4 „
7. W spó łzaw odn ic tw o  2
8. R a c jo n a liza to rs tw o  2 „
9. P la no w an ie  p rze m ys ło w e  2 „

10. Z agadn ien ia  współczesne 4 „
11. Z a jęc ia  p ra k ty c z n e  w  k o t ło w n i e le k tro w n i 8
12. Z a jęc ia  p ra k ty c z n e  p rz y  p iecu do w y p a la ­

n ia  k l in k r u  8 „
Na k u rs  zg łos iło  się 35 k a n d yd a tó w  z zak ładów  

p rze m ys łu  m a te r ia łó w  w iążących . Po p ie rw szych  w y ­
k ładach  w y c o fa ło  się 12 ucze s tn ikó w  ku rsu . W  d n iu  
28 m a ja  b r. o d b y ło  się zakończenie k u rs u  poprzedzo­
ne egzam inem , ¡k tó ry  z ło ż y ło : z w y n ik ie m  ba rdzo  do­
b ry m  — 3 słuchaczy, z w y n ik ie m  d o b ry m  — 10 s łu ­
chaczy, z w y n ik ie m  dostatecznym  — 10 słuchaczy.

D o szko łe n i p ra c o w n ic y  napewno p rz y c z y n ią  się do 
ra c jo n a liz a c ji gospoda rk i c ie p ln e j zak ład ów  i  oszczę' 
dzania w ęgla , do czego C e n tra ln y  Zarząd P rzem ys łu  
M a te r ia łó w  W iążących  p rz y w ią z u je  spec ja lną  wagę-

B. B.
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D r inż. Krystian Eyman
Politechnika Gdańska

O ujiązaniu cementom portlandzkich ')
Po zarobieniu cementu portlandzkiego z wodą 

obserwujemy w pierwszej fazie rozpuszczanie się 
niektórych składników, po czym następuje hydra­
tacja poszczególnych związków cementu. Jest to 
w sensie fizycznym tzw. wiązanie cementu, w wy­
niku którego początkowo płynna masa cemento- 
wo-wodna z czasem gęstnieje i przechodzi w cia­
ło stałe.

Dla celów praktycznych ważnym jest poznanie 
dokładne momentu, kiedy to wiązanie rozpoczy­
na się i jak szybko ono przebiega. Dotychczas 
starano się w sposób mechaniczny uchwycić po­
czątek procesów chemicznych wiązania, identyfi­
kując go — zresztą słusznie — z narodzinami 
siły wiążącej cementu.

Przyrządem służącym do mierzenia czasu wią­
zania cementów, jest obecnie powszechnie uży­
wana igła Vicata z różnymi modyfikacjami. Jest 
to z punktu widzenia fizycznego miniaturowa 
prasa o ustalonym ciężarze i powierzchni tłocz­
ka, a więc wywierająca na zaczyn cementowy na­
cisk o z góry założonym naprężeniu. Również 
i wpływu tarcia ścian bocznych igły o zaczyn nie 
możemy pominąć milczeniem. W myśl umowy, 
z chwilą gdy igła przestanie całkowicie przebijać 
warstwę badanego wiążącego zaczynu, a zawi­
śnie w masie zaczynu nad dnem na ustalonej 
wysokości, moment ten uznajemy za początek 
wiązania. Oczywiście wynik takiego pomiaru jest 
zależny od średnicy i wagi igły-ttoczka, jak rów­
nież od ilości dodanej do cementu wody. Mierzy­
my bowiem wytrzymałość zaczynu a ta, jak po­
wszechnie wiadomo, jest zależna od współczyn- 
nka wodo-cementowego w/c.

Skoro igła* Vicata wykazuje pewną wytrzyma­
łość, którą zaczyn osiągnął w procesie wiązania, 
to początek wiązania a więc i narodziny siły wią­
żącej muszą mieć miejsce wcześniej. Im igła bę­
dzie cieńsza i lżejsza, tym pomiar będzie bliższy 
prawdy, jednakże w pewnych tylko granicach. 
Niezależnie bowiem od właściwości wiążących 
cementu, same ziarna cementu w otoczeniu wo­
dy, ułożone dostatecznie gęsto, zlepiają się i są 
w stanie stawić pewien opór igle Vicata. Łatwo 
to sprawdzić, zastępując cement np. pyłami kru­
szywa. Tak więc przyrządami typu igły Vicata 
nigdy nie osiągniemy dokładnego pomiaru po­
czątku wiązania cementów.

Również i metoda pomiaru temperatury wiążą­
cego cementu nie mogła dać dodatniego rezul­
tatu. Po zmieszaniu cementu z wodą jako pierw­
sze rozpuszczają się zawarte w cemencie alkalia 
i wolne wapno CaO. To ostatnie, łącząc się z wo­
dą, wydziela ciepło i podnosi temperaturę zaczy­
nu jeszcze przed początkiem wiązania.

Pozytywne rezultaty osiągnięto natomiast 
przez pomiar oporu, jaki stawia wiążący zaczyn 
cementowy przepuszczanemu przezeń zmiennemu 
prądowi elektrycznemu. Pomiary oporności przy

pomocy prądu stałego były niemożliwe, gdyż 
w zaczynie powstawał samorodny prąd galwa­
niczny, który wypaczał pomiary.

Każdy związek chemiczny stawia prądowi 
elektrycznemu pewien opór sobie właściwy. Sko­
ro jednak związek ten ulega przeobrażeniom che­
micznym, to i jego opór właściwy się zmienia. 
Opór elektryczny zaczynu jest wypadkową opo­
rów, które stawiają poszczególne związki cemen­
tu oraz woda. Przy betonie dochodzi jeszcze 
wpływ kruszywa.

Powyższe rozumowanie było podstawą do 
przypuszczeń, że przez pomiar oporu elektrycz­
nego i obserwacje zachodzących zmian tego 
oporu w czasie wiązania, uda się uchwycić jakiś 
charakterystyczny moment, który pozwoliłby 
ustalić początek wiązania.

Przeprowadzone badania nad różnymi zaczy­
nami, zaprawami i betonami wykazały istotnie, 
że przebieg krzywych zmiany oporu elektrycz­
nego w czasie wiązania posiada we wszystkich 
wypadkach ten sam charakter.

Na rys. 1 pokazano wykres dwu takich typo­
wych krzywych. Krzywa I odnosi się do betonu 
żwirowego o zawartości 350 kg cementu port­
landzkiego „Wejherowo“ na 1 m3 betonu oraz 
o wskaźniku wodo-cementowym w/c =  0,6. Po 
zmieszaniu cementu z wodą i kruszywem właści-

cm
wy opór elektryczny wynosił 896 £2 — Op^r 

ten początkowo maleje i po 50 minutach osiąga 

swoje minimum 849 & CrT̂ . Tu następuje jednak

* )  A r ty k u ł  ten  je s t w yc iąg ie m  z p ra cy  a u to ra  p t. „W ią  
zan ie cem entów  p o rt la n d z k ic h  , k tó ra  ukaże się n iebaw em  
w  w yd a n iu  In s ty tu tu  T e c h n ik i B u d o w la n e j. P race  badawcze 
b y ły  p row adzo ne  w Z a k ła d z ie  Ź e lb e tn ic tw a  P o lite c h n ik i 
G da ńsk ie j i  w  znacznej części finansow ane przez In s ty tu t  
T e c h n ik i B u d o w la n e j.
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zwrot krzywej i obserwujemy intensywny wzrost 
oporu. Nie na długo jednak, bo po 2 godzinach 
przyrost oporu ustaje prawie całkowicie lub na­
wet całkowicie. Opór ma wartość stałą około 
2 godzin, po czym rozpoczyna się już dalszy sta­
ły jego przyrost, który trwa przez całe miesiące.

Po zmieszaniu cementu z wodą w pierwszej 
fazie następuje rozpuszczanie się wolnego wapna 
i alkalii zawartych w cemencie. Dalej następuje 
rozpuszczanie się glinianów i krzemianów wap­
nia, w wyniku czego wydziela się dalsze wolne 
wapno. Woda zarobowa zamienia się w coraz 
bardziej nasycony roztwór wodorotlenku wapnia 
i alkalii i tym samym staje się coraz lepszym 
przewodnikiem elektryczności. Opór więc spada. 
Spada jednak tylko do momentu, kiedy rozpoczy­
na się uwadnianie glinianów i tworzenie uwod­
nionych glinianów wapnia oraz uwodnionych 
siarczano-glinianów wapnia; zabierają one wodę 
z zaczynu, przez co przewodność elektryczna po­
garsza się. Od tego momentu opór elektryczny 
zaczyna wzrastać. Hydratacja dalszych związ­
ków cementu powoduje ciągłą absorpcję wody 
i tym samym dalszy wzrost oporu.

Przeprowadzone rozumowanie pozwala przy­
jąć, że minimum krzywej oporności odpowiada 
właściwemu początkowi wiązania cementów 
portlandzkich. Zadaniem dalszych badań byłoby 
dostarczenie dowodów, które potwierdziłyby słu­
szność wypowiedzianej tezy.

Ponieważ rola wolnego wapna w procesie wią­
zania cementów portlandzkich jest wybitna, zba­
dano opory elektryczne roztworów wapna w wo­
dzie o różnym stopniu nasycenia. Rys. 2 ilustru­
je nam wyniki badań. Na wykresie tym obserwu­
jemy początkowy spadek oporu ze wzrostem za­
wartości wapna w wodzie. Opór elektryczny 
osiąga swe minimum przy zawartości około 5% 
wapna, po czym stale już wzrasta.

Między krzywą oporu elektrycznego roztworu 
wapna (Rys. 2) i krzywą oporu wiążącego ce­
mentu (Rys. 1) widzimy pewną analogię. W obu 
wypadkach mamy początkowo spadek oporu. 
Jest to zrozumiałe, bo przecież rozpuszczanie się 
wapna w wodzie zarobowej obok alkalii jest po­
wodem polepszającej się przewodności zaczynu 
cementowego. Minimum oporu elektrycznego 
osiąga jednak zaczyn cementowy przy znacznie 
mniejszym nasyceniu wody zarobowej wapnem. 
Jak wykazały uprzednio już robione analizy che­
miczne, woda zarobowa zawiera w chwili począt-

Rys. 3. C em ent „B “  G roszow ice 350. Q pó r e le k try c z n y .

1 — beton —  =  0,893 4 — zaprauia 1 : 4
5 — zaprauia 1 : 3

2 — beton —  =  0,6 6 — zaczyn 32%
7 — zaczyn 25,£3%

2 — beton =  0,444 8 — zaczyn 38%

ku wiązania ustalonego igłą Vicata znacznie 
mniej wapna. Zachodzi więc kolizja w pewnym 
okresie wiązania. Z jednej strony na skutek hy­
dratacji glinianów wapnia następuje wzrost 
oporu elektrycznego, zaś z drugiej strony dalsze
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nasycanie wody zaczynowej wapnem aż do około 
5% powoduje zmniejszanie przewodności. Dwa te 
zjawiska, zachodzące jednocześnie w pewnym 
okresie wiązania, powodują zaburzenia w ciągło­
ści zmiany oporu. Tym też należy prawdopodob­
nie tłumaczyć chwilowe zatrzymanie lub zmniej­
szenie szybkości wzrostu oporu elektrycznego, 
jakie obserwowaliśmy na wykresie (Rys. 1) po 
rozpoczęciu wiązania cementu.

Na rys. 1 krzywa II przedstawia zmianę oporu 
elektrycznego wiążącego betonu wykonanego 
z tych samych składników co beton I. Jedynie 
konsystencja była rzadsza, co wykazuje współ­
czynnik wodo-cementowy w/c — 0,893. Charalder 
obu krzywych I i II jest identyczny z wyjątkiem 
pierwszego okresu. Podczas gdy u krzywej I 
mamy od razu spadek oporu, o tyle u krzywej II 
opór chwilowo wźrasta, osiąga pewną wartość, 
po czym dopiero obserwujemy właściwy spadek
1 minimum, tym razem względne, które odpowia­
da początkowi wiązania. Ten początkowy wzrost 
oporu elektrycznego, tę dodatkową gałąź krzy­
wej przed początkiem wiązania zaobserwowano 
u wszystkich mieszanin cementowych w wypadku 
dodania większej ilości wody. Przyczyny tego 
zjawiska dotychczas nie wyjaśniono.

W poszukiwaniu argumentów, które by po­
twierdziły słuszność powyższych wywodów, 
przeprowadzono pomiary oporności elektrycznej 
w czasie wiązania 3 betonów o różnych konsy­
stencjach (w/c = ' 0,444; w/c =  0,6; w/c =  0,899),
2 różnych zapraw (1:3 i 1:4) oraz 3 zaczynów 
(25,33%; 32% i 38% wody). Do wszystkich tych 
mieszanin był użyty ten sam cement portlandzki 
Groszowice 350.

Wczasie badań temperatura laboratorium była 
stała. Rezultaty pomiarów ilustruje nam rys. 3. 
Widzimy na nim, że charakter wszystkich krzy­
wych oporu elektrycznego jest identyczny. Po 
początkowym spadku i osiągnięciu swego mini­
mum, opór następnie wzrasta; w dalszym ciągu 
doznaje on pewnego zahamowania, po czym już 
bez żadnych zaburzeń notujemy dalszy stały 
jego wzrost. Jedynie krzywa betonu najbardziej 
uwodnionego, o w/c =  0,893 posiadała na po­
czątku dodatkową, omawianą już, gałąź chwilo­
wego wzrostu oporu.

Uderzającym jest fakt, że we wszystkich tych 
badaniach, przeprowadzonych na betonach, za­
prawach i zaczynach o różnym kruszywie, o róż­
nej ilości wody, a jedynie z tego samego cemen-
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tu, minimum oporu wypadało zawsze po 45 mi­
nutach od chwili dodania wody. Oczywistym 
więc było, że minimum oporu stanowi charakte­
rystyczny i stały punkt badanego cementu i że 
może istotnie oznaczać początek wiązania. 
W konsekwencji znaczyłoby to, że ani kruszywo 
ani ilość wody (z wyjątkiem minimum potrzeb­
nego do hydratacji) nie mają wpływu na począ­
tek wiązania cementów.

Twierdzenie to znajduje uzasadnienie i ze 
strony chemicznej. W myśl poglądów, panują­
cych w chemii cementów portlandzkich, jako 
pierwsze hydratyzują gliniany wapnia 3CaO. 
A120 3. 6H20  oraz siarczano-gliniany wapnia 
3CaÓ.Al20 3.3CaS04.31H20. Oba te związki łą­
czą się w ścisłym stosunku z wodą; a mianowi­
cie w pierwszym wypadku z 6 cząsteczkami wo­
dy, zaś w drugim z 31 cząsteczkami. Nadmiar 
wody nie jest już chemicznie wiązany i wobec 
tego nie może mieć wpływu na początek wią­
zania.

Opisane badania powtórzono z trzema innymi 
cementami portlandzkimi i z jednym hutniczym. 
We wszystkich wypadkach uzyskano minimum 
oporu dla danego cementu o tym samym czasie, 
niezależnie od ilości wody zarobowej i kruszywa. 
Minima dla różnych cementów wypadały oczy­
wiście w różnym czasie.

W poszukiwaniu dalszych argumentów, które 
by potwierdziły słuszność metody pomiaru oporu 
elektrycznego przeprowadzono badania z chlor­
kiem wapnia. Jak wiadomo chlorek wrapnia przy­
spiesza wiązanie cementów portlandzkich tak 
znacznie, że pomimo niedokładności pomiarów 
dokonywanych igłą Vicata, nie mamy co do tego 
najmniejszych wątpliwości.

Pomierzono zmiany oporu elektrycznego na 
dwu betonach z cementu „Wejherowo 250“
0 współczynniku wodo-cementowym w/c =  0,6
1 w/c =  0,893 oraz na zaczynie o zawartości 
25% wody. Jeden pomiar dokonano bez chlorku 
wapnia a drugi z dodatkiem chlorku wapnia 
w stosunku 4% do wody zarobowej. Rezultaty na­
niesione są na rys. 4. Minimum oporu elektrycz­
nego tj. początek wiązania miał miejsce w obu 
betonach i zaczynie bez chlorku wapnia po 50 mi­
nutach. Po dodaniu chlorku wapnia we wszyst­
kich wypadkach minimum oporu nastąpiło już 
po 20 minutach. Jest to więc jeszcze jeden dowód 
na potwierdzenie słuszności metody elektrycznej 
oraz wniosków o wiązaniu cementów portlandz­
kich, które przy zastosowaniu tej metody udało 
się wyciągnąć.

Jednocześnie udowodniono, że chlorek wapnia 
należy dozować w stosunku do wody zarobowej, 
a nie jak dotychczas powszechnie postępowano, 
w stosunku do cementu.

Dla sprawdzenia przeprowadzono jedno dozo­
wanie w stosunku do cementu. Do betonu 
o w/c =  0,6 dodany chlorek wapnia w ilości 4% 
w stosunku do wody, po przeliczeniu wynosił 
w stosunku do cementu 2,4%. Jak już wiemy, 
początek wiązania skrócił się z 50 minut na 20 
minut.

Wykonany jeszcze jeden zaczyn z dodatkiem 
2,4% chlorku wapnia w stosunku do cementu za­
czął wiązać natychmiast po zarobieniu z wodą. 
Okazało się to zupełnie zrozumiałe, gdy przeli­
czono dozowanie w stosunku do wody. Wyniosło 
ono aż 9,6%.

Interesujące jest również zagadnienie, jaki 
jest stosunek wyniku pomiarów dokonywanych 
igłą Vicata i prądem elektrycznym. Wprawdzie 
igła Vicata pokazuje jedynie moment, kiedy za­
czyn w czasie wiązania uzyskał pewną umowną 
wytrzymałość, jednakże szybkość wiązania ce-
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meritów portlandzkich jest dość zbliżona do sie­
bie i pewna zależność powinna istnieć. Tak też 
jest istotnie.

Na rys. 5 widzimy, że stosunek pomiarów me­
todą elektryczną i metodą Vicata różnych ce­
mentów układa się w przybliżeniu wzdłuż pro­
stej, którą można określić równaniem:

te =  0,5 (tv — 40)

gdzie t0 oznacza początek wiązania pomierzony 
metodą elektryczną w minutach, natomiast tv 
metodą Vicata.

Możemy więc i przy pomocy igły Vicata usta­
lić z dużym przybliżeniem faktyczny początek 
wiązania przy użyciu jako korekty wymienionego 
wzoru. Oczywiście im szybkość wiązania po­
szczególnych cementów będzie bardziej różna, 
tym większy będzie błąd pomiaru porównawcze­
go, dokonywanego przy pomocy igły Vicata. Po­
dany wzór ustalono dla pomiaru czasu wiązania 
Vicata wg PN/B-202.

W czasie badań nad wiązaniem cementów 
portlandzkich dokonywano nie tylko pomiarów 
oporności elektrycznej i Vic.ata, ale również 
i zmiany objętości i wzrost wytrzymałości na 
ściskanie. Rys. 6 przedstawia nam zestawienie

w formie wykresów wszystkich tych pomiarów 
dla zaczynu normowego z cementu „Wejherowo 
250“ .

Widzimy, że w momencie gdy igła Vicata wy­
kazywała początek wiązania, zaczyn posiadał 
już wytrzymałość ~  0,03 kg/cm2. Wytrzymałość 
ta stale rośnie nie wykazując żadnych załamań, 
czy innych cech charakterystycznych, które by 
pozwalały ustalać koniec wiązania i początek 
twardnienia. Podobnie przedstawia się sprawa 
z oporem elektrycznym, który po osiągnięciu 
swego minimum, odpowiadającego początkowi 
wiązania, stale rośnie w sposób ciągły. Również 
i krzywa skurczu zaczynu po chwilowym silnym 
spadku, spowodowanym jedynie osiadaniem 
świeżej masy, wykazuje nawet początkowo nie­
wielkie pęcznienie; natomiast nie ma zupełnie 
przejść z okresu wiązania w okres twardnienia.

Wszystko to świadczy o tym, że podział tęże­
nia cementów na 2 okresy: wiązania i twardnie­
nia jest sztuczny. Mamy tylko jeden okres tęże­
nia, którego początek możemy ustalić przy po­
mocy pomiaru oporu elektrycznego. Dotychcza­
sowy koniec wiązania mierzony igłą Vicata wg 
PN/B-202 odpowiada jedynie momentowi, w któ­
rym wiążący cement uzyskuje wytrzymałość na 
ściskanie około 2 kg/cm2.

A n a to l Szygocki
Cementownia „W ysoka“

O diradn ian ie  żużla pod ujysokim  ciśnieniem
Siedząc polskie czasopisma poświęcone zagad­

nieniom przemysłu cementowego od roku 1946, 
kiedy to zostały zapoczątkowane pierwsze próby 
laboratoryjne, mające na celu uruchomienie pro­
dukcji cementu hutniczego, można łatwo zauwa­
żyć ciągły wzrost zainteresowania problemami, 
związanymi z wykorzystaniem żużli wielkopie­
cowych w przemyśle cementowym. Świadczy
0 tym stale wzrastająca liczba doświadczeń
1 artykułów, obejmujących coraz szerszy zakres 
zagadnień.

W roku 1947 uruchomiono produkcję cementu 
hutniczego w cementowni „Wysoka“ , w roku 
1949 — w cementowni „Stotczyn“ . Wprowadze­
nie na rynek w roku 1950 nowego gatunku 
zwanego „cementem portlandzkim 250“ gwałtow­
nie zwiększyło zapotrzebowanie na żużel. O wa­
dze problemów związanych z żużlem najlepiej 
świadczy powołanie do życia w ubiegłym roku 
Przedsiębiorstwa Eksploatacji Żużli Wielkopie­
cowych i Kotłowych w ramach Cetralnego Zarzą­
du Przemysłu Materiałów Wiążących.

W wielu zakładach wyłoniły się trudności, 
związane z dodawaniem żużla do cementu port­
landzkiego 250, co z kolei stało się bodźcem do 
dalszych studiów, badań i prób, mających na ce­
lu usunięcie powstałych trudności. O ile począt­
kowo badania nad stosowaniem żużla wielkopie­
cowego w cementownictwie miały przeważnie

kierunek chemiczny, o tyle obecnie większość 
pracy i badań poświęca się suszeniu żużla, jako 
zagadnieniu najbardziej aktualnemu.

Termin „suszenie“  w szerokim pojęciu oznacza 
proces wydalania wody z materiałów stałych, 
ciekłych lub gazowych. Tak rozumiane suszenie 
odbywa się w różnych gałęziach przemysłu za 
pomocą szeregu metod, które można sklasyfiko­
wać jak następuje:

1. Wykroplenie lub wymrożenie wody z gazów 
i cieczy. Przykładem stosowania tej metody mo­
że być suszenie powietrza przez oziębianie po­
niżej punktu rosy lub stężanie soków owocowych 
przez wymrożenie wody.
2. Rozkład i chemiczne związanie wody, również 
stosowane do suszenia cieczy i gazów. Materia­
łem, wiążącym wodę, może być CaO, CuS04, 
CaCL, P ,05, Na i szereg innych.

3. Adsorpcja i absorpcja, tj. powierzchniowe 
(adsorpcja i objętościowe (absorpcja) pochła­
nianie wody pewnymi aktywnymi materiałami 
(gel krzemionkowy, stężony kwas siarkowy).

4. Odparowywanie. Metoda powszechnie sto­
sowana dla materiałów stałych.

5. Mechaniczne wydalanie wody. Ta metoda 
ma zastosowanie dla niektórych materiałów 
o budowie gąbczastej, zatrzymujących w kana­
łach włoskowatych znaczne ilości wody.
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Należy zaznaczyć, że w mowie potocznej na­
wet wśród fachowców termin „suszenie“ jest 
używany tylko w stosunku do metody odparowy­
wania. Dlatego w dalszym ciągu każdy inny spo­
sób wydalenia wody będę nazywał odwadnia­
niem.

Rozważając wyżej przytoczoną klasyfikację 
wnioskujemy, że do odwadniania żużla można 
użyć jedynie dwóch ostatnich sposobów, tj. su­
szenia lub odwodnienia mechanicznego. W prak­
tyce przemysłowej obecnie stosowany jest wy­
łącznie sposób suszenia.

Mechaniczne odwodnienie może być zrealizo­
wane przez:

a) wytłoczenie wody pod wysokim ciśnieniem,
b) odwirowanie, to jest użycie siły odśrodko­

wej.
Mechaniczne rozdzielanie stałej i ciekłej fazy 

jest stosowane w innych gałęziach przemysłu 
(np. wytłaczanie soków owocowych, odwirowa­
nie cukru), dotychczas jednak nie były zbadane 
możliwości odwadniania żużla tym sposobem.

Tabela 1

Ciśnienie 
kg 'cm2

W ilgotność szczątkoum°/o O dchyłk i
7«znaleziona obliczona

100 20,8 21,0 — 1,0
300 16,5 16,5 +  0,0

500 14,3 14,4 - 0 , 7
700 12,7 13,0 -  2,3

1000 11,3 11,5 — 1,7
1 500 9,8 9,8 ± 0 ,0
2 000 8,8 8,6 +  2,3
2 500 7,7 7,7 ± 0 ,0

Niżej opisana praca miała na celu określenie 
efektu odwodnienia żużla granulowanego pod 
wpływem ciśnienia, uzyskanego w prasie oraz 
wyciągnięcie wniosków o możliwości praktycz­
nego stosowania tej metody.

Sposób odwirowania ze względu na dużą szyb­
kość wirówek, a więc dokładną budowę, kosztow­
ną obsługę i eksploatację, znajduje zastosowa­
nie do oddzielania raczej cennych produktów 
(cukier, celuloza). Efekt odwirowania żużla po­
winien być jednak zbadany celem porównania 
obydwu metod.

We wszystkich próbach zakładano, że efekt od­
wodnienia nie zależy od początkowej zawartości 
wody. Sprawdzeniu tego założenia była poświę­
cona ostatnia, piąta seria prób.

Efekt odwodnienia mierzono procentową za­
wartością wody pozostałej w żużlu po wytłocze­
niu. Próby poddawano ciśnieniu w prasie hydrau­
licznej o napędzie elektrycznym i maksymalnym 
parciu 20 ton. Czułe sprzęgło pozwalało ustalać 
wielkości odczytywane na manometrze z dokład­
nością 2—3 kg siły. Żużel ściskano w formie cy­
lindrycznej o średnicy 30 mm, co odpowiada po­
wierzchni próbek 7,07 cm2. Oddzielne dno formy 
miało 13 otworów o średnicy 1 — 1,5 mm do od­
pływu wody. W wytłoczonych brykietach żużla 
oznaczano następnie zawartość wody.

Wyniki prób, zestawione w tabelach i przed­
stawione graficznie pozwoliły na określenie ro­
dzaju funkcjonalnej zależności od warunków, 
w których odbywało się odwodnianie żużla bądź 
też stwierdzenie braku takiej zależności.

S e r i a  I obejmowała próby, ustalające zależ­
ność efektu odwodnienia od ciśnienia. Oznaczo­
no wilgotność brykietów żużla, wytłoczonych pod 
ciśnieniem kolejno 100, 300, 500, 700, 1000, 1500, 
2000 i 2500 kg/cm2. Wpływ czasu, podczas któ­
rego wywierano nacisk został wyeliminowany 
przez ustalenie jednakowych warunków dla 
wszystkich prób: wzrost ciśnienia do wielkości 
nominalnej trwał 10 sek, utrzymywanie ciśnie­
nia nominalnego na stałym poziomie — 1 min. 
Wpływ grubości warstwy żużla wykluczono przez

CZĘSC EKSPERYMENTALNA
Badania wykonano w skali laboratoryjnej. Po 

przyjęciu założenia, że efekt odwodnienia żużla
zależy od: ciśnienia, czasu wywierania nacisku . '
i grubości warstwy żużla — przeprowadzono
3 serie prób. Rys- i

Próby każdej serii ustalały zależność efektu
odwodnienia od jednego tylko czynnika, eliminu- stosowanie jednakowych ilości wagowych żużla 
jąc wpływ pozostałych dwóch. (24 g). Wilgotność pod każdym ciśnieniem ozna-

Czwarta seria określała stopień sprężenia czano trzykrotnie z dokładnością do 0,01%, bio-
żużla w prasie, a także opór brykietów żużlo- rąc pod uwagę wielkość przeciętną, zaokrągloną
wych przy ich rozgniataniu. Wielkości te mają do 0,1%. W ten sposób otrzymano 8 wyników,
wpływ na zużycie energii i opłacalność metody, zestawionych w tabeli 1. Przez naniesienie na
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wykres stosowanych ciśnień i odpowiadających 
im szczątkowych wilgotności, otrzymano 8 punk­
tów, dobrze układających się na krzywej typu

W =  f ( lg  p)
gdzie:

W — szczątkowa wilgotność w %, 
p — ciśnienie w kg/cm2.

Zakładając, że ilość wydalonej wody jest pro­
porcjonalna do Igp, możemy napisać:

Wni - W  =  k .  Ig p  (1)
gdzie:

W m — początkowa zawartość wody, 
k — współczynnik, zależny od W m.

Biorąc Wm =  40% otrzymujemy z danych 
eksperymentalnych k =  9,5, wtedy szczątkowa 
wilgotność wyrazi się wzorem:

W =  40 — 9,5 lg p (2)
W tabeli 1 obok wilgotności szczątkowych, 

znalezionych doświadczalnie, podano liczby obli­
czone z wzoru (2) oraz odchyłki w %%. Zgod­

Tabela 2

Czus uiyu ie- 
rania 

nacisku

Szczytkoma zainartość mody m ° 0 
przy ciśnieniu

100 kg/cm2 1000 kg/cm3

10 sek. 22,0 12,1

20 „ 21,7 11,9

30 „ 21,4 11,5

45 „ 21,3 11,4

1 min. 20,7 11,2

2 „ 20,0 11,0

5 20,3 11,2

10 „ 19,9 11,0

S e r i a  II prób ustala zależność efektu odwod­
nienia od czasu wywierania nacisku przy stałym 
ciśnieniu. Próby przeprowadzono dla dwóch ci-

CZOS w  m in

Rys. 2

śnień: 100 i 1000 kg/cm2. Nacisk wzrastał do sta­
łej wielkości w ciągu 10 sek, po czym był utrzy­
mywany kolejno w ciągu 10, 20, 30, 45 sek., oraz: 
1, 2, 5, 10 min.

W otrzymanych brykietach oznaczono następ­
nie zawartość wody. Każdy wynik jest wielko-

ność wyników eksperymentalnych i obliczonych 
w zakresie ciśnień 100—2500 kg/cm2 jest dobra 
i odchylenia mieszczą się w granicach błędu do­
świadczenia. Zależność funkcjonalną W od p 
obrazuje krzywa przedstawiona na rys. 1. Je­
śli założyć, że zależność, wyrażona równaniem 
(2) rozciąga się także poza zakres zbadany eks­
perymentalnie, to podstawiając do wzoru (2) 
W =  O (całkowite wydalenie wody) otrzymuje­
my 1 g p =  4,21 skąd p =  16220 kg/cm2 i stano­
wi ciśnienie, potrzebne do całkowitego odwodnie­
nia żużla.

Ekstrapolując więc krzywą na rys. 1 w stronę 
większych ciśnień, otrzymamy przecięcie z osią 
ciśnień przy znaczeniu p =  16220 kg/cm2, co 
stanowi górną granicę stosowalności wzoru (2), 
bowiem wyższe ciśnienia dają ujemne znacze­
nia W.

Dolną granicę stanowi znaczenie p = 1  kg/cm2, 
poniżej którego równanie (2) traci sens fizycz­
ny. W ten sposób teoretyczny zakres stosowalno­
ści wzoru (2) posiada granice: 1 <  p <  16220. 
Natomiast praktycznie można stosować równa­
nie (2) tylko w zakresie, zbadanym eksperymen­
talnie, tj. 100 < p <  2500. Rys. 3



ścią przeciętną z 3-ch prób. Wyniki serii II są ze­
stawione w tabeli 2. Na rys. 2. i rys. 3. przedsta­
wiono graficznie wyniki z tabeli 2. Wobec ma­
łych różnic w zawartości wody, błędy doświad­
czeń poważnie wypaczają rzeczywistą wartość 
tych różnic, dlatego krzywe na rys. 2. i rys. 3. 
mają charakter nieregularny. Pomimo to łatwo 
daje się zauważyć niewielki, ale wyraźny spa­
dek zawartości wody przy wzroście czasu naci-

Poza oznaczeniem szczątkowej wilgotności 
mierzono także grubość brykietów, celem oblicze­
nia stopnia sprężenia żużla tj. stosunku grubości 
pierwotnej żużla do grubości brykietów. Uzyska­
ne liczby są zestawione w tabeli 3.

W kolumnie 2. podano obliczone grubości 
warstw żużla (ciężar objętościowy żużla w tej 
serii prób wynosił 0,532 g/cm3 przy zawartości 
wody 37,7%). Kolumny 3, 4, 5 zawierają grubo-

Tabela 3

Namażka
żużla

g

Grubość
marstmy

mm

Przy nacisku 100 kg cm2 Przy nacisku 1000 kg/cm2
Grubość

brykietóm
mm

Stopień
sprężenia

Szczątkoma 
zamart. mody °/°

Grubość
brykietóm

mm

Stopień
sprężenia

Szczątkoma 
zamart. mody %

8 21,3 5,0 4,3 20,1 3,9 5,5 11,1

16 42,6 9,9 4,3 20,3 7,8 5,5 11,3

24 63,9 15,0 4,3 20,8 11,6 5,5 11,3

32 85,2 19,8 4,3 20,6 15,4 5,5 11,5

40 106,3 25,8 4,1 22,8 19,7 5,4 11,8

50 133,0 34,8 3,8 27,6 24,5 5,4 12,0

60 159,6 — — — 35,0 4,6 16,1

sku do 2 min. Dalsze utrzymywanie nacisku 
praktycznie nie zmniejsza zawartości wody.

S e r i a  I I I  obejmuje próby, których celem jest 
ustalenie wpływu grubości warstwy żużla na 
efekt odwodnienia. We wszystkich próbach sto­
sowano czas nacisku 10 sek (wzrost ciśnienia) +  
1 min oraz ciśnienia na dwóch stałych poziomach 
100 i 1000 kg/cm2. Grubość warstwy żużla zmie­
niano przez zmianę naważek, branych do formy, 
które wynosiły 8, 16, 24, 32, 40, 50, 60 g.

»t

Rys. 4

ści brykietów, stopień sprężenia i efekt odwodnie­
nia przy nacisku 100 kg/cm2, a ostatnie 3 kolum­
ny — te same wielkości dla nacisku 1000 kg/cm2.

Na wykresach (rys. 4 i rys. 5) przedstawiono 
zależność efektu odwodnienia od grubości spra­
sowanej warstwy żużla.

Jak wynika z wykresów, efekt odwodnienia 
tylko nieznacznie pogarsza się przy zwiększeniu 
grubości warstwy żużla do pewnej granicy, po­
wyżej której szczątkowa zawartość wody wzra-

grubość worsfwg w m m  

Rys. 5
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sta gwałtownie. Ta graniczna wartość grubości 
warstwy wynosi przy nacisku 100 kg/cm2 — oko­
ło 20 mm, dla nacisku 1000 kg/cm2 —_ około 
25 mm; przy dalszym zwiększeniu ciśnienia 
prawdopodobnie można stosować większe grubo­
ści warstw bez poważnego wpływu na efekt od­
wodnienia.

Stopień sprężenia żużla, jak widać z tabeli 3, 
jest przy danym nacisku stały i zmniejsza się do­
piero po przekroczeniu granicznej grubości war­
stwy żużla.

Tabela 4

Ciśnienie
kg/cm2

Grubość
brykietóru

mm

Stopień
sprężenia

W ytrzym ałość 
brykietóu i na 

ściskanie 
kg/cm2

100 13,4 4,3 8

300 12,0 4,8 26

500 11,2 5,1 48

700 10,9 5,3 65

1000 10,5 5,5 100

1 500 10,0 5,8 167

2 000 9,5 6,1 209

2 500 9,2 6,3 247

S e r i a  IV określa zależność stopnia sprężenia 
i wytrzymałości brykietów żużlowych od ciśnie­
nia. Stałe naważki żużla 24 g (co daje — przy 
wilgotności 44% i ciężarze objętościowym 
0 590 — warstwę grubości 57,6 mm) tłoczono 
pod ciśnieniem 100, 300, 500, 700, 1000, 1500, 
2000, 2500 kg/cm2. Po zmierzeniu grubości otrzy­
manych brykietów zbadano ich wytrzymałość na 
ściskanie. Wyniki liczbowe podaje tabela 4. Wy­

trzymałość brykietów, jak wskazuje wykres 
(rys. 6), jest funkcją liniową ciśnienia w zakre­
sie 100—2500 kg/cm2. Zależność tę daje się wy­
razić prostym wzorem:

Rs =  0,1 • p
gdzie:

— wytrzymałość brykietów na ściskanie 
w kg/cm2,

p — ciśnienie prasy w kg/cm2.
■Należy zaznaczyć, że brykiety, otrzymane na­

wet przy wysokich ciśnieniach, wykazały niemal 
zupełny brak spoistości i rozsypywały się pod 
krótkotrwałym naciskiem. Zależność stopnia 
sprężenia żużla od ciśnienia podaje wykres 
(rys. 7). Jak wynika z wykresu, sprężenie war­
stwy żużla z wzrostem ciśnienia zwiększa się co­
raz wolniej. Charakter tej zależności jest podob­
ny do wykresu na rys. 1, a w układzie (lg p -s to ­
pień sprężenia) otrzymuje się linię prostą.

S e r i a V prób, przeprowadzona celem stwier­
dzenia braku wpływu początkowej zawartości 
wody na efekt odwodnienia, dała wyniki zesta­
wione w tabeli 5 i przedstawione na wykresie 
(rys. 8). Badania przeprowadzono przy ciśnieniu 
100 i 1000 kg/cm2, zmieniając czterokrotnie po­
czątkową wilgotność żużla. Otrzymane wyniki 
pozwalają stwierdzić, że efekt odwodnienia nie 
zależy od początkowej zawartości wody w żużlu.

WNIOSKI
1. Zbadano zależność efektu odwodnienia gra­

nulowanego żużla wielkopiecowego od wywiera­
nego ciśnienia w zakresie ciśnień 100—2500 
kg/cm2. Szczątkowa zawartość wody wynosiła

Rys. 7
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odpowiednio 20,8—7,7%. W badanym zakresie 
ciśnień szczątkową zawartość wody uzależnioną 
od ciśnienia można określić z empirycznego rów­
nania:-

W — 40 — 9,5 lg p
gdzie:

W — szczątkowa zawartość wody w %,
p — ciśnienie w kg/cm* 2.
2. Ustalono wpływ czasu wywierania nacisku 

na efekt odwodnienia. Szczątkowa zawartość 
wody zmniejsza się nieznacznie przy zwiększe­
niu czasu nacisku do 2-ch minut. Dalsze prze­
dłużenie nacisku pozostaje bez wpływu.

3. Grubość warstwy sprasowanego żużla ma 
znikomy wpływ na efekt odwodnienia jeśli nie 
przekracza około 20 mm przy ciśnieniu 100 
kg/cm2 i około 25 mm przy ciśnieniu 1000 kg/cm2. 
Większe grubości warstw powodują zmniejsze­
nie stopnia sprężenia żużla i zwiększenie zawar­
tości wody w wytłoczonym żużlu.

suszarki — koszt paliwa i energii. Pozostałe 
czynniki wpływające na wysokość kosztów eks­
ploatacyjnych pomijam.

Przykładowo porównam urządzenia, przera­
biające 3 tony żużla o zawartości 40% wody 
w ciągu godziny na produkt zawierający 21% 
wody, co odpowiada ciśnieniu prasy p — 100 
kg/cm2. W ciągu 1 min. przerabia się 3000:60 =  
50 kg żużla surowego, którego objętość wynosi 
100 dcm3 (przyjmując ciężar objętościowy rów­
ny 0,5 kg/dcm3).

u
w

& -

P ’ IDO kg/cm *

Tabela 5

Początkowa 
zawartość wody 

%

W ilgotność bryk ie tów  pod ciśnie­
niem w °/o

100 kg/cm 2 1000 kg/cm 2

24,1 21,2 11,4
34,7 21,6 11,3
40,4 20,4 11,5
46,5 21,3 11,7

4. Opór brykietów wytłoczonego żużla przy 
zgniataniu jest funkcją liniową nacisku, wywie­
ranego na żużel i stanowi część nacisku 
(w zakresie ciśnień 100—2500 kg/cm2):

Rs =  0,1 • p
gdzie:

'8  - 

'6- 

H-

12 - p ‘ IOOOkg/cm2
-x-------------------------------------------Ł---- -

'O -

8 ----------  ._______ i_______ ,_______ ,_______  D
20 W Wnj

Rys. 8

Rs — wytrzymałość brykietów na ściskanie 
w kg/cm2,

p — ciśnienie, wywierane na żużel w kg/cm2.
5. Stopień sprężenia żużla zmienia się wraz 

z szczątkową zawartością wody proporcjonalnie 
do logarytmu ciśnienia.

6. Początkowa zawartość wody w żużlu nie ma 
wpływu na efekt odwodnienia.

UWAGI O MOŻLIWOŚCI UŻYCIA PRAS DO 
ODWODNIENIA ŻUŻLA.

Już pobieżna ocena wyników prób laborato­
ryjnych wykazuje, że całkowite wydalenie wody 
drogą wytłaczania jest praktycznie niemożliwe, 
bowiem stosowanie ciśnień około 16.000 kg/cm2 
w skali przemysłowej związane jest z dużymi ko­
sztami i trudnościami natury technicznej. Nato­
miast częściowe odwodnienie mogło by być uży­
te, jeśli kalkulacja wykaże opłacalność tego spo­
sobu w porównaniu z suszeniem.

Przybliżone porównanie kosztów eksploatacji 
prasy i suszarki można przeprowadzić, przyjmu­
jąc cały szereg upraszczających założeń. Jako 
kryterium do oceny kosztów eksploatacji prasy 
można przyjąć koszt energii napędowej, a dla

Jeśli grubość sprasowanej warstwy przyjąć na
2 cm, to grubość warstwy żużla surowego znaj­
dziemy z stopnia sprężenia (przy ciśnieniu 
100 kg/cm2 stopień sprężenia wynosi 4,3):

2 . 4,3 =  8,6 cm 

Powierzchnia tłoczenia wyniesie 

\=  11628 cm2.

100 000 
8,6

Zakładamy, że 1 cykl pracy (załadowanie, tło ­
czenie, wyładowanie) powtarza się co 20 sek, 
tj. trzykrotnie w ciągu 1 minuty, w czym proces 
tłoczenia (i związana z nim praca silnika) trwa 
10 sek, w ciągu których ciśnienie wzrasta od 0 
do 100 kg/cm2. Wtedy efektywna powierzchnia 
tłoczenia jest trzykrotnie mniejsza i wynosi:

s = 11628
3 =  3 876 cm2

Maksymalna siła na tłoku wyniesie:
F =  p . s =  100 . 3876 =  387600 kg.
Z siłą tą są związane wymiary prasy. Do obli­

czenia pracy silnika należy przyjąć nie maksy­
malne, lecz średnie ciśnienie, które wyniesie 
około 1/3 ciśnienia maksymalnego (wzrost ci-
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śnienia jest początkowo powolny i praca silnika 
niewielka).

Efektywna siła:

F , f  =  P śr • S
IGO • 3 876

3
=  129 200 kg

Droga tłoka wynosi: 1 — 8,6 — 2 =  6,6 cm =  
0,066 m.

Moc napędu prasy przy sprawności =  0,8 wy­
niesie:

N =
F„, • 1 • 0,736

N

t • 75 • 0,8 
129 200 • 0,066 -0,736 

10 • 75 - 0,8

kW

10,4 kW

Koszt 1 godziny napędu prasy przy cenie-zł. 
0,16 za 1 kWh stanowi:

10,4 • 0,16 =  1,66 zl

Suszarka przerabiająca 3000 kg żużla mokre­
go (40% wody) na żużel o zawartości 21 % wody, 
wydala w ciągu 1 godziny

3000 • Q2i ~~ =  720 kg wody

Przyjmując ciepło potrzebne do odparowania 
1 kg wody (20°C) w 100°C na 620 Kai, otrzymu­
jemy ilość ciepła, zużytą na suszenie w ciągu 
1 godziny:

720 . 620 =  446400 Kai.
Taka ilość ciepła, przy sprawności cieplnej su­

szarki 0,4 i wartości opałowej węgla 6000 Kal/kg, 
odpowiada

446 400 
6000 • 0,4

=  186 kg węgla

Napęd suszarki i wentylatora ma łączną moc 
19 kW (liczba wzięta z ruchu). Koszt 1 godziny 
ruchu suszarki (paliwo i napęd) przy cenie 
0,027 zł za 1 kg węgla (miał 0— 10 mm), wynosi:

186 • 0,027 +  19 • 0,16 — 8,06 zł
Tabela 6

Szczątkowa 
zawartość wody

%

K o s z t  n a 1 g o d z i n ę

napędu prasy 
zł

napędu i  pa liw a 
suszarki 

zł

21,0 1,66 8,06

16,5 5,18 8,92

14,4 8,76 9,29

13,0 12,38 9,53

11,5 17,95 9,76

9,8 27,20 10,03

8,6 36,48 10,22

7,7 45,92 10,36

Podobnie, jak w podanym przykładzie, można 
obliczyć (porównawczo) koszty energetyczne 
prasy przy różnych ciśnieniach i suszarki o tych 
samych wydajnościach i szczątkowych zawarto­
ściach wody w żużlu.

Dane te są zestawione w tabeli 6. Na wykresie 
(rys. 9) przedstawiona jest zależność kosztów

energii od ilości wody pozostającej w żużlu 
w przypadkach suszenia i tłoczenia.

Jak wynika z wykresu koszty energii przy tło ­
czeniu początkowo bardzo niskie wzrastają szyb­
ko w miarę wydalania wody. Przyczyną tego-jest 
szybszy wzrost ciśnienia niż ilości wydalonej 
wody (por. rys. 1). Koszty energetyczne suszarni 
natomiast rosną powoli, w przybliżeniu — pro­
porcjonalnie do ilości wydalonej wody. Punkt 
przecięcia krzywych A odpowiada szczątkowej 
zawartości wody 14% i ciśnieniu około 500 
kg/cm2. Przy stosowaniu ciśnień poniżej 500 
kg/crm prasa wykazuje mniejsze koszty energii 
niż suszarka, a przy ciśnieniach wyższych więk­
sze.

Wyżej przytoczone obliczenie kosztów energii 
nie daje rzecz jasna pojęcia o rzeczywistych ko­
sztach eksploatacji, bowiem pomija szereg waż­
nych czynników, wpływających na wysokość 
tych kosztów, jak np. nakłady instalowania urzą­
dzeń, koszty remontów, a nawet robocizny bez­
pośredniej; jednak porównanie zapotrzebowania 
energii niewątpliwie pozwala sądzić o zakresie 
stosowalności obydwu sposobów odwadniania.

Jak wynika z powyższych rozważań, prasa 
mogła by być z powodzeniem użyta tylko do 
wstępnego odwodnienia żużli o wysokiej zawar­
tości wody do wilgotności 15—20%. Ewentualne 
dalsze odwodnienie powinno się odbywać drogą 
suszenia, po zgnieceniu brykietów żużlowych 
(co zwiększy zapotrzebowanie energii prasy 
mniej więcej o 10% — por. rys. 6).

Na marginesie zagadnień związanych z od­
wodnieniem żużla należy zwrócić uwagę na nie­
właściwe transportowanie żużla z hut do .cemen-
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towni, Bowiem transportując żużel mokry, prze­
wozimy olbrzymie ilości wody, ponosimy duże 
koszty i absorbujemy tabor kolejowy niepotrzeb­
nym balastem, który następnie jest wydalany.

P r z y k ł a d :  cementownia o rocznym zapo­
trzebowaniu 30000 ton żużla suchego przerabia 
50000 ton żużla mokrego z zawartością 40% wo­
dy, tj. przewozi wraz z żużlem 20000 ton wody. 
Jest to zawartość 1333 wagonów 15-tonowych. 
Przy odległości 50 km cena za przewóz 15 ton 
wynosi 70 zł co w stosunku rocznym daje 
1333 . 70 =  93310 zł. strat transportowych 
w jednej tylko cementowni, nie licząc możliwości 
wykorzystania ponad 1300 wagonów do innych 
przewozów.

Straty, powstające przy transportowaniu w il­
gotnych surowców, dotyczą oczywiście nie tylko 
żużla, ale także np. węgla-mialu (przerabianego 
na pył) i w ogóle wszystkich przewożonych to­
warów, które następnie podlegają suszeniu. 
W wypadku żużla, straty te są jednak specjalnie 
dotkliwe ze względu na dużą zawartość wody.

Logicznym i konsekwentnym sposobem unik­
nięcia strat transportowych byłoby i n s t a l o ­
w a n i e  w s z e l k i c h  u r z ą d z e ń  o d w a d ­
n i a j ą c y c h  w h u t a c h ,  a n i e  w c e m e n ­
t o w n i a c h .  Cementownia powinna otrzymy­
wać żużel suchy, gotowy do mielenia. Koszty

związane z takim rozwiązaniem z pewnością 
w krótkim czasie zostałyby pokryte przez 
oszczędności na transporcie. Przez suszenie 
żużla i innych surowców przed transportowa­
niem, a nie po zbędnym przewiezieniu zawartej 
w nich wody, można osiągnąć ogromne oszczęd­
ności w skali państwowej.

Bardziej radykalnym rozwiązaniem sprawy 
jest naturalnie zastosowanie suchej i półsuchej 
granulacji żużla, po czym kwestia odwodnienia 
odpada. Jednak użycie metody suchej granulacji 
w skali przemysłowej nie jest z wielu względów 
proste ani łatwe. Dlatego żużel,. otrzymany na 
drodze mokrej granulacji i wszystkie problemy, 
związane z jego odwodnieniem, a także transpor­
tem, będą nadal aktualne.

Żużel wielkopiecowy przestał być bezużytecz­
nym produktem odpadkowym. Zapotrzebowanie 
na żużel przemysłu cementowego i budowlanego 
jest już teraz tak duże, że powoli zaczynają ma­
leć ogromne zwały przy hutach, gromadzone 
w ciągu dziesiątków lat. Dlatego powinniśmy 
ciągle szukać tańszych sposobów zużytkowania 
żużla i jego transportu, bowiem nawet pozornie 
niewielkie, osiągnięte korzyści na jednostkę, dają 
poważne sumy w odniesieniu do produkcji ca­
łego przemysłu cementowego.

M g r inż. Ireno Ahrends  -  Sosnowiec 
M g r inż. Walery C ieśliński -  Sosnowiec

W  jak i sposób produkujem y cement
(ciąg dalszy)

6. MŁYNY STOSOWANE DO PRZEMIAŁU SU­
ROWCA PRZY MOKREJ METODZIE PRO­

DUKCJI

A. UWAGI OGÓLNE O MOKRYM PRZEMIALE 
SUROWCA.

Przy mokrej metodzie produkcji przemiał su­
rowców odbywa się, w odróżnieniu od metody su­
chej, na mokro, tzn. w obecności wody, doprowa­
dzanej w odpowiedniej ilości do wnętrza młyna.

Otrzymywana w ten sposób mieszanina drob- 
nozmielonego surowca z wodą nosi nazwę szla­
mu. Przebieg procesu przygotowania szlamu za­
leżny jest od rodzaju i fizykornechanicznych wła­
sności surowców, a przede wszystkim od ich zdol­
ności do szlamowania się. W praktyce można wy­
odrębnić trzy typowe przypadki:

1, Jeżeli cementownia pracuje na twardych, - 
nie szlamujących się surowcach (wapienie, mar- 
gle), wówczas cały urobiony i dostarczony przez 
kamieniołomy materiał, po rozdrobnieniu w ła­
maczach, podawany jest do młynów, gdzie 
w obecności wody zostaje zmielony na szlam.

2. Jeżeli cementownia pracuje na miękkie!, 
i łatwo szlamujących się surowcach (kredy, mięk­
kie margle, gliny), wówczas cały materiał prze­
chodzi przez szlamatory, które zastępują działa­

nie łamaczy i pierwszej komory młyna i podawa­
ny jest do mielenia wr postaci mułu nie zawiera­
jącego brył o większych wymiarach. Z tego po­
wodu do przemiału mułu stosuje się zazwyczaj 
jedno- lub dwukomorowe młyny rurowe z ładun­
kiem drobnych kul i cylpebsów, lub tylko cyl- 
pebsów. Stosowanie kulowców lub młynów wielo- 
komorowych jest zbędne, gdyż zadanie młynów 
w tym przypadku polega na wykonaniu tylko 
końcowej fazy procesu mielenia.

3. Jeżeli cementownia pracuje na surowcach, 
z których jedne (wapienie i margle) są twarde 
i nie szlamujące się, a drugie miękkie i łatwo 
szlamujące się (margle i gliny), wówczas te 
pierwsze rozdrobnione na łamaczach, podawane 
są do wspólnego mokrego przemiału w młynach 
z pozostałymi surowcami, rozszlamowanymi 
uprzednio w szlamatorach.

Szlam opuszczający młyn powinien mieć taką 
konsystencję, aby można go byio transportować 
do zbiorników korekcyjnych, wyrównawczych 
lub na piece , przy pomocy pomp tłokowych lub 
wirowych, podnośników kubełkowych, ślimaków 
lub innych urządzeń transportowych.

W normalnych warunkach szlam posiada do­
stateczną płynność przy zawartości wody, waha­
jącej się w granicach od 32 do 45% ciężarowo,
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w zależności od fizykochemicznych własności su­
rowców. W wyjątkowych przypadkach przy su­
rowcach o szczególnie dużej plastyczności zacho­
dzi niekiedy konieczność zwiększenia ilości wo­
dy nawet do 50% i więcej masy.

Ponieważ w trakcie procesów technologicz­
nych, zachodzących w piecu obrotowym, cala 
ilość wody zawarta w szlamie podlega odparo­
waniu kosztem energii cieplnej paliwa, zużywa­
nego na wypal klinkru, zrozumiałym jest, że na­
leży bezwzględnie dążyć do tego, aby zawartość 
wody w szlamie była zawsze możliwie najmniej­
sza.

Z praktyki wiadomo, że obniżenie zawartości 
wody w szlamie o 1 % daje w efekcie oszczędność 
około 3 kg węgla o wartości opałowej 7000 
kcal/kg na każdą tonę wypalonego klinkru. Np. 
cementownia produkująca rocznie 300.000 t k lin­
kru, przy obniżeniu zawartości wody w szlamie 
tylko o 1 % ma możność zaoszczędzić w ciągu 
roku 900 ton węgla o wartości opałowej 7000 
kcal/kg.

Z tego prostego przykładu wynika, że oszczęd­
ności na paliwie uzyskane drogą racjonalnego 
przygotowywania szlamu, mogą w skali roku się­
gać wielu tysięcy ton węgla, który niewątpliwie 
znajdzie odpowiednie i ekonomiczne zastosowa­
nie w gospodarce narodowej.

W świetle tych wyjaśnień widzimy, jak wielką 
rolę odgrywa sumienna i staranna obsługa i ja ­
kie odpowiedzialne obowiązki ciążą na personelu 
oddziału surowcowego i laboratorium ruchowego.

Laboratorium ruchowe winno stale kontrolo­
wać i oznaczać zawartość wody w szlamie, zaś 
personel oddziału młynów winien czuwać, aby

ustalona przez laboratorium minimalna zawar­
tość wody w szlamie nie była przekraczana.

W normalnych warunkach ruchowych granica 
obniżenia zawartości wody w szlamie uwarun­
kowana jest w pierwszym rzędzie plastycznością 
surowców. Dalsze zmniejszenie dodatku wody 
może być osiągnięte przez wprowadzenie do szla­
mu domieszek chemicznych, zwiększających jego 
płynność. Jako dodatki rozrzedzające szlam mo­
gą być używane: soda, alkalia itp.

Przy przemiale surowców na mokro, tak samo 
jak i przy przemiale suchym, należy położyć 
szczególny nacisk na utrzymywanie możliwie 
stałego stosunku ilościowego poszczególnych 
składników mieszaniny surowej, ustalonego przez 
laboratorium fabryczne. Zachowanie tego wa­
runku w znacznym stopniu ułatwia późniejsze 
korygowanie szlamu.

Stopień zmielenia szlamu, wychodzącego z mły­
na wyrażony pozostałością na sicie nr 80 u 
i nr 200 p. wg PN/A-401, waha się zazwyczaj 
w granicach 10— 12% na sicie nr 80 [a i do 2% 
na sice nr 200 y.

Wartości podane wyżej należy traktować jako 
przeciętne. W praktyce każda cementownia, w za­
leżności od własności swoich surowców i jakości 
produkowanego klinkru, ustala indywidualnie 
optymalny dla swoich warunków stopień zmiele­
nia szlamu.

W przypadku, gdy Zakład pracuje na surow­
cach różniących się znacznie między sobą pod 
względem składu chemicznego (np. wapień i g li­
na) należy dla uzyskania dostatecznie jednorod­
nej mieszaniny surowej stosować drobniejszy 
przemiał surowców. Natomiast przy pracy na 
surowcach o zbliżonym do siebie składzie che­
micznym (np. dwa margle) można zadowolić się 
grubszym przemiałem. Ponadto produkcja klin- 
krów cementów wysokow-ytrzymałościowych wy­
maga drobniejszego zmielenia surowców dla uzy­
skania bardziej jednorodnej mieszaniny surowej 
i stworzenie przez to odpowiednich warunków dla 
prawidłowego tworzenia się minerałów klinkru 
w strefie spiekania pieca obrotowego.

Przy ustalaniu stopnia zmielenia surowców 
dla danego zakładu należy pamiętać o tym, że 
równocześnie z zmniejszaniem się grubości prze­
miału zmniejsza się wydajność młynów, wzrasta 
natomiast zużycie energii elektrycznej na tonę 
zmielonego materiału oraz powiększa się rozchód 
mielników i wykładziny pancernej młynów. 
Z tych też względów przy ustalaniu optymalnego 
stopnia zmielenia surowców w danej cementowni 
winny być wzięte pod uwagę wyżej omówione 
względy techniczne i ekonomiczne.

B. RODZAJE MŁYNÓW STOSOWANYCH PRZY 
MOKRYM PRZEMIALE SUROWCÓW.

Do przemiału surowców na mokro stosowane 
są młyny o konstrukcjach, nie różniących się za­
sadniczo od konstrukcji młynów używanych przy 
przemiale suchym. W starszych fabrykach nie 
zmodernizowanych jeszcze według wymagań no-
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woczesnej techniki, spotyka się instalacje, złożone 
z dwóch oddzielnych agregatów mielących: ku- 
lowca i rurowca. Kulowiec posiadający ładunek 
kul o większych średnicach (60 do 100 lub 
110 mm), rozdrabnia wstępnie materiał, który 
następnie przechodzi do rurowca (z ładunkiem 
kul o mniejszych średnicach lub cylpebsów) dla 
ostatecznego przemiału na żądany stopień zmie­
lenia.

Przy urządzeniach tego typu firma F. L. 
Smidth zastosowała specjalny aparat odsiewa­
jący dla zwiększenia wydajności instalacji i uzy­
skania równomiernego stopnia zmielenia mate­
riału, noszący nazwę „T rix“ .

Na rysunku nr 29 pokazany jest schematycz­
nie w przekroju aparat odsiewający ,,Trix“ .

Szlam rozdrobniony wstępnie w kulowcu. do­
prowadzany jest do wnętrza „Trixa“ otworem 
wlotowym (1), znajdującym się w górnej części 
aparatu. Z otworu wlotowego szlam spływa do 
dwóch rur odrzutowych (2), umocowanych na 
pionowym wale (3), obracającym się z dużą 
szybkością. Wał napędzany jest za pośrednic­
twem przekładni z kołami stożkowymi (4) i kół 
pasowych: luźnego i roboczego (5). Pod działa- 
n:em siły odśrodkowej, wytworzonej przez w iru­
jące rury odrzutowe, szlam odrzucany jest na nie­
ruchome sito cylindryczne (6), wykonane z bla­
chy dziurkowanej z podłużnymi otworami o wy­
miarach 3X10 mm. Dostatecznie drobno zmie­
lone cząsteczki szlamu, które przechodzą przez 
otwory w sicie, odprowadzane są rurą odpływo­
wą (7) do dalszego przemiału w rurowcu. Grub­
sze cząstki szlamu, które nie zdołały przejść przez 
sito, zawracane są przez rurę spustową (8) do 
ponownego zmielenia w kulowcu.

W ten sposób ,.Trix“ , zainstalowany nomiedzy 
ku łowcem i rurowcem, pozwala na stałe zasila­
nie rurowca materiałem równomiernie uziemio­
nym i pozbawionym grubszych bryłek. Wymiary 
i wydajność ,,Trix’a“  muszą ściśle odpowiadać 
wydainości młynów, z którymi aparat ten ma 
współpracować.

Poważną wadą tego aparatu jest częste zaty­
kanie się otworów sitowych cząsteczkami surow­
ca, co powoduje obniżenie wydajności „T rix ’a“ 
i zakłócenie równowagi w pracy rurowca i ku-

lowca. Ponadto sita szybko zużywają się i muszą 
być często wymieniane. Z tych względów „T rix“ 
nie znalazł szerszego zastosowania w przemyśle 
cementowym i dzisaj stanowi już przeżytek.

Obok opisanych wyżej dwuagregatowych urzą­
dzeń mielących spotyka się również w starszych 
fabrykach dwukomorowe młyny walczakowe 
z wykładziną z płyt pancernych lub kostek silek- 
sowych. Zaletą wykładziny sileksowej jest jej 
mniejszy ciężar w porównaniu z płytami stalowy­
mi: wadą zaś — zmniejszenie roboczej objętości 
młyna, a więc i jego wydajności, wskutek dużej 
grubości kostek.

W charakterze mielników stosuje się w tych 
młynach kule stalowe lub kamienie sileksowe. 
Efekt mielenia przy zastosowaniu mielników si- 
leksowych jest mniejszy niż przy stalowych, gdyż 
kamienie sileksowe posiadają znacznie mniejszy 
ciężar właściwy niż stal.

Stosunek ciężarów właściwych tych dwóch ma­
teriałów wynosi:

kamienie sileksowe — 2,65 g/cm3 _ ^
kule stalowe — 7,80 g/cm3

W nowoczesnych cementowniach mokry prze­
miał surowców odbywa się z reguły w wolnobież­
nych młynach wielokomorowych o konstrukcji zu­
pełnie podobnej do młynów stosowanych przy 
przemiale suchym.

Młyny dla przemiału mokrego różnią się od 
młynów dla przemiału suchego zasadniczo tylko:

1. odmienną budową przegród międzykomoro- 
wych,

2. brakiem urządzeń przewietrzających.
3. zastosowaniem przy wlocje materiału urzą­

dzenia podającego wodę,
4. inna konstrukcją wylotu materiału.
Rodzaje nanędu. ułożyskowanie, konstrukcja

płaszcza, dennic i innych elementów sa takie sa­
me. jak w młynach dla przemiału suchego.

Spośród bardzo wielu różnorodnych typów mły­
nów wielokomorowych opiszemy trzykomorowy 
młyn dla mokrego przemiału „Kombinator“ f ir ­
my Miag, pokazany na rysunku nr 30.

Drobno złamany na łamaczu materiał surowy 
o wielkości brył około 20—25 mm, spada wła-
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Charekterystyka m łynów  „KO M BIN ATO R“' F-my M lAG  dla mokrego przem iału surowców
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C iężar ku l u j  t o n a c h t

100 90 80 70 60 50 40 30 16X25 20X35

I 2,1X1,95 8,3 — 1,5 2,5 2,3 2,0 — - — — —

6,8 2,1/1,5 26 150 7-9 H 1,5X2,5 5,3 — - — — - 2,0 2,3 1,0 — —

m 1,5X1,65 3,4 — — — — —
~

3,4

i 2,3X1,70 9,0 1,5 — 3,0 2,5 2,0 - - — —

8,15 2,3/1,8 24 235 12-15 11 1,8X3,70 11,0 - — — 2,0 3,5 3,5 2,0 — —

111 1,8X2,00 6 ,0 — — — — — — 3,0 8,0

i 2,3X2,85 13,0 2,0 2,0 3,5 3,5 2,0 — - - — -

11,0 2,3/1,8 24 275 20-23 ii 1,8X3,40 7,7 — - - - — — 1,7 3,0 3,0 — —

111 1,8X4,15 9,3 — — 4,0 5,3

snym ciężarem ze zbiornika nad młynem na apa­
rat dozujący, np. na podawacz talerzowy, skąd 
wraz z wodą podawaną specjalną rurą z zawo­
rem regulacyjnym, przez czop drążony (1) prze­
dostaje się do pierwszej komory młyna (2). Czop 
drążony wyposażony jest w łopatki kierujące (3), 
których zadaniem jest nadanie ruchu materiało­
wi w kierunku wnętrza młyna.

W pierwszej komorze następuje wstępne roz­
drobnienie materiału przy pomocy kul o więk­
szych średnicach (110—60 mm). Przez przegrodę 
sitową (4) materiał dostatecznie rozdrobniony 
przedostaje się do drugiej komory (5) młyna, 
gdzie podlega dalszemu rozmielaniu przy pomocy 
kuł stalowych o mniejszych średnicach (60— 
30 mm). Wreszcie po przejściu do trzeciej komo­
ry (6) materiał zostaje ostatecznie zmielony przy

pomocy drobnych mielników (cyłpebsów) na 
szlam o wymaganym stopniu zmielenia.

Gotowy szlam opuszcza młyn przez drążony 
czop wylotowy (7) i spływa do przewodów, od­
prowadzających go przy pomocy odpowiednich 
urządzeń transportowych do zbiorników korek­
cyjnych. Ażeby zapobiec wydostawaniu się z mły­
na drobnych mielników wraz z szlamem, wylot 
zaopatrzony jest w ścianę sitową (8).

Młyn oparty jest na dwóch łożyskach ślizgo­
wych z panewkami wahliwymi i napędzany 
jest za pośrednictwem wieńca zębatego (9) i kola 
atakującego, połączonego przy pomocy przekładni 
zębatej lub parowej z silnikem napędowym.

W tablicy podane są wielkości charakterystycz­
ne młynów wyżej omówionego typu.

Rys. 31. Nowoczesny m ły n  do m okrego  p rz e m ia łu  surowca.
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Rozwiązanie konstrukcyjne młynów „Kombi­
nator“ posiada tę zasadniczą wadę, że w miejscu 
łączenia dwóch walczaków o różnych średnicach 
nawet przy prawidłowej konserwacji tworzą się 
pęknięcia, które muszą być naprawiane na dro­
dze spawania, bądź też wymiany części płaszcza 
młyna.

W naszym przemyśle cementowym w szeregu 
fabryk stosuje się do przemiału surowców na 
mokro młyny typu „Unidan“ f-my F. L. Smidt. 
Młyny tego typu budowane są o dużej roz­
piętości wymiarów, od często spotykanych 
0  2X12,0 m, o wydajności 20—22 t/godz, do

bardzo dużych jednostek o wymiarach 0  2,6X 
18 m i wydajności 60 t/godz i więcej.

Moc silnika napędowego takiego młyna wynosi 
około 1200 KW.

Poza wyżej omówionymi typami młynów do 
przemiału mokrego surowców spotyka się w prze­
myśle cementowym cały szereg rozwiązań kon­
strukcyjnych, wykonywanych przez różne firmy, 
budujące maszyny cementownicze. Spośród nich 
należy na pierwszym miejscu wymienić przodu­
jące pod względem nowoczesnych rozwiązań tech­
nicznych Zakłady Radzieckie „UZTM“ , produku­
jące młyny wg najnowszych udoskonalonych pro­
jektów. (Ciąg dalszy nastąpi)

Noiuy gatunek cementu męglanotuego
W  końcu k w ie tn ia  1948 r. S zczurow ska fa b ry k a  ce­

m entu  w y p ro d u k o w a ła  p ró bn ą  p a rtię  cem entu w ę g la ­
nowego (oko ło  150 ton). P racam i p rzyg o to w a w czym i, 
zw iązan ym i z pow yższą p ro d u k c ją , k ie ro w a li p ra co w ­
n ic y  k a te d ry  tw o rz y w  w iążących  C hem iczno-Techno- 
log icznego In s ty tu tu  im . M ende le jew a .

Jak w yp ro d u ko w a n o  p ró bn ą  p a rtię  cem entu w ę g la ­
nowego?

W apień , w y d o b y ty  w  kam ien io łom ach , poddaw ano 
ro z d ra b n ia n iu  w  łam aczu i  następn ie m ieszano z k l in -  
krem . M ieszan inę k l in k r u  z w a p ie n ie m  m ie lono  
w  m łyn a ch  cem entow ycb  z do d a tk ie m  2— 3°/o gipsu. 
W  d ru g im  m ły n ie  m ie lono  sam k l in k ie r  z do da tk iem  
gipsu. O byd w a  m ły n y  p ra c o w a ły  rów nocześnie. M a­
te r ia ł zm ie lon y  w  obu m łyn a ch  dostaw a ł się do w s p ó l­
nego ś lim a ka  m ieszającego, a następn ie p rz y  pom ocy 
tra n s p o rte ró w  pn eu m atycznych  do osobnego sdosa. 
M ieszan inę p rzyg o to w yw a n o  w  ten sposób, że za w a r­
tość w a p ie n ia  w  cem encie w y n o s iła  okoto 25°/o.

Pobrane w  czasie p ro d u k c ji p ró b k i cem entu w ę g la ­
nowego i  p o rtla n d zk ie g o  badane b y ły  w  la b o ra to r iu m  
tw o rz y w  w iążących  In s ty tu tu  im . M ende le jew a . Ba­

dania te w y k a z a ły , że cem ent w ę g la no w y  pod w zg lę ­
dem w łasności m echan icznych m a ło  ró ż n i się od ce­
m entu  po rtlan dzk ie go .

W  ten sposób p o tw ie rd z iły  się c a łko w ic ie  w y n ik i 
up rzed n ich  dośw iadczeń, p rze p row adzonych  na skałę 
la b o ra to ry jn ą  w  p ra cow n ia ch  In s ty tu tu  im . M ende le ­
je w a . D ow iedz iono , że p o k ła d y  w a p ie n ia  mogą być  
z powodzeniem  w y k o rz y s ta n e  do p ro d u k c ji cem entu 
i że cem ent ten na da je  się do sporządzania be tonów  
n ie zb ro jo n ych , ja k  i z b ro jo n y c h  żelazem.

Im  lepszy je s t k l in k ie r ,  u ż y ty  do p ro d u k c ji ce­
m en tu  węglanow ego, ty m  w ię kszy  m oże b y ć  dodatek 
w a p ie n ia  surow ego. P rz y  w yso kow a irtośc iow ym  k lin -  
k rze  i o d p o w ie dn im  s top n iu  zm ie len ia , doda tek w a­
p ien ia  do cem entu m ożna dop row adz ić  do 30--35%  
w agi gotowego p ro d u k tu .

C em en tow n ia  Szczurowska ju ż  od roku  doda je  do 
k l in k r u  oko ło  i0°/o w ap ien ia . W  p ra k ty c e  okaza ło  się 
bow iem , że dom ieszka w ap ien ia  w p ły w a  doda tn io  
na iakoiść cem entu.

W y n ik i dośw iadczeń la b o ra to ry jn y c h  i p róba  w y ­
konana na skalę p rze m ys łow ą  w ska zu ją  na celowość

Rys. 32. Zespół m łyn ów  „K o m b in a to r“  do m okrego p rzem ia łu  surowca (do art. „W  ja k i sposób p roduku jem y cem ent“ )
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zo rgan izow an ia  p ro d u k c ji cem entu węglanow ego na 
szeroką ska lę . W  cem entow niach o k rę gu  p o dm o sk iew ­
skiego — „S z c z u ro w s k ie j“ , „G ig a n c ie “  i „S p a rta k u " — 
m ożna ju ż  p rz y s tą p ić  do m asow e j p ro d u k c ji tak iego  
cem entu o zaw artośc i do 20—25°/o w ap ien ia .

S zybk ie  .zorganizow anie p ro d u k c ji cem entu w ę g la ­
nowego je s t .sprawą o d o n io s łym  znaczeniu d la  całego 
ro sy jsk ie g o  p rze m ys łu  cem entowego. Im  p rę d ze j zo­
stan ie  ona zrea lizow ana, ty m  w cześn ie j osiągnie się 
lepsze w y k o rz y s ta n ie  is tn ie ją c y c h  urządzeń p ro d u k ­
c y jn y c h . W iadom o bow iem , że w  w iększości cem en­
to w n i u rządzen ia  m ie lące  p ra c u ją  p rz y  z b y t m a łym  
obciążeniu. W  w ie lu  p rzyp a d ka ch  m ożna b y  z w ię k ­
szyć p ro d u k c ję  ty c h  urządzeń o 30—40<Vo.

U ru ch o m ie n ie  p ro d u k c ji cem entu w ęg lanow ego po ­
zw a la  rozw iązać to  zagadn ien ie  w bardzo k ró tk im  te r ­
m in ie  i  bez żadnych do da tko w ych  urządzeń i  kosztów . 
K o le k ty w  k a te d ry  tw o rz y w  w iążących  In s ty tu tu  im . 
M e n de le jew a  go tów  je s t pom óc fa b ry k o m  re jo n u  pod­
m osk iew sk iego  w  rozw ią za n iu  p ro b le m ó w  .p rak tycz ­
nych , zw iązanych  z u ru cho m ien ie m  n o w e j p ro d u k c ji.

P ro d u k c ja  cem entu  w ęglanow ego je s t rów n ież  
z ekonom icznego p u n k tu  w idzen ia  przeds ięw zięc iem

nader ko rz y s tn y m . Koiszt w a p ie n ia  m ie lonego je s t 
10— 12 ra z y  m n ie js z y  od kosztu  cem entu p o rtla n d z ­
k iego i  k i lk a  ra zy  m n ie js z y  od kosztu  żuż la  w ie lk o ­
piecowego. D o  cem entow n i po dm o sk iew sk ich  żużel 
w ie lk o p ie c o w y  dow ożony je s t z po łu dn ia . Np. w  ce­
m e n to w n i S zczu ro w sk ie j koszt w ap ien ia  z w łasnych  
kam ie n io ło m ó w  je s t 6—8 razy  m n ie js z y  o d  kosztu  do­
wożonego żużla.

P rzy p ro d u k c ji cem entu w ęglanow ego odpada k o ­
nieczność dow ozu żużla, a ty m  sam ym  is tn ie je  m oż­
ność znacznego obn iżen ia  kosztów  w łasnych  cem entu.

N a jw y ż s z y  czais od rzuc ić  za ko rze n io n y  u n ie k tó ry c h  
C em eńtow ników  b łę d n y  pogląd, że stosowanie dom ie­
szk i w ap ien ia  może w p ły n ą ć  u je m n ie  na ja kość  ce­
m entu.

N a leży  śm ia ło  ro z w ija ć  p ro d u k c ję  cem entu w ę g la ­
nowego.

P rof. W . Jung — d r n a uk  techn.
A . P a n te le je w  — kand. n a uk  techn.
P ro f. F. B u tt — d r  n a u k  techn.
J. B ab ien iu  — kand. n a u k  techn.

„P ro m y s z le n n o s f S tro it ie ln y c h  M a tie r ja io w “  n r 39 
(95 z dn. 23. 9. 1948 r. t łu m . inż. W . C.

Produkcja in y ro b ó ir żużlobetonoiuych
Do obecnej chwili wykonawstwo bloków żuż- 

lobetonowych było prowadzone metodami cha­
łupniczymi, na ręcznych albo na półzmechanizo- 
wanych urządzeniach, w pomocniczych jednost­
kach przemysłu budowlanego, działających okre­
sowo (wyjątek w tej dziedzinie stanowiły mo­
skiewskie fabryki pełnych bloków).

Za granicą produkcja żużlobetonowych czy 
betonowych wyrobów dawno przeszła na maso­
wą fabryczną wytwórczość. Powstała samodziel­
na gałąź przemysłu. Przedsiębiorstwa produku­
jące żużlo-bloki są wyposażone w automatyczne 
wibroprasy ze zmechanizowanym procesem do­
zowania, naparzania, suszenia i składowania. 
W rezultacie koszt wyrobów żużlobetonowych 
okazał się nader niski przy wysokich wskaźni­
kach jakościowych.

Obecnie przy rozwijaniu u nas fabrycznej pro­
dukcji wyrobów żużlobetonowych, należy nieo­
dzownie powiększać wytwórczość każdego przed­
siębiorstwa do stopnia uzasadnionego ekono­
micznie, ze względu na wydatki . inwestycyjne 
na budowanie dróg dojazdowych, zmechanizo­
wanie składowania i działów przeróbki surowca, 
ustawienie nowoczesnych, wysoko wydajnych 
agregatów do przygotowania mieszanki betono­

wej i formowania wyrobów i odpowiednią me­
chanizację magazynowania gotowej produkcji.

Powiększona wytwórczość w takim przedsię­
biorstwie pozwala na racjonalne rozwiązanie 
wzajemnego położena działów, z uniknięciem 
powrotnych i nie prostoliniowych kierunków 
transportu przerabianych materiałów, a także po­
zwala maksymalnie skracać odległość transpor­
tu międzydziałowego, stosując pionowe schematy 
potoku technologicznego.

Sposób' wykonania wyrobów żużlobetonowych 
polega na uszlachetnianiu (oczyszczaniu, pokru­
szeniu i przesianiu na frakcje) żużla, dozowaniu 
wszystkich składników betonu, formowaniu wy­
robów i ich obróbce cieplnej dla przyspieszenia 
dojrzewania betonu (otrzymania wyrobów żąda­
nej wytrzymałości).

Wyroby stosowane bez późniejszego oblicowa- 
nia lub obróbki podlegają powlekaniu. Powłokę 
nakłada się przy formowaniu wyrobu albo przy 
jego zdjęciu z wibroprasy (kiedy beton znajduje 
się jeszcze w stanie plastycznym), przy fabrycz­
nej obróbce gotowego wyrobu mechaniczną cy- 
kliniarką, a także przez natryskiwanie barwionej 
warstwy.

Wyroby żużlobetonowe powinny być przede 
wszystkim wykonywane przy użyciu miejsco­
wych spoiw oraz ciężkiego lub lekkiego kruszy-

S u  b s k ry b u ją c  - N a r o d o w ą  p o ż y c z k ę  IN o z w o ju  i ł  P o l s k i  —

spe łn iłeś  w a ż n y  o b o w ią z e k  o b y w a te ls k i

<.S p e łn is z  r ó w n ie  w ie lk i  o b o w ią z e k  w obec ^ O jczyzn y

z w ię ksza ją c  w y d a jn o ś ć  sw e j p ra c y
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.wa. Budownictwo mieszkaniowe i użyteczności 
publicznej ma największe zapotrzebowanie na 
produkcję wyrobów z żużli paleniskowych dzięki 
ich lekkości i małej ciepłoprzewodności. Zastoso­
wanie żużli wielkopiecowych pozwala wyraźnie 
obniżyć rozchód spoiwa dzięki możności ich 
uaktywnienia, tj. osiągnięcia czynnych właściwo­
ści wiązania i twardnienia, po mokrym przemiale 
tych żużli na kamieniach młyńskich z minimal­
nym dodatkiem wapna lub cementu. Tylko przy 
braku miejscowych spoiw łub nadających się do 
uaktywnienia żużli, mogą być stosowane cemen­
ty jako spoiwa. Wówczas koniecznie należy ob­
niżać ich rozchód przez wykorzystanie miejsco­
wych domieszek.

Uważając za konieczność naparzanie wyro­
bów w toku ich wytwarzania, należy celowo sto­
sować jako spoiwa (z pośród różnych odmian
1 marek cementów) — cementy pucolanowe i żuż­
lowe marki ,,300“ i mniej. Najczęściej używane 
domieszki to łupek, mleko wapienne i mleko g li­
niane.

Jako kruszywa stosuje się żużle paleniskowe, 
granulowane żużle wielkopiecowe, tłuczeń cegla­
ny, lekki tłuczeń wapienny. Największe zastoso­
wanie ma żużel kotłowy, który, w zależności od 
wyjściowego materiału opałowego, dzieli się na: 
antracytowy, kamienno-węglowy, brunatno-wę- 
glowy, torfowy itp. Najbardziej pożądane jest 
stosowanie żużli antracytowych i kamienno-wę- 
glowych, które przeleżały w zwale nie mniej niż
2 do 3 mesięcy, oswobodzonych od większej czę­
ści niespalonego węgla.

Warunki stawiane żużlom paleniskowym 
i metody kontroli ich jakości są przedstawione 
w odpowiednich instrukcjach i wskazaniach.

Ogólne warunki stawiane kruszywu są nastę­
pujące: dostateczna wodo- i mrozoodporność od­
powiadająca odporności wyrobów, odpowiedni 
ciężar objętościowy i wytrzymałość pozwalająca 
otrzymać wyroby żądanej marki bez nadmiernego 
rozchodu spoiwa. Ta wytrzymałość kruszywa po­
winna stanowić 75 do 150% marki wyrobu. Za­
lecana proporcja drobnej (0—5 mm) i grubej 
(5— 15 mm) frakcji żużla wynosi odpowiednio 
60% i 40%. Celem osiągnięcia właściwej granu­

lacji żużel poddaje się przeróbce, polegającej na 
kruszeniu, sortowaniu i usunięciu zanieczyszczeń 
metalicznych.

Rys. 2. W ib rop rasa  do p ro d u k c ji b lo k ó w  żużilobeto- 
now ych .

1 —- U rządzen ie  w yp ych a ją ce . 2 — S k rz y n k a  fo rm y . 
3 — S tó ł w ib ra c y jn y .  4 — P ły ty  prasu jące. 5 — Z b io r­
n ik  betonu. 6 — W ózek do zu jący . 7 — G łó w n y  wał.

Proces produkcji wyrobów żużlobetonowych 
(Rys. 1) rozpoczyna się od wyładunku żużla do 
składu przy torze kolejowym. Ze składu żużel 
przechodzi do działu kruszarkowo-sortownicze- 
go, sk,ąd uszlachetniony, rozsortowany na dwie 
frakcje idzie do silosa działu mieszarkowego, 
w którym zimą odtaja i ogrzewa się.

Domieszki w roztworze — mleko wapienne 
i gliniane,— przygotowuje się w oddzielnym po­
mieszczeniu. Z tego pomieszczenia są one dostar­
czane pompą i przewodami rurowymi do dwóch 
specjalnych zbiorników działu dozowania fabry-

Rys. 1. Schem at techno log iczny  fa b ry k i b lo k ó w  żużlobetonow ych.
1 — W agony k o le i n o rm a ln o to ro w e j. 2 — S ilosy  do cem entu. 3 — Łopa ta  C la rka . 4 — Ś lim ak  d  =  500 m m  
5 — P odnośn ik  do cem entu. 6 — R u roc iąg  do m le k a  wapiennego. 7 —- T ra n s p o rte r do żużla. 8 — Silos do 
żużla. 9 -  Silos do cem entu. 10 — Z b io rn ik  do m le ka  w apiennego. 11 — D ozow anie . 12 — L e j zb io rczy . 
13 — M iesza rka  zaróbn. 14 — Z b io rn ik  w ilb rop rasy  S tea rnsa . 15 — W ib ro p ra sa  S tea rnsa , 16 — E taże rka  
do b lokó w . 17 — K om ora  naparzan ia . 18 — Pom ieszczenie do ch łodzen ia  b lokó w . 19 — Gotoiwa p ro ­

du kc ja .
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ki. Zbiorniki te są wyposażone w mieszadła ło­
patkowe, utrzymujące jednolitą gęstość roztworu.

Cement jest dostarczany koleją albo samocho­
dami do magazynu spoiw, gdzie rozładowuje się 
mechaniczną łopatą Clarka. Z silosów magazy­
nowych cement jest podawany urządzeniem śli­
makowym albo przenośnikiem kubełkowym cią­
głym do silosa działu mieszarkowego.

Żużel, cement, woda i domieszki w roztworze 
icią no mieszarki zarobu, skąd mieszanina beto­
nowa, po o-ciu minutowym przemieszaniu, prze­
chodzi przez zbiornik dozujący na automatycz­
nie lormującą wibroprasę „C8M-133“ (typ urzą­
dzenia automatycznego tirmy amerykańskiej 
Stearns). Zasilająca skrzynka urządzenia podaje 
masę do lorm storn wibracyjnego, gdzie masa ta 
zagęszcza się pod ciśnieniem.

uotowe bloki za pomocą specjalnego wózka 
są zdejmowane z maszyny i układane na szkie­
letowe etażerki, które na wózkach z podnoszoną 
platformą są ręcznie odwożone do komory na­
parzania. Naparzanie wyrobów przeprowadza się 
w ciągu 19 godzin, według cyklu: 5 godzin — 
podnoszenie temperatury do 80° C, 11 godzin — 
naparzanie w tej tempraturze i 3 godziny — 
ochładzanie.

Rozładunek komór naparzania jest przepro­
wadzany z drugiego końca przy pomocy ręcz­
nych wózków magazynowych z podnoszoną plat­
formą, wywożących gotowe wyroby do magazy­
nu gotowej produkcji. Gotowe wyroby są prze­
chowywane w otwartych składach (8 rzędów na 
wysokość) gdzie są one przetrzymywane 14 dni 
dla wyschnięcia i zakończenia skurczu, po czym 
mogą być wydane do użytku.

Podstawowe wyposażenie fabryki składa się 
z wibroprasy amerykańskiej firmy „Stearns Ma- 
nufacturing Co.“ . Wibroprasa formuje równocze­
śnie dwa pełne bloki o wymiarach 40,0X19,5X 
21,5 cm. Konstrukcyjna wydajność maszyny wy­
nosi 2,5 cykla na minutę, czyli 300 bloków na go­
dzinę. Urządzenie wibracyjne maszyny pracuje 
z amplitudą 0,6—0,8 mm przy 7000 uderzeń na 
minutę. Wszystkie części maszyny, z wyjątkiem 
stołu wibracyjnego, zmontowane są na wspólnej 
podstawie. Waga maszyny 2,8 ton, wymiary 
skrajne nad powierzchnią podłogi 1815X1855X 
2985 mm, potrzebna moc elektromotorów 7 kW.
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Rys. 3. K o n te n e r — etażerka.

Betoniarka „CSM-157“ do tej wibroprasy ma 
pojemność 1000 1 i składa się z bębna z śrubo- 
kształtnymi łopatkami na wale mieszającym, 
urządzenia wyładunkowego z dźwigniowym uru­
chomieniem i napędu. Wszystke te części zmon­
towane są na wspólnej ramie. Betoniarkę usta­
wia się nad maszyną.

Transportu uformowanych wyrobów dokonuje 
się kontenerami-etażerkami (Rys. 3) umieszczo­
nymi na ręcznych wózkach z podnoszoną plat­
formą i kołami ogumionymi, o nośności 1,0 ton 
(Rys. 4).

Rys. 4. W ózek z podnoszoną p la tfo rm ą .

Typowy projekt fabryki wyrobów żużlobetono- 
wych przewiduje zainstalowanie dwóch wibro- 
pras „CSM-133“ , co daje wytwórczość 1,5 m ilio­
na wyrobów na rok przy pracy na dwie zmiany. 
Bliższe dane o tej fabryce są następujące:

1. Kubatura głównego budynku 
(dział kruszarkowo - sortow- 
niczy o przerobie 50 000 
m3/rok i dział domieszek 
w roztworze o przerobie 1800 
t wapna i 3000 t gliny na rok 
nie wchodzą do głównego
b u d y n k u ).......................................5150 ni3

2. Powierzchnia zabudowana
głównego budynku........................ 1 255 m2

3. Ilość robotników produkcyj­
nych ...........................................  53 osób

4. Ilość robotników pomocni­
czych ...........................................  9 „

5. Personel administracyjno-
techniczny .......................................6  „

6. Personel pomocniczy młod-
.......................................

Rozchód surowców, opału
i energii elektrycznej: 
a. ż u ż e l ............................. 27 700 m3/rok
b. ce m e n t............................. 180 t/rok
c. wapno . . . . . . . 1 010
d. o p a ł.................................. 1 250
e. energia elektryczna . . . 298 000 kWh
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f. para (maksymalny roz­
chód .......................................2,5 t/godz.

S- w o d a ........................ ■ . 9,75 m3/godz.
8. Moc zainstalowana motorów . . 188 kW
9. Koszt fabryki w całości:

a. część budowlana . . . . 610,7 tys. rub.

Franciszek K oprow sk i
Kier. W ydz. Personalnego CZPMW — Sosnowiec

0  irłaśc iu ją  gospodarkę
Rządy Polski przedwrześniowej w małej mie­

rze troszczyły się o rozwój oświaty młodzieży ro­
botniczej i chłopskiej.

W najlepszym wypadku syn robotnika lub chło­
pa kończył szkołę podstawową, natomiast lwia 
część naszej młodzieży po ukończeniu trzech, 
bądź też czterech klas tej szkoły zmuszona była 
przejść do pracy zarobkowej, aby pomagać ro­
dzinie, której ojciec, pracując niejednokrotnie 
tylko przez 3—4 dniówki w tygodniu, nie był 
w możności wyżywić ze swego nędznego zarobku.

Jak wiemy, kapitaliści robili wszystko, aby nie 
dopuścić do rozwoju intelektualnego synów ro­
botniczych i chłopskich, zapewniając sobie w ten 
sposób tanią i trudną do zastąpienia siłę roboczą.

Okupacja hitlerowska nie przyczyniła się rów­
nież do tego, aby podnieść stan umysłowy szero­
kich mas ludności na terenach okupowanych 
Polski; przeciwnie, najeźdźca wymordował tysią­
ce ludzi nauki, dokonując .dotkliwej szczerby 
w kadrach naszych fachowców.

W tych okolicznościach młode Państwo Ludo­
we stanęło przed olbrzymimi zadaniami, chcąc 
bowiem uruchomić potężną machinę życia gospo­

darczego, należało dysponować wielkim zasobem 
materiału ludzkiego, przygotowanego do wyko­
nania tych zadań. Między innymi brak sił inży­
nieryjno-technicznych stanowił poważną prze­
szkodę do właściwego startu zakładów przemy­
słu materiałów wiążących.

Naglone koniecznością jak najszybszego uru­
chomienia podległych sobie fabryk — władze 
zmuszone były w wielu wypadkach do powoły­
wania na kierownicze stanowiska w zakładach 
ludzi niedostatecznie do tego przygotowanych od 
strony zawodowej jak i politycznej.

W tym miejscu należy przypomnieć, że krótko 
po wyzwoleniu naszego kraju, materiał ludzki 
można było podzielić u nas na trzy zasadnicze od­
łamy:
b ludzi, którzy z całym zaparciem, entuzjazmem

1 zapałem oddali się pracy twórczej, ludzi za­
hartowanych w walkach o wolność, uzbrojo­
nych w wielką ideę Marksa i Lenina;

2. ludzi niezdecydowanych, biernie ustosunkowa­
nych do Polski Demokratycznej;

3. ludzi wrogo nastawionych do obecnej rzeczy­
wistości, starających się utrudniać, hamować 
rozwój naszego Państwa Ludowego.

b. wyposażenie................... 716,9 „
Razem 1.327,6 tys. rub.

10. Koszt własny jednego żużlo-
bloku . ; ........................  1,05 rub-

J. W. Nikołajew. Industrialnyje dietali dla stroitielstwa 
żilych zdanij. 1947.

Tłum. Inż. Z. Golędzinowski

kadram i pracow niczym i
W ciągu minionych 6-ciut lat bardzo poważnie 

zmalały zastępy ludzi biernych i wrogo ustosun­
kowanych do nowej rzeczywistości. Tysiące wśród 
nich znajdują się dzisiaj w szeregach armii ofiar­
nych budowniczych nowej, silnej, gospodarczo 
niezależnej Polski Ludowej.

Sprawa kadr do czasu IV Plenum PZPR miała 
charakter niejednolity. Kierownictwa zakładów 
oraz organizacje partyjne i społeczne często nie 
doceniały znaczenia, które posiada właściwa or­
ganizacja kadr dla zakładów; w rezultacie zagad­
nienie to spoczywało na barkach kierowników 
personalnych. Tradycja ta pozostała w niektó­
rych zakładach jeszcze do tej pory, co jest wiel­
kim błędem w gospodarce kadrowej.

IV  Plenum dokonało poważnych zmian w pra­
cy nad organizacją kadr, lecz duża część pracow­
ników z aparatu kierowniczego zrozumiała doko­
naną przemianę, jako jednorazową akcję i zaczy­
na obecnie zaniedbywać ten odcinek pracy.

Odpowiednie kadry pracownicze istnieją w na­
szych zakładach, musimy tylko więcej żyć tym 
zagadnieniem niż dotychczas, pamiętać, że zdro­
we kadry stanowią podstawę naszych zakładów, 
która zaważy w sposób decydujący na wykonaniu 
planów produkcyjnych, organizacyjnych itp.

W związku z powyższym wylania się kwestia 
właściwego doboru kadr, metody ich wychowa­
nia, szkolenia a następnie wysuwania poszczegól­
nych jednostek na właściwe stanowiska.

Dobierać kadry to znaczy:
1. cenić kadry, jako złoty fundusz zakładu i Pań­

stwa, dbać o nie i mieć nad nimi pieczę,
2. znać kadry, dokładnie poznawać należy każ­

dego pracownika i wiedzieć na jakim stano­
wisku mogą lepiej się rozwijać jego zdolności,

3. troskliwie wychowywać kadry, pomagać każ­
demu czyniącemu postępy pracownikowi 
w podniesieniu się na wyższy poziom pod 
względem kwalifikacji zawodowych i uświado­
mienia polityczno-społecznego,

4. we właściwym czasie i śmiało wysuwać mło­
dych pracowników na wyższe stanowiska, nie 
pozwalając irn pozostawać zbyt długo na jed­
nym i tym samym poziomie, a tym samym 
chronić ich od „zaśniedzenia“ ,

5. rozmieszczać oracowników na stanowiska 
w ten sposób, żeby każdy z nich czuł się dobrze 
na swoim miejscu, żeby każdy z nich dał na-
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szej spólnej sprawie maksimum, tego, co 
w ogóle może dać przy swoim uzdolnieniu, 
ażeby decyzja podejmowana w dziedzinie roz­
mieszczenia kadr całkowicie odpowiadała po­
trzebom zakładu i Państwa.
Szczególne znaczenie ma tu kwestia śmiałego 

wysuwania na wyższe stanowiska i to we właści­
wym czasie nowych, młodych ludzi.

Ważną rolę w rozpatrywanym zagadnieniu od­
grywają stare kadry inżynieryjnotechniczne, ka­
dry które posiadają ogromną wartość dla zakła­
du i Państwa a to ze względu na posiadane do­
świadczenie zawodowe. Powinniśmy przeto ota­
czać opieką stare kadry, pamiętając o tym, że jest 
ich mniej niż potrzeba, pamiętając, że stale uby­
wają z ich grona wartościowe jednostki, wskutek 
osiągnięcia późnego wieku lub też śmierci. Wie­
my, że wśród starych kadr trafiają się jednostki 
uparcie zapatrzone w przeszłość, jednak praca 
kierownictwa zakładów, P. O. P. i Rad Zakła­
dowych, wykazująca tym niedobitkom kapitaliz­
mu nieżyciowość i szkodliwość takiej postawy 
ideologicznej, przynosi w bardzo wielu wypad­
kach pozytywne wyniki.

Odpowiednie podejście do starych kadr inży­
nieryjno-technicznych zapewnia zakładom bardzo 
duże korzyści, a tym samym i młodym kadrom.

„Zadanie polega nie na tym, by orientować się 
tylko kadrami starymi lub nowymi — ale na tym, 
żeby połączyć stare i nowe kadry w jednej wspól­
nej orkiestrze“ — czytamy w „Zagadnieniach 
Leninizmu“ .

Bardzo poważny i wysoce aktualny problem 
stanowi praca kobiet w naszych zakładach. Kie­
rownictwa zakładów przemysłu materiałów wią­
żących mało doceniają roię, którą spełniać mogą

kobiety; na tym odcinku jesteśmy na ogół daleko 
w tyle za innymi branżami gospodarki krajowej.

,A przecież mamy poważne braki w ludziach, 
które napewno moglibyśmy uzupełnić kobietami, 
podobnie jak w wielu innych zakładach, gdzie ko­
biety stanowią 50% załogi. Widzimy kobiety na 
stanowiskach kierowniczych w Państwie, zarów­
no w aparacie gospodarczym jak i politycznym.

Ostatnio wiele kobiet podjęło pracę w górnic­
twie z najlepszymi zresztą wynikami. Czy w za­
kładach przemysłu materiałów wiążących może­
my wysuwać je na coraz bardziej odpowiedzialne 
stanowiska?

Sądzę, że możemy awansować kobiety gdyż są 
stanowiska do obsadzenia w naszych zakładach, 
a więc należy na nie wysuwać kobiety, ale tylko 
z odpowiednimi kwalifikacjami, bo jedynie w ten 
sposób przełamie się atmosferę zacofania i poku­
tującą niesłusznie nieufność do kobiet wysunię­
tych.

Kierownictwa zakładów powinny wspólnie 
z POP przeanalizować sprawę kadr w swych 
przedsiębiorstwach a jednocześnie odpowiedzial­
ność za ich dobór rozszerzyć na kierowników 
działów i oddziałów to znaczy na tych ludzi, któ­
rzy najlepiej znają swoich pracowników, gdyż 
tylko oni mogą mieć najwłaściwszy obraz ich 
wartości, a przedstawiając swą opinię kierownic­
twu zakładu, POP czy też kierownikowi perso­
nalnemu, mogą się przyczynić do właściwego ob­
sadzania stanowisk.

Wysuwanie pracowników na odpowiedzialne 
stanowiska, do chwili powzięcia uchwał w tej 
sprawie przez IV Plenum, było w wielu wypad­
kach akcją nieprzemyślaną, pełną poważnych

G rupa m łynów  cementowych.
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błędów. Doboru bowiem pracowników dokonywa­
na na podstawie jednostronnej oceny wartości 
człowieka; zdarzały się wypadki przeprowadza­
nia obsady stanowisk ludźmi nieodpowiednimi, 
wyłącznie na podstawie osobistych sympatii lub 
tak zwanego „kumoterstwa“ , natomiast bez 
uwzględnienia kwalifikacji zawodowych. Na sku­
tek tych błędów i niedociągnięć bardzo cierpiała 
praca w zakładach przemysłu materiałów wiążą­
cych a stan ten pogarszał fakt częstych zmian na 
stanowiskach kierowniczych, gdyż ludzi nieodpo­
wiednich trzeba było przenosić na inne stano­
wiska, na których mogli'pożytecznie pracować.

Aby tych błędów nie powtarzać, musimy zrozu­
mieć, jak ważna jest sprawa właściwej polityki 
kadrami a następnie politykę tę realizować.

Tow. Stalin, na naradzie stachanowców w 1920 
roku, rzucił hasło: „Kadry decydują“ i hasło to 
do dnia dzisiejszego jest należycie realizowane, 
a osiągnięcia, o których słyszymy i które widzi­
my, Związek Radziecki zawdzięcza w dużej mie­
rze dobrym, zdrowym, należycie zorganizowanym 
i ocenionym kadrom.

I u nas o haśle tow. Stalina należy stale pamię­
tać, wprowadzać je z pełnym zrozumieniem 
i energią w życie, pamiętając, że dysponujemy 
przy tym najcenniejszym kapitałem — ludźmi.

R u d o lf Gałuszka
Sosnowiec

Noiua struktura organizacyjna zakładom przem ysłu
m ateria łom  miążących

W strukturze organizacyjnej przemysłu mate­
riałów wiążących, obejmującego przemysł ce­
mentowy, wapienniczy i gipsowy istniała do nie­
dawna wielka różnorodność i dowolność form or­
ganizacyjnych, która utrudniała prawidłowe 
i jednolite administrowanie przedsiębiorstwami.

Niejednokrotnie obok siebie położone zakłady,
0 tych samych zadaniach produkcyjnych, posia­
dały odrębną strukturę organizacyjną, która 
kształtowała się samorzutnie w miarę narastania 
nowych zadań, z uwzględnieniem lokalnych wa­
runków, bądź też wedle uznania kierownictwa 
zakładów.

Obok komórek, których istnienie uzasadnione 
było faktyczną potrzebą, skupiających w sobie 
pewien kompleks zagadnień jednorodnych, po­
wstawały nieraz komórki lub stanowiska, których 
istnienie nie miało uzasadnienia w zadaniach 
przedsiębiorstwa.

Stanowiły one jedynie zbędne z punktu widze­
nia organizacyjnego rozczłonkowanie podstawo­
wych typowych komórek, spowodowane nieraz 
momentami wyłącznie osobistymi.

W latach odbudowy naszego przemysłu, jakim 
był okres realizacji Planu Trzechletniego nie było 
na to czasu, by opracować dla naszych przedsię­
biorstw jednolite, nowoczesne formy organizacyj­
ne. Poza tym przeprowadzenie reorganizacji 
w skali całego przemysłu materiałów wiążących 
wymagało dłuższych i poważnych obserwacji
1 studiów, aby w ten sposób zapewnione zostały 
zakładom nowe formy organizacyjne o charakte­
rze trwałym, dostosowane do zadań wyznaczo­
nym przedsiębiorstwom.

Tym się też tłumaczy, że wydawane w tej dzie­
dzinie przepisy normatywne regulowały jedynie 
podstawowe zagadnienia od wypadku do wypad­
ku, nie wnikając głębiej albo wcale w kształto­
wanie się wewnętrznej struktury przedsiębiorstw,

która — jak już wspomniałem — tworzyła się do­
raźnie bez jednolitego kierunku.

Po okresie odbudowy naszego przemysłu 
z ogromnych zniszczeń wojennych, stanęliśmy 
wobec nowych zadań, które wytyczył nam Plan 
Sześcioletni, będący planem rozbudowy gospo­
darczej, planem zbudowania podstaw socjalizmu 
w Polsce Ludowej.

Gigantyczne zadania Planu Sześcioletniego, 
znane nam wszystkim, nakładają na przemysł 
materiałów wiążących bardzo poważne zadania, 
wymagające zmobilizowania wszystkich dostęp­
nych środków i sił, prowadzących do jego reali­
zacji.

Nie możemy sobie wyobrazić mobilizacji ja ­
kichkolwiek środków i sił, nie widzimy możności 
rozwoju postępu technicznego, wzrostu wydajno­
ści pracy, obniżki kosztów własnych itp., bez 
wnikliwej i ciągłej analizy stanu organizacyj­
nego przedsiębiorstwa i korygowania we własnym 
zakresie dostrzeżonych błędów i niedociągnięć.

Wyrazem należytej organizacji będzie prawi­
dłowy przebieg prac biurowych, punktualne roz­
poczynanie i kończenie wszelkich konferencji 
i zajęć, sprawne i szybkie załatwianie przez pra­
cowników wyznaczonych im spraw, sprawne 
funkcjonowanie urządzeń, posiadanie dostosowa­
nych do rodzaju wykonywanych prac narzędzi, 
dysponowanie we właściwym terminie odpowied­
nimi do aktualnych potrzeb środkami finansowy­
mi na pokrycie kosztów przedsięwziętego zada­
nia, posiadania pod ręką dostatecznej ilości od­
powiednich materiałów, właściwa obsada po­
szczególnych stanowisk itp.

W naszym ustroju, w gospodarce uspołecznio­
nej, zasady prawidłowej organizacji powinny być 
popularyzowane jak najszerzej, ponieważ każdy 
pracownik fizyczny lub umysłowy jest bezpo­
średnio zainteresowany w najlepszym wykorzy­
staniu urządzeń, w podniesieniu swych kwalifi­
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kacji, w zastosowaniu najbardziej udoskonalo­
nych metod pracy a przez to i w zwiększaniu jej 
wydajności, pomnażaniu bogactwa społecznego 
i polepszaniu bytu materialnego ludzi pracy. '

Popularyzację zasad prawidłowej organizacji 
przedsiębiorstwa poprzedzić musi staranne opra­
cowanie odpowiedniej struktury organizacyjnej 
przedsiębiorstw (zakładów pracy) oraz właściwe 
zorganizowanie pracy w poszczególnych dzia­
łach danej jednostki przemysłowej.

Aby zapewnić szybką i całkowitą realizację wy­
mienionych wyżej zadań, należy pobudzić do 
większego zainteresowania zagadnieniami pra­
widłowej organizacji przedsiębiorstw ich kierow­
nictwa, które zazwyczaj ważności tych spraw nie 
doceniają.

W opracowaniu systemu organizacji zakładów 
powinni brać również udział przodownicy pracy 
i racjonalizatorzy; dzięki bogatemu doświadcze­
niu i wielokrotnie ujawnionej twórczej myśli mo­
gą oni wnieść dużo cennego materiału.

„Byłoby naiwnością sądzić, że trudności te 
(biurokratyzm, formalistyka aparatu administra­
cyjnego, funkcjonalna budowa organizacji, brak 
koordynacji między poszczególnymi działami 
przedsiębiorstwa, brak osobistej odpowiedzialno­
ści, brak systematycznej kontroli wykonania, 
obawa przed samokrytyką — przyp. autora) moż­
na zwalczyć za pomocą rezolucji i uchwał...

Aby zwalczyć te trudności trzeba było zlikw i­
dować pozostawanie naszej pracy organizacyjnej 
w tyle poza wymaganiami politycznej lin ii partii, 
trzeba było podnieść poziom kierownictwa orga­
nizacyjnego we wszystkich sferach gospodarstwa 
narodowego...“  powiedział między innymi Stalin 
(Przemówienie na temat zagadnienia kierownic­
twa organizacyjnego na XVII zjeździe 
W. K. P.(b).

Na tle tej wypowiedzi Wodza narodu radziec­
kiego zrozumiemy lepiej wagę, którą należy przy­
wiązać do właściwego zorganizowania działalno­
ści cementowni i wapienników.

Rząd nasz, doceniając znaczenie, które dla wy­
konania zadań Planu Sześcioletniego posiada 
właściwa organizacja jednostek gospodarczych 
wydał szereg dekretów i uchwał, likwidujących 
przestarzałe, niedostosowane do warunków pla­
nowej gospodarki formy organizacyjne naszych 
przedsiębiorstw i zakładów.

Omówienie szczegółowe wszystkich przepisów 
przekroczyłoby szczupłe ramy niniejszego arty­
kułu. Dlatego też wypadnie podać je w osobnej 
analizie.

Jednym z podstawowych aktów Rządu, 
zmierzających do uregulowania struktury orga­

nizacyjnej naszych jednostek gospodarczych jest 
Uchwala Rady Ministrów z dnia 17 kwietnia 
1950 r. w sprawie zasad organizacji finansowej 
i systemu finansowego przedsiębiorstw państwo­
wych, objętych budżetem centralnym (Mon. Pol­
ski z dn. 17. 5. 50 Nr. A-55, poz. 630) zawiera­
jąca między innymi postanowienia o wprowadze­
niu systemu rozrachunku gospodarczego w na­
szych przedsiębiorstwach.

Z pojęciem przedsiębiorstwa Uchwała ściśle 
wiąże zasadę pełnego rozrachunku gospodarcze­
go. Co on oznacza dokładnie określa tekst uchwa­
ły, a mianowicie:

Jednym z jej najważniejszych postanowień jest 
oddanie całej gospodarki zakładów w ręce ich 
kierowników z jednoczesnym obciążeniem ich 
pełną odpowiedzialnością, nie tylko za wyniki 
produkcji, lecz i działalność finansową, za ren­
towność przedsiębiorstw.

Tak więc zakłady, pozostając do chwili ogło­
szenia Uchwały z dnia 17. 4. 1950 r. w zależności 
finansowej i dyspozycyjnej od „Centrocemen- 
tu“  — stały się od momentu realizacji Uchwały 
samodzielnymi jednostkami, otrzymującymi ty l­
ko ogólne dyrektywy od Centralnego Zarządu.

Oprócz pełnego rozrachunku gospodarczego 
Uchwała przewiduje również wewnętrzny, pełny 
lub ograniczony rozrachunek gospodarczy, poda­
jąc przy tym wypadki stosowania tego rodzaju 
rozrachunków.

Jeżeli przedsiębiorstwo ma charakter wieloza­
kładowy, poszczególne zakłady podległe jednemu 
przedsiębiorstwu mogą być prowadzone na we­
wnętrznym pełnym rozrachunku gospodarczym 
a wtedy do tych zakładów stosuje się analogicz­
nie przepisy, stosowane przy pełnym rozrachun­
ku gospodarczym.

Zasadę wewnętrznego, ograniczonego rozra­
chunku gospodarczego, stosuje się wobec po­
szczególnych komórek zakładu (np. oddziałów 
produkcyjnych), w myśl przepisów szczegóło­
wych, których wydanie przewiduje omawiana 
Uchwała rządowa. Przepis ten ma na celu, by 
każdy oddział produkcyjny orientował się, czy 
gospodaruje dobrze, czy żle. Dlatego przepisy 
wykonawcze przewidują opracowanie dla po­
szczególnych oddziałów produkcyjnych, obok pla­
nu produkcyjnego oddziałowego, tzw. cząstkowe 
plany finansowe i kosztów. Dzięki temu kierow­
nicy oddziału będą mogli stale obserwować wy­
niki działalności i wspólnie z załogą oddziału je 
poprawiać.

Po przeprowadzeniu powyższej reorganizacji 
zadaniem Centralnego Zarządu Przemysłu Ma­
teriałów Wiążących będzie roztoczenie nad usa-

k C lu b  l ^ a c j  a n a l i z a  lo r ó i  o p r z y  c e m e n to w n i  „  I C y s o k a  a b o n u je  3 5  e g z e m p la r z y  

m ie s ię c z n ik a  „ C e m e n t - l O a p n o - C j i p s
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tnodzielnionymi jednostkami produkcyjnymi od- 
powiednej opieki i opracowanie struktury we­
wnętrznej dostosowanej do ich potrzeb.

Szczególnie w okresie początkowym wypadnie 
śledzić działalność przedsiębiorstw opartą na no­
wych zasacfach, analizować wszelkie zauważone 
braki i trudności oraz usuwać je we właściwym 
czasie.

Równocześnie wymagać będą dostosowania do 
nowej struktury organizacyjnej wszelkie przepi­
sy, które mają z nią związek lub wpływ na jej 
sprawne działanie.

Mamy tu na myśli opracowanie nowej klasy­
fikacji przedsiębiorstw, nowego taryfikatora do 
układu zbiorowego, odpowiedniego do zadań pla­
nu zatrudnienia, funduszu płac itp.

Wprowadzenie bowiem nowych form organiza- 
cyjnych tylko wtedy zda egzamin, przyczyni się

do usprawnienia pracy i przyspieszenia wykona­
nia zadań, przewidzianych w planach, jeżeli 
przedsiębiorstwa będą miały zapewnione uregu­
lowanie wszystkich trudności, na które napoty­
kać się będą w toku swej pracy w nowych warun­
kach.

Brak zrozumienia dla istotnych potrzeb przed- 
iębiorstw może spowodować poważne trudności, 

toteż należałoby nie bagatelizować sobie sygna­
łów o zachodzących trudnościach w pracy zakła­
dów, lecz rozpatrywać je bezzwłocznie, uwzględ­
niając wszystkie uzasadnione postulaty, o ile ty l­
ko nie wykraczają one poza ramy obowiązujących 
przepisów.

Powyższe skromne uwagi mogłyby się stać im­
pulsem do wypowiedzenia się w poruszonej ma­
terii wszystkich nią zainteresowanych.

M g r inż. E dw ard Lebda
Opole

Szkolenie in betoniarstw ie
Przem ysł cementowy bardziej niż ja k ik o lw ie k  inny izaintereso- 

wany jest dalszymi losami swego produktu po jego w ysłaniu z fab ryk i 
do odbiorcy.

O  szczęśliwym osiągnięciu celu, do którego wyprodukow ano ce­
ment decydują w sposób zasadniczy kw a lifik ac je  zawodowe użytkow ­
nika betoniarza. Praw id łow e i oszczędne zestawienie, w ykonanie  
i pielęgnacja betonu wymaga sporej dozy teoretycznych i p raktycz­
nych wiadomości, które ponadto gw arantu ją  świadome w ykorzystanie  
wszystkich właściwości danego gatunku cementu i wyciągnięcie z nich 
maksimum korzyści p rzy m inim um  zawartości cementu w  betonie.

N ajlepszy cement nic nie pomoże, jeże li beton będzie w ykonany  
w adliw ie i niefachowo — i odwrotnie — fachowe i um iejętne zastoso­
wanie niższych gatunków cementu daje betony wysokogatunkowe w zu­
pełności spełniające przew idziane dla nich przez pro jektanta  — kon­
struktora zadania i prowadzi do poważnych oszczędności w skali ca­
łego przemysłu cementowego i budowlanego.

Um ieszczając poniższy a rtyku ł, dajem y w yraz trosce przem ysłu  
cementowego o poziom fachowy kadr technicznych odpowiedzialnych  
za właściwe i ekonomiczne stosowanie cementu w betoniarstw ie prze­
m ysłowym  i budowlanym . „  , , .

Kedakcja

Betoniarstwo polskie weszło obecnie w okres 
niebywałego rozkwitu. Dotyczy to przede wszyst­
kim betoniarstwa budowlanego, za którym stara 
się podążać również i betoniarstwo przemysłowe.

Ogrom zadań, które postawił przed nami Plan 
6-letni na odcinku budownictwa, zmusza do 
maksymalnego wyzyskania betonu, jako nowo­
czesnego tworzywa budowlanego głównie 
z dwóch powodów: pierwszy to powód surowco­
wy tj. konieczność zastąpienia betonem trady­
cyjnych surowców budowlanych, jak cegła, stal 
i drewno,' wobec niedoboru tych ostatnich; drugi 
powód, niejako konstrukcyjny, to coraz silniejsza 
ewolucja budownictwa w kierunku jego uprze­
mysłowienia, umożliwiającego wybitne skrócenie 
czasu pracy pod gołym niebem, zniesienia mar­
twych sezonów, wreszcie przez standaryzację 
i mechanizację produkcji — wielką oszczędność 
ludzkiego wysiłku i potanienie wykonawstwa.

Ogniwem łączącym w sobie te obydwa aspekty, 
surowcowy i konstrukcyjny, jest właśnie prefa­

brykat budowlany z betonu, którego rozwój 
i upowszechnienie doszły w przodujących tech­
nicznie krajach świata, ze Związkiem Radziec­
kim na czele, do takiego poziomu, że umożliwia 
on już zastąpienie w dużym stopniu systemu tra­
dycyjnego budowania przez uprzemysłowiony 
montaż budynków z coraz to mniejszej ilości co- 
coraz większych prefabrykatów.

Dopiero tak przekształcone, można nawet po­
wiedzieć — zrewolucjonizowane, budownictwo 
potrafi sprostać i dotrzymać kroku potrzebom 
państwa socjalistycznego, potrafi bowiem połą­
czyć masowość i ekonomię tworzenia z termino­
wością określoną przez plany ogólnogospodarcze.

Nic więc dziwnego, że Plan 6-letni żąda od 
budownictwa konkretnego postępu w kierunku 
stosowania prefabrykacji; od tego przecież zależy 
wypełnienie tegoż Planu na wielu innych odcin­
kach.

Jeżeli bowiem, dzięki pomocy Związku Radziec­
kiego, otrzymamy gotowe gigantyczne urządze-
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rria hutnicze i wiele innych, jeżeli wysiłek nasze­
go górnika zapewnia nam wzamian za nasze 
czarne diamenty dostawę różnych surowców lub 
maszyn z innych krajów, to już budynki mające 
pomieścić w sobie nowe maszyny i surowce mu­
simy zbudować sami, jak również musimy przy­
gotować liczne osiedla dla wielkiej fali ludzkiej, 
dążącej ze wsi do nowych fabryk.

Wynika stąd ważny wniosek, że właśnie bu­
downictwo musi wykonać Plan 6-letni nie w ter­
minie, ale dużo wcześniej przed jego upływem, 
musi odpowiednio wyprzedzić inne gałęzie gospo­
darki.

Zachodzi pytanie, czy postulat ten zastaje nas 
odpowiednio przygotowanych, ściślej zaś biorąc, 
czy prefabrykacja betoniarska obecnej doby mo­
że dać budownictwu taką ilość produktów, którą 
ono może wchłonąć czy też nie.

Mimo wielokrotnego powiększenia masy pro­
dukowanej, obserwowanego w większości na­
szych betoniarni, nasycenie rynku budowlanego 
tylko w niektórych wyrobach można by uznać za 
dostateczne, a to prapdopodobnie w zakresie bu­
dowy dróg i ulic, kanalizacji itp. Natomiast 
w budownictwie nadziemnym występuje wybitny 
niedobór elementów ściennych, stropowych i da­
chowych, tak, że procentowo skromnie nawet za- 
preliminowane potrzeby przez Centralne Biuro 
Projektów Architektury i Budownictwa nie mo­
gły być zaspokojone, a projekty musiały ulec 
adaptacjom w kierunku cegły palonej.

Najgorzej zaś przedstawia się sprawa prefa­
brykatów dużych, a więc wiązarów, płyt ścien­
nych i stropowych o znacznych wymiarach słu­
pów prefabrykowanych i tym podobnych elemen­
tów, które dopiero byłyby w stanie doprowadzić 
do całkowitej prefabrykacji budownictwa. Nie 
ulega więc wątpliwości konieczność spiesznego 
uruchomienia nowych wytwórni, do czego potrze­
ba, oprócz surowców, których nie brak, 3 głów­
nych składników: betoniarzy wykwalifikowanych 
na różnych poziomach, budynków fabrycznych 
i wreszcie sprzętu. (Pomijamy sprawy kredytu 
i dokumentacji technicznej, jako wyprzedzające 
powstanie samej wytwórni).

Otóż przedmiotem niniejszych rozważań jest 
właśnie sprawa kwalifikowanych kadr betonia­
rzy, zgodnie z wskazaniem wielkiego Lenina, że 
,,o wszystkim decydują kadry“ , oraz z uchwała­
mi IV Plenum KC PZPR w tejże sprawie.

STAN DOTYCHCZASOWY
O szkoleniu w okresie międzywojennym nie­

wiele można powiedzieć. Ogólnie biorąc, obydwie 
gałęzie betoniarstwa cechował jeszcze wybitny 
niedorozwój, odpowiadający zresztą małemu na 
ogół ruchowi budowlanemu w kraju.

W tych warunkach do rzadkości należało przyj­
mowanie do pracy betoniarskiej narybku młod­
szego, bowiem ciężka i zakordowana bardzo n i­
sko praca dostępna była tylko dla dorosłych i sil­
nych mężczyzn. Toteż poza praktyką zawodową, 
zdobywaną drogą zwykłego naśladownictwa 
u swoich poprzedników w warsztacie lub na bu­

dowie, tylko mało kto miał okazję do uzupełnie­
nia swoich wiadomości teoretycznych w szkołach 
rzemieślniczych wieczorowych, które zresztą 
miały na oku raczej zaokrąglanie pewnego m i­
nimum wykształcenia ogólnego, niż podbudowę 
naukową samego zawodu.

Szkolnictwo budowlane średnie ograniczało się 
do ogólnikowych zaledwie wiadomości o betonie, 
pozostawiając resztę osobistej praktyce technika 
na budowie.

Wreszcie na poziomie politechnicznym główną 
uwagę zwrócono na żelbet, jak o tym\£wiadczy 
nazwa katedr oraz podręczniki dla tego poziomu 
pisane. Istotą nauki w tym dziale było nie tyle 
wniknięcie w technologiczną stronę samego be­
tonu, ile zagadnienia współpracy betonu i stali; 
po prostu — studium wytrzymałości gotowego 
już żelbetu, przy czym z zasady chodziło o kon­
strukcje betonowane na miejscu przeznaczenia.

Jak z tego wynika, betoniarstwo przemysłowe, 
z którego w pierwszej lin ii wywodzi się dzisiej­
sza prefabrykacja betoniarska, albo nie miało 
w ogóle odpowiednika w szkolnictwie, albo mu­
siało się zadowolić nikłymi wzmiankami tylko 
na marginesie wykładów o żelbecie budowlanym.

Przełom zasadniczy przyniosła dopiero druga 
wojna światowa, a raczej jej ostateczne skutki.

Polska Ludowa, która od pierwszych swych 
dni stanęła wobec ogromu zniszczeń i koniecz­
ności zmobilizowania całej energii ludzkiej aby 
się z nich podźwignąć, postawiła sobie za jedno 
z głównych zadań należyte zorganizowanie 
szkolnictwa zawodowego, szczególnie zaś o kie­
runku technicznym; uczyniono to w zrozumieniu 
faktu, że pracownik wyszkolony potrafi swoją 
wydajność uwielokrotnić, wysuwając się równo­
cześnie naprzód w hierarchii społecznej.

Było jednak niemożliwe, szczególnie na odcin­
ku betoniarstwa fabrycznego, postawienie od 
razu sprawy szkolenia zawodowego na pożąda­
nym poziomie, wobec braku najkonieczniejszych 
środków materialnych i osobowych.

Jakkolwiek więc już w 1946 r. ówczesne Zjed­
noczenie Betoniarskie urządziło kurs dokształ­
cający dla kierowników produkcji w Dąbrowie 
Górniczej, impreza ta, postawiona na wysokim 
poziomie i wielce pożyteczna, nie doczekała się 
jednak swego przedłużenia i utrwalenia w po­
staci regularnej akcji szkolenia betoniarskiego 
Z początkiem 1947 r. zorganizowano tylko kurs 
w zakresie wykonawstwa sztucznego kamienia 
w Państwowej Szkole Budownictwa w Bytomiu.

Powodem tego było przede wszystkim całko­
wite zaabsorbowanie tej gałęzi przemysłu zada­
niami produkcyjnymi, które narzucił Trzyletni 
Plan odbudowy gospodarczej, następnie zaś brak 
było stałej bazy szkoleniowej, poświęconej beto- 
niarstwu. Okazało się bowiem, że zorganizowane 
już wówczas Państwowe Szkoły Rzemiosł Bu­
dowlanych nie były w możności zająć się szko­
leniem nowego narybku betoniarzy przemysło­
wych, ponieważ nie posiadały niezbędnej do tego 
celu własnej betoniarni, doszkolanie zaś kadr 
już pracujących nie było jeszcze należycie roz­
winięte.
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Tę dotkliwą lukę w całokształcie szkolnictwa 
budowlanego usunęła dopiero śmiała inicjatywa 
ówczesnego Instytutu Badawczego Budownictwa 
w Warszawie, który przystąpił z początkiem 
1948 roku do zorganizowania pierwszego w Pol­
sce Ośrodka Szkolenia Betoniarskiego, uzysku­
jąc od Ministerstwa Odbudowy przydział na ten 
cel rozległych Państwowych Zakładów Betoniar- 
skich w Opolu.

Po dokonaniu niezbędnych prac organizacyj­
nych i budowlanych otwarto w październiku te­
goż roku pierwszy półroczny kurs czeladniczy dla 
betoniarzy fabrycznych, po którym w r. 1949 
i 1950 rozwinęło się już regularne szkolenie wie­
lostopniowe, przedstawiające się aktualnie na­
stępująco:

na torze krótkofalowym (kursy 1—6 miesięcz­
ne) przeprowadzono szkolenie na poziomie I 
(przysposobienie), li la  (brygadziści), IIIb  (cze­
ladnicy), V (kierownicy produkcji) i specjalnym 
(laborantki betoniarskie) w łącznej liczbie ponad 
230 absolwentów,

na torze długofalowym prowadzi się 2 szkoły 
2-letnie dla czeladników oraz techników prefa- 
brykacji; razem jest w szkoleniu około 160 ucz­
niów.

Ośrodek daje w sumie 390 betoniarzy wyszko­
lonych na 7 poziomach.

Rok bieżący przynieść ma wybitne zwiększenie 
tempa szkolenia, co pozwoli na podwojenie tej 
liczby.

Pod względem organizacyjnym Ośrodek opol­
ski w iesieni 1948 r. przeszedł do II Państwo­
wego Ośrodka Szkolenia Zawodowego w Byto­
miu, bv z wiosną 1950 r. stać się samodzielnym 
XXV P. O. S. Z. w Onolu, podległym Biuru Szko­
lenia Zawodowego Ministerstwa Budownictwa,

obecnie zaś Ministerstwa Budowy Miast i Osie­
dli, z równoczesnym przeznaczeniem tegoż 
Ośrodka dla wyłącznych potrzeb szkolenia 
w prefabrykacji betoniarskiej.

Równolegle do tych przemian rozwojowych sa­
mego Ośrodka szkoleniowego, zaszła również 
i w łonie Centralnego Zarządu Zakładów Prefa­
brykacji poważna w skutkach ewolucja w kierun­
ku energicznego doszkalania pracujących już 
kadr, uwydatniająca się w stworzeniu w ub. ro­
ku osobnego Działu Szkolenia. Bezzwłocznie na­
wiązana ścisła współpraca Ośrodka z tymże 
Działem skierowała najpierw rekrutację uczniów 
na właściwe tory, a dalszy rozwój tej współpracy, 
znajdujący już swój wyraz w przyjęciu przez Za­
kłady Prefabrykacji funkcji Opiekuna Ośrodka, 
pozwoli na tak niezbędne dla dalszej akcji shar- 
monizowanie wysiłków po stronie producenta 
’ odbiorcy tychże kadr.

Aby ocenić dotychczasowy efekt szkolenia, 
wypada dopatrywać się go raczej w sumie zdo­
bytego doświadczenia na tym polu niż w samej 
liczbie uczniów bądź też absolwentów, chociaż 
i ta liczba nie jest bez znaczenia. Jeśli orefabrv- 
kacja betoniarska bowiem jest przemysłem mło­
dym, to tymbardziei dotyczące jej szkolenie mu­
simy uznać za rzecz zgoła nową, wymagającą 
oparcia o wyniki praktyki. Toteż wydaje sie celo­
wym, aby nawet z tego krótkiego okresu, który 
mamv iuż za sobą, wyłuskać krytycznie to 
wszystko, co może przyczynić się do pchnięcia tej 
ważne i sprawy na właściwe tory.

I tak programy szkolenia dla wymienionych 7 
poziomów nie stanowią do dziś zamkniętei cało­
ści. lecz maia jeszcze wiele cech improwizacii. 
W związku z tymi brakami programowymi sto>a 
również i bolączki podręcznikowe. Nad wyraz

Chłodniki pieców obrotowych.
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jeszcze szczupła rodzima literatura o betoniar- 
stwie, chociaż wzbogaciła się w ostatnich latach 
o szereg pierwszorzędnych wydawnictw, że 
wspomnę tylko o 4-tomowym dziele prof. Bukow­
skiego, nie posiada jednak do dziś ani jednego 
szkolnego podręcznika, cóż dopiero mówić o ta­
kim ich uszeregowaniu, jakiego wymagałaby dy­
daktyka tego przedmiotu na siedmiu na razie 
różnych, poziomach i zakresach.

Znacznie większe jednak trudności wystąpiły 
z doborem samych wykładowców, zwłaszcza 
w przedmiotach zawodowych. Brak w promieniu 
kilkunastu kilometrów wielkiego zakładu beto- 
niarskiego, który by mógł podzielić się z Ośrod­
kiem siłami fachowymi, choćby w formie dojaz­
dów, uniemożliwia nieraz równoczesne szkolenie 
szeregu oddziałów, zmusza do częstych zmian 
nlanu godzin, a co najważniejsze limituie w du­
żym stopniu możności rozwojowe Ośrodka.

Rekrutacja uczniów też nie zawsze była szczę­
śliwa, tak co do selekcji pod względem wykształ­
cenia ogólnego, iak zwłaszcza co do wiadomości 
zawodowych. Dotyczy to w pierwszym rzędzie 
akcii doszkalania pracowników na kursach krót­
kofalowych. Częstymi bvłv ieszcze wvnadki kie­
rowania na kurs wyższego poziomu ludzi bez do­
statecznej praktyki zawodowei. albo bez odbycia 
kursu niższego poziomu, co musiało w rezulta­
cie zaważyć i na poziomie kursu i na korzyściach 
z niego osiągniętych nrzez uczestników niedo­
statecznie nrzvgotowanvch.

Pod względem materialnym natomiast podkre­
ślić należy w pierwszym rzędzie nieznana przed­
tem, wszechstronną pomoc Państwa Ludowego 
w trosce o szkolenie ludzi oracy i ich dzieci. M ło­
dzież w szkołach 2-1etnich otrzvmuie bezołatme 
naukę, pełne utrzymanie, ubrania robocze, buty 
i płaszcze oraz wiele pomocy naukowych.

Maksymalne te świadczenia, o których dawniej 
nikt nie marzył, u kursistów są niejako podwojo­
ne. otrzymują oni bowiem jeszcze, jako delego­
wani ze swych macierzystych zakładów oracy, 
normalne pobory przez cały czas nauki. Trzeba 
tu z uznaniem stwierdzić, że ogół kursistów do­
cenia w pełni ten wyjątkowy zaiste wysiłek Pań­
stwa, a ich pilność i żadza wiedzy bywa często 
stawiana za wzór młodzieży szkół 2-letnich.

Pewne cienie po stronie materialnej szkolenia 
dają się zauważyć dopiero w dziale ćwiczeń 
praktycznych. I tutaj starsi tj. kursiści wychodzą 
na ogół obronną ręką, bowiem praktyki zawodo­
wej mają przeważnie dosyć, więc stan warszta­
tów szkolnych, betoniarskich ich nie dotyka, zaś 
ćwiczenia w laboratorium, które cieszą się u nich 
szczególnym wzięciem, mogą odbywać się bez 
większych braków, w zakresie wystarczającym 
dla poziomu kursu.

Ten poważny krok naprzód, który stanowi 
możność równoległego z wykładem przepraco­
wywania materiału nauczania w pracowni beto- 
niarskiej, bez którego szkolenie dawniejsze ani 
w części nie mogło liczyć na obecnie osiągane 
efekty w nauczaniu tego zawodu, nie jest jednak 
dostatecznie równoważony przez analogiczny

tryb pracy w przedmiotach pomocniczych wpraw­
dzie, nie mniej stanowiących ważną podbudowę 
przedmiotów ściśle zawodowych. Chodzi tu 
o materiałoznawstwo, fizykę, chemię i elementy 
•maszynoznawstwa, nie posiadające do dziś wła­
snych pracowni ćwiczebnych.

Jeszcze trudniejszym zagadnieniem okazało 
się jednak szkolenie młodego narybku we wła­
snej betoniarni. Problem dotyczy właściwie 
wszystkich szkół zawodowych nie opartych
0 wielkie zakłady produkcyjne w sąsiedztwie, 
a zdanych tylko na własne warsztaty szkolne. 
Otóż zajęcia praktyczne w tych warsztatach, 
choćby najlepiej prowadzone, nie są w stanie 
zastąpić praktyki fabrycznej.

Zasadniczym powodem tego są materialne
1 osobowe warunki pracy, w których ćwiczenia 
takie się odbywają. Cechuje je z natury rzeczy 
pewne zacofanie w porównaniu z rwącym nurtem 
rzeczywistej produkcji, tak pod względem wypo­
sażenia maszynowego, jak również co do stanu 
wiedzy fachowej samych instruktorów, jeśli ci 
przebywają w szkole czas dłuższy.

Stałe podnoszenie poziomu szkolenia przez 
udostępnianie uczniom praktyki na maszynach 
nowoczesnych, oraz dopływ wybitnych fachow­
ców na różnych poziomach wiedzy w roli wykła­
dowców zawodowych, a w i ę c  k o n i e c z n e  
p o w i ą z a n i e  s z k o ł y  i p r o d u k c j i ,  
m o ż e  z a p e w n i ć  t y l k o  b e z p o ś r e d ­
n i e  s ą s i e d z t w o  o ś r o d k a  s z k o l e ­
n i o w e g o  i w i e l k i e g o  z a k ł a d u  w y ­
t w ó r c z e g o  d a n e j  g a ł ę z i  p r z e m y -  
s ł u.

Ośrodki więc, które tego warunku nie spełnia­
ją, powinny przestawić się wyłącznie na doszko- 
lanie kadr już pracujących i w tym charakterze 
spełnić mogą z pełnym pożytkiem swoje zadanie 
w stosunku do Planu 6-letniego.

Na tle tych uwag o stanie dotychczasowym 
nasuwają się dla dalszego szkolenia betoniarskie- 
go, niżej naszkicowane propozycje, których ce­
lem jest wywołanie tak bardzo tutaj pożądanej 
dyskusji.

ILOŚĆ OŚRODKÓW BETONIARSKICH
Uwzględniając z jednej strony postęp mecha­

nizacji produkcji betoniarskiej, z drugiej zaś 
rosnący gwałtownie udział tych prefabrykatów 
w rozwijającym się w niezwykłym tempie bu­
downictwie, można ostrożnie przyjąć, że same 
tylko zakłady prefabrykacji zatrudniać muszą 
w najbliższych latach o kilkanaście tysięcy pra­
cowników więcej niż obecnie. Jeżeli znów z tej 
liczby tylko co piąty pracownik miałby być prze­
szkolony w tym okresie czasu, to — doliczywszy 
zaległości wśród załogi już pracującej — moż­
na śmiało preliminować ilość uczniów na około 
5.000 osób; nawet rozłożone na 5 lat, określa to 
wydajność szkolenia-na 1.000 absolwentów rocz­
nie. Liczba ta wzrośnie, jeśli doliczymy obsadę 
betoniarni nie objętych zakładami prefabrykacji, 
których globalna liczba nie wiele różnić się bę­
dzie od poprzednio przyjętej.
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Wynika stąd pierwsza teza, że aby sprostać za­
daniu niezbędnym jest b e z z w ł o c z n e  u t w o ­
r z e n i e  j e s z c z e  n a j m n i e j  d w ó c h  
n o w y c h  c e n t r ó w  s z k o l e n i a  bet o-  
n i a r s k i e g o, i to w oparciu o miasta, w któ­
rych budownictwo ma najwięcej do wykonania, 
tj. Warszawę i Kraków-Nową Hutę. Te główne 
obecnie place budowy muszą mieć bowiem wiel­
kie a zarazem nowoczesne betoniarnie, o które 
muszą się oprzeć nowe ośrodki szkolenia.

Ten minimalny program nie obejmuje rów­
nież betoniarstwa budowlanego, które przecież 
do dziś wybitnie góruje nad betoniarstwem fa­
brycznym; jednak szkolenie betoniarzy budowla­
nych, zwłaszcza do poziomu czeladniczego, wy­
maga odmiennego podejścia i innego rozwiąza­
nia, odbiegającego znacznie od rozpatrywanych 
tu zagadnień typu fabrycznego. Tak pomyślane 
ośrodki wymagać będą jeszcze ściślejszej współ­
pracy Naczelnych Władz Szkolnych z Centralnym 
Zarządem Zakładów Prefabrykacji oraz przedłu­
żenia tej współpracy aż do zarządów lokalnych 
obu instytucji.

Stała wymiana doświadczeń oraz personelu, 
wreszcie usług materialnych za usługi naukowo- 
badawcze między fabryką a szkolą, usunęłaby 
za jednym zamachem wszystkie dzisiejsze niedo­
magania i stworzyłaby realną i trwałą więź mię­
dzy nauką a codzienną praktyką, do czego prze­
cież tak usilnie dążymy, a czego najlepsze przy­
kłady dać nam może Związek Radziecki. Dałoby 
to wreszcie możność szybkiej korektury samych 
programów lub metod szkolenia na podstawie 
oceny pracy absolwentów w fabryce.

PROGRAMY SZKOLENIA
Programy szkolenia oprzeć się powinny na 

wiążącej wypowiedzi Centralnego Zarządu Za­
kładów Prefabrykacji, który obowiązany byłby 
do ścisłego określenia stopni zawodowych w be-' 
toniarstwie fabrycznym, a które do dziś się już 
wykrystalizowały lub są odczuwane w praktyce 
jako niezbędne uzupełnienie obecnego stanu 
(np. laboranci).

Dla każdego z tych poziomów powinna być po­
dana charakterystyka jego czynności i zakres od­
powiedzialności służbowej, oraz stopnia bezpo­
średnio niższego i wyższego od danego. Na pod­
stawie tego materiału dopiero Komisja programo­
wa ustalić może realny program nauczania, od­
powiadający istotnym potrzebom praktyki.

Ogólnie biorąc, wydaje się celowym unikanie 
podnoszenia poziomu nauki ponad faktyczną po­
trzebę; natomiast główny wysiłek powinien być 
skierowany na gruntowne przyswojenie sobie po­
trzebnych wiadomości i nawyków, aby stały się 
one w całości nabytkiem trwałym, wykorzysty­
wanym 100%-owo w życiu codziennym. Prowa­
dzi to do specjalizacji zawodowej, która stanowi 
dziś jedyną skuteczną drogę do dalszego postę­
pu produkcji i awansu społecznego pracownika, 
wobec stałego narastania i rozwidlania się każ­
dej wiedzy zawodowej.

Stąd wynika dominująca rola pracowni ćwi­
czebnej, gdzie dopiero drogą wielokrotnego po­
wtarzania zawodowych czynności uczeń może 
osiągnąć całkowite i trwałe opanowanie każdej 
trudniejszej nowości swego zawodu.

P o m o c e  n a u k o w e  to zespół środków 
ułatwiających, a często wprost umożliwiających 
naukę. Specjalnie zaś szkoła zawodowa musi być 
znacznie bogaciej wyposażona od innych. Na 
pierwszy plan wysuwają się tutaj nie, jakby się 
zdawało, podręczniki, lecz niejako materialna 
prezentacja treści przedmiotów nauczania. Do­
tyczy to nie tylko tematyki ściśle zawodowej, lecz 
równie ważne są pomoce dla nauk pomocniczych; 
stąd znów powracamy do wielokrotnie już poru­
szanych pracowni ćwiczebnych i możliwie licz­
nych zbiorów.

Same zbiory nie powinny być martwe, jak np. 
skrzynka z motylami lub wystawa sklepowa; 
przeciwnie, dobór i uszeregowanie próbek winny 
odzwierciadlać powstawanie, rozwój i niszczenie 
się materiału oraz jego wady i choroby, to bo­
wiem uczy dopiero rzeczywistych stosunków 
wśród rzeczy i ilustruje najdosadniej słuszność 
światopoglądu naukowego, będącego istotnym 
rdzeniem obecnego nauczania. Na takich jedynie 
zbiorach i odpowiednich ćwiczeniach można 
oprzeć prawdziwe materiałoznawstwo.

R e k r u t a c j a  u c z n i ó w  wymaga prze­
myślenia dotychczasowego systemu i to dla oby­
dwu torów szkoleniowych.

Werbunek w szkołach 2-letnich rzemieślni­
czych bazuje na młodzieży przychodzącej z re­
guły wprost ze szkoły podstawowej, zatem nie 
przywykłej do cięższej pracy fizycznej, co gorsza 
zaś, nie mającej jeszcze zdecydowanego pociągu 
do określonego zawodu. Ma to często ten skutek, 
że po kilku miesiącach pobytu w szkole uczeń 
przerzuca się do innego zawodu, zwłaszcza, że 
betoniarstwo fabryczne nie stało się jeszcze za­
wodem dostatecznie atrakcyjnym dla młodzieży.

Skutecznym środkiem zaradczym byłoby żąda­
nie do wpisu dowodu odbycia najmniej półrocz­
nej praktyki w betoniarni z wynikiem dostatecz­
nym, co równocześnie pozwoliłoby na skrócenie 
czasu pobytu ucznia w szkole do 1,5 roku, zatem 
o 25%.

Dla poziomu licealnego (technicy prefabryka­
cji) sprawę praktyki, bez naruszenia normalnego 
cyklu szkolenia, można by rozwiązać w formie 
2 okresów wakacyjnych po 2 miesiące, tj. żądać 
minimum 4-miesięcznej pracy fizycznej betoniar- 
skiej na budowie lub w fabryce; wykorzystanie 
,,Służby Polsce“ w tym wypadku wydaje się zu­
pełnie możliwym i celowym.

Tak czy owak podtrzymywać musimy tezę, że 
p r z y j ę c i e  do s z k o ł y  n a r y b k u  n o ­
w e g o  p o w i n n o  b y ć  u w a r u n k o w a ­
ne o d b y c i e m  o d p o w i e d n i o  o k r e ­
ś l o n e j  p r a k t y k i  f i z y c z n e j  w be-  
t o n i a r s t w i e .

Przechodząc do rekrutacji kandydatów do 
szkolenia zawodowego trzeba z naciskiem za­
strzec się przeciwko zbyt powierzchownej selek­
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cji, która stawia wartość krótkofalowego kursu 
pod znakiem zapytania przede wszystkim dla 
osób źle wybranych.

Chodzi tu o podstawowe wiadomości z mate­
matyki, fizyki i ewentualnie chemii, nie mówiąc 
już o koniecznej biegłości w pisaniu.

Każdy kurs ma przecież pewien określony po­
ziom, którego dotrzymanie zależy ściśle od bazy 
wyjściowej, posiadanej już przez uczestników. 
Tymczasem ludzie starsi, którzy w ustroju kapi­
talistycznym musieli nieraz od dziecka ciężko 
pracować na utrzymanie i nie mogli ukończyć 
nawet tzw. „szkoły powszechnej“ , dzisiaj bardzo 
często wybijają się w pracy i jako przodownicy, 
mają pełne prawo do awansu społecznego, który 
jednak nakłada na nich obowiązek rozszerzania 
podbudowy teoretycznej w swym zawodzie.

Ludzi tych powinniśmy otoczyć szczególną 
opieką i wyczerpać kolejno wszystkie środki ce­
lem stopniowego usunięcia podstawowych bra­
ków w ich umiejętnościach.

Trzeba więc najpierw w świetlicach fabrycz­
nych tworzyć kółka samokształceniowe, do czego 
powinna się przyłożyć wydatnie Rada Zakłado­
wa. Tam właśnie powinny być rozmieszczone 
na widocznym miejscu programy i warunki dla 
poszczególnych stopni kursowych, co stawiałoby 
żywo przed oczy robotnika nieograniczone wprost 
a jednak tak realne dziś możliwości posunięcia 
się wprzód do wiedzy i coraz większego dobro­
bytu. Wreszcie i gazetka ścienna mogłaby się 
od czasu do czasu tym zająć.

Następnym ogniwem winny być kursy przy­
sposobienia betoniarskiego (I stopień) w zakła­
dach pracy, trwające około 6 miesięcy po 2 go­
dziny lekcyjne dziennie. W tym zakresie dotąd 
niewiele zrobiono i czas nagli, aby czym prędzej 
odrobić zaległości. Trzeba wprowadzić w czyn 
hasło: „ N i e  ma b e t o n i a r n i ,  bez  k u r ­
su p r z y s p o s o b i e n i a  z a w o d o w e ­
g o “ .

Tak przeszkolone kadry wyłonią bez trudności 
tych, którzy zasługują na dalsze szkolenie, 
a kurs II lub I II  stopnia będzie mógł szybciej 
i lepiej spełnić swoje zadanie.

Pozostaje jeszcze do poruszenia kwestia mi­
strzów betoniarskich i kursów dla nich. Sprawa 
pozornie jest prosta, gdy się ją traktuje w opar­
ciu o dotychczasowe prawo rzemieślnicze. Rze­
czywistość dzisiejsza jednak, którą charaktery­
zują wielkie przemiany w metodach produkcji 
przemysłowej zastępującej szybko produkcję rze­
mieślniczą, zmusza do krytycznego zbadania te­
go stopnia zawodowego.

Dominującą tendencją w produkcji jest prze­
cież specjalizacja; betoniarnie już dzisiaj ogra­
niczają wachlarz swoich wyrobów, już to z po­
wodu masowych zamówień pewnego typu, już to 
z racji samego wyposażenia maszynowego. Do­
chodzi jeszcze bardzo ważny czynnik surowco­
wy: np. używany do produkcji gruz budowlany, 
żużel paleniskowy itp. nastawia pracę w określo­
nym kierunku jakościowym. Powoduje to z ko­
nieczności specjalizację pracowników i uniemoż­

liwia nabycie w jednej, a nawet w paru wytwór­
niach praktyki wszechstronnej, z którą nieodłącz-v 
nie związany był stopień mistrzowski. Ponadto 
taka praktyka trwałaby niepomiernie długo i mi- 
jała'się z celem, bowiem dawnych „mistrzów do 
wszystkiego“ dzisiaj nam nie potrzeba.

Z drugiej strony celowym, a nawet koniecz­
nym jest jasne sprecyzowanie stopnia wyższego 
niż czeladniczy, oraz określenie jego stosunku do 
technika, ten ostatni bowiem ma już pozycję wy­
robioną i zna drogę dalszego doskonalenia się 
przez studia wyższe. Albo więc zastąpi się daw­
nego mistrza obecnym technikiem, który po od­
byciu odpowiedniej praktyki będzie mógł być kie­
rownikiem produkcji (jak np. na budowie kie­
rownik robót branżowych), albo pozostawi się 
stopień mistrzowski, ale w określonej już specjal­
ności (betony ciężkie, lekkie itp.). Tu więc mu­
szą zabrać głos kompetentne organy, zwłaszcza 
CRZZ, bowiem dotąd o tej sprawie głucho, a za­
łatwiona ona jakoś być musi. Dopiero na tej plat­
formie będzie można określić, czy i jakie kursy 
tzw. mistrzowskie mają być uruchomione.

W y k ł a d o w c y  i i n s t r u k t o r z y  dla 
przedmiotów zawodowych nie mogą być dobie­
rani przypadkowo pod naciskiem przykrej per­
spektywy, że odpowiednich nie można będzie po­
zyskać. Wytworzyła się taka sytuacja, że produk­
cja żąda szkolenia i zasypuje Ośrodek coraz no­
wą falą uczniów, oczekując z powrotem fachow­
ców, natomiast nie chce oddać na stałe szkole 
nawet kilku tęższych pracowników jako wykła­
dowców lub instruktorów, tłumacząc się ich na­
wałem pracy, co zresztą odpowiada prawdzie, 
ale sytuacji nie rozwiązuje. Aby wyjść z tego 
błędnego koła wypada chyba uciec się do jedy­
nego na razie środka, tj. do służbowego delego­
wania specjalistów z produkcji na okresowe wy­
kłady do szkoły.

W a r s z t a t y  i p r a c o w n i e  szkolne nie­
zbędne dla początkowego nauczania zawodu nie 
mogą być zaniedbywane pod względem wyposa­
żenia i stawać się zwolna raczej muzeum prze­
mysłowym. Z drugiej strony znów niesposób jest 
wyposażyć każdy ośrodek we wszystkie najnow­
sze modele maszyn. Modele nowe są z natury 
początkowo nieliczne i przejść muszą najpierw 
egzamin praktyczny w produkcji, zatem na nie 
szkoła liczyć nie może. Natomiast urządzenia już 
wypróbowane dostarczane seryjnie fabrykom, 
powinny znaleźć się równocześnie i w szkole. Da 
się to osiągnąć łatwo przy ściślejszym niż dotąd 
powiązaniu szkolenia z produkcją na szczeblu 
naczelnym, bowiem takie dostawy muszą być za­
łatwiane przez centrale sprzętu obydwu instytu­
cji. Ale nawet przy zupełnym zharmonizowaniu 
tej sprawy między produkcją i szkolą trudno bę­
dzie w każdym Ośrodku kroczyć z postępem tj. 
posiadać komplet wszystkich najnowocześniej­
szych urządzeń betoniarskich.

Trzeba więc zdecydować się równocześnie na 
pewną specjalizację poszczególnych Ośrodków, 
którą zresztą przesądzi w dużym stopniu i kie­
runek produkcyjny tej wielkiej wytwórni, o którą
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oprze się dany ośrodek. Wówczas możliwe bę­
dzie uniknięcie coraz wyraźniejszego rozdźwięku 
między wyposażeniem szkoły a zakładów macie­
rzystych kursistów.

Drugim zagadnieniem są pracownie ćwiczebne, 
nazywane też laboratoriami szkolnymi. Musimy 
sobie jasno powiedzieć, że bez natychmiastowe­
go i rewolucyjnego wprost skoku naprzód w tej 
dziedzinie nie rozwiążemy na czas i należycie 
tego olbrzymiego zadania, które przed nami stoi. 
Zadaniem tym zaś jest możliwie najszybsze pod­
niesienie na wyższy poziom potężniejącej ciągle 
armii betoniarzy już pracujących, ten bowiem 
tor szkoleniowy uważamy za najważniejszy dla 
realizacji Planu 6-letniego.

Otóż warunkiem skutecznego szkolenia kurso­
wego jest możność poglądowego nauczania tj. 
równoczesnego z wykładem demonstrowania ma­
teriałów i zjawisk przebiegowych; ogólnie bio­
rąc — operowania do maximum konkretem a nie 
pojęciem.

Jasnym jest, że bez pracowni dostatecznie wy­
posażonej efekt nauki będzie połowiczny, brak 
będzie rzeczy bodaj tu najważniejszej tj. umie­
jętności powtórzenia poznanego procesu czyli 
praktycznego zużytkowania nabytej wiedzy po 
powrocie do fabryki.

Właśnie w tym typie szkolenia zasady filozo­
fii marksistowskiej, zakładające ścisłą i usta­
wiczną współpracę oraz oddziaływanie wzajemne 
czynności zmysłowych oraz myślowych w pro­
cesie poznawania występują ze szczególną wyra­
zistością, a ich zapoznanie przynosi niemal na­
macalne skutki ujemne.

Wynika stąd nieodparte wskazanie, że bazy 
dla doszkalania praktyków na kursach krótkofa­
lowych powinny być zakładane wyłącznie w szko­
łach zaopatrzonych w odpowiednie pracownie 
ćwiczebne, natomiast warsztaty szkolne dla nich 
schodzą na plan drugi. Nie znaczy to, aby dla 
szkolenia długofalowego omawiane pracownie 
nie były również potrzebne, jednak dłuższy czas 
nauki oraz większa siła wyobraźni u tego ele­
mentu łagodzi w pewnym stopniu straty, które 
brak pracowni musi przynieść.

ZAWODY POMOCNICZE
Każda gałęź przemysłu dbać musi o równocze­

sną rozbudowę przemysłu pomocniczego, bez 
którego nie może sama intensywnie pracować
1 rozwijać się. Dla betoniarstwa przemysłowego 
takimi najpotrzebniejszymi przemysłami są prze­
mysły: metalowy i w mniejszym stopniu drzew­
ny, oczywiście poza przemysłem mineralnym do­
starczającym surowców betoniarskich.

W dziale metalowym rozróżnić można głów­
nie maszyny oraz formy i sprzęt drobny, w drew­
nie natomiast chodzi właściwie tylko o formy. Te 
trzy działy są tak ściśle związane z betoniar- 
stwem, że koniecznym jest zorganizowanie 
w każdym Ośrodku betoniarstwa nowych 3 klas:
2 ślusarskich i 1 stolarsko-ciesielskiej, wyłącznie 
dla potrzeb betoniarstwa.

Klasa ślusarzy-sprzętowców miałaby na celu 
wykształcenie fachowców do utrzymania i na- 
piaw bieżących wszelkich maszyn betoniarskich, 
których liczba wzrastać będzie coraz szybciej 
z postępującą mechanizacją produkcji, jak to w i­
dzimy juz w budownictwie, natomiast ślusarze- 
lormiarze mieliby analogiczne zadanie w zakre­
sie lorm stalowych i sprzętu drobnego, przy 
czym mogliby wykonywać również formy nowe 
o charakterze próbnym, co jest niezbędne przed 
oddaniem większego zamówienia do labryk wy­
robów metalowych.

Lormiarze drewniani są znów konieczni do 
stałej naprawy oraz do wykonywania form no­
wych, bez czego nie może się obejść jakakolwiek 
betoniarnia, nastawiona na produkcję elementów 
budowlanych na podstawie otrzymanych rysun­
ków.

Szkolenie takich fachowców na poziomie cze­
ladniczym w okresie dwóch lat wymaga oczywi­
ście utrzymania odpowiednich warsztatów, które 
stanowić będą integralne uzupełnienie szkolnych 
warsztatów betoniarskich. Tylko taki kombinat 
warsztatowy może stanowić wystarczającą pod­
stawę do szkolenia długofalowego nowego na­
rybku i umożliwić młodzieży już zaawansowanej 
wypróbowanie sil w pomysłach nowatorskich, 
bowiem dopiero te 3 zawody: betoniarza, sprzę­
towca i formiarza na drodze ścisłej współpracy 
dać mogą realne możliwości ulepszenia obecnego' 
stanu.

W celu szybszego urzeczywistnienia tego po­
stulatu, można by wymienione 3 klasy utworzyć 
zaraz z uczącej się już młodzieży ślusarskiej 
i stolarskiej po pierwszym roku nauki, ponieważ 
pozostały im jeszcze roczny okres wystarczyłby 
do przeprowadzenia specjalizacji, a oszczędność 
jednego roku jest dzisiaj ’bardzo ważna.

Kształcenie nowego narybku jest tym pilniej­
sze, że podniesienie poziomu pracujących już 
w betoniarniach sprzętowców i formiarzy napot­
kałoby na znacznie większe trudności niż do- 
szkolenie betoniarzy, ponieważ jest ich tak mało, 
że są chwilowo prawie nie do zastąpienia.

SZKOLNICTWO WY2SZE
Nakreślony tu szkicowo projekt szkolenia be- 

toniarskiego nie byłby zamkniętą całością, jeśli­
byśmy nie poruszyli sprawy należytej reprezen­
tacji tej najnowszej gałęzi przemysłu budowla­
nego, jakim jest prefabrykacja betoniarska na te­
renie wyższych uczelni technicznych.

Jak już na wstępie zauważono, wykłady i ćwi­
czenia w szkołach wyższych nastawione są 
głównie na beton i żelbet budowlany, mimo, że 
jesteśmy świadkami coraz silniejszego opanowy­
wania budowy przez gotowe elementy, a sama 
technologia betonu rozrosła się już do tak poważ­
nych rozmiarów, że stanowić może i powinna 
przedmiot specjalnego studium.

Obserwujemy tu poniekąd znane zjawisko, że 
nowe prefabrykaty i tworzywa betoniarskie wy­
chodzą z praktyki w sposób do dziś nieplanowa­
ny, niejako samorzutnie.
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Nie posiadamy przecież dotąd ani jednej in­
stytucji, której zadaniem byłaby zorganizowana 
praca specjalnie nad rozwojem budownictwa 
składanego z prefabrykatów, gdzie ogniskowa­
łyby się rozproszone na razie wysiłki projektan­
tów i technologów.

Pierwszym krokiem naprzód w tej dziedzinie 
byłoby stworzenie w C. B. P. A. i B. osobnego 
działu projektowania prefabrykatów betoniar- 
skich przy zapewnieniu sobie stałej współpracy 
Instytutu Techniki Budowlanej oraz Zakładów 
Prefabrykacji. Następnie koniecznym jest roz­
szerzenie zakładów żelbetnictwa na Politechni­
kach o nowe katedry, a to technologii betonu, 
prefabrykacji betoniarskiej, w dalszej zaś kolej­
ności betoniarstwa przemysłowego. Dopiero tak 
wzmocnione szkoły wyższe będą mogły przyjść 
z efektywną a konieczną pomocą szkolnictwu be- 
toniarskiemu na poziomie średnim i niższym, 
przez urządzanie periodycznych kursów dla wy­
kładowców, pomnażanie naszej literatury facho­
wej, wreszcie przygotowanie kadr betoniarskich 
na poziomie najwyższym.

Związana z utworzeniem nowych katedr roz­
budowa urządzeń badawczych na politechnikach, 
umożliwiłaby planowe i wszechstronne przepro­
wadzenie dalszych badań twórczych w tej dzie­
dzinie w tempie dyktowanym nam przez nieusta­
jący na tym polu postęp naszych sąsiadów. In­
stytucją, organizującą i koncentrującą te prace 
w skali ogólnokrajowej oraz nadającą zdoby­

czom nauki formę praktyczną w drodze przez 
PKN i PKPG jest już i pozostaje z racji swego 
istnienia Instytut Techniki Budowlanej.

U d z i a ł  k o b i e t  w betoniarstwie fabrycz­
nym jest już faktem, który będzie zyskiwał stale 
na znaczeniu równolegle z rozwojem mechani­
zacji tego przemysłu, umożliwiającej zamianę 
ciężkiej pracy ręcznej na obsługę odpowiednich 
maszyn, co stworzy wiele stanowisk szczególnie 
dla kobiet odpowiednich. Znajduje to już swój 
wyraz w szkoleniu krótkofalowym, za którym 
podąży i długofalowe, jak to już ma miejsce 
w liceach budowlanych. Dotychczasowe wyniki 
(2 kursy 6-cio miesięczne) są pozytywne.

Porównanie ze szkoleniem w budownictwie 
wypada dla betoniarstwa fabrycznego zastana- 
wiająco skromnie.

Czytamy w prasie codziennej, że w r. 1951 
ilość kursów krótkofalowych dla pracowników 
budowlanych przekroczy 1300. Tej imponującej 
liczbie przeciwstawić może prefabrykacja beto- 
niarska przypuszczalnie kilkadziesiąt i to przy 
wybitnym rozwinięciu tej akcji w roku bieżącym. 
Stanowi to 3—4% stanu szkolenia w budownic­
twie, co zresztą odpowiada mniej więcej udziało­
wi prefabrykatów betoniarskich w ogólnej masie 
zużywanych przez nie materiałów.

Widać stąd jak wielkiego skoku naprzód trze­
ba dokonać, aby betoniarstwo i szkolenie w tej 
gałęzi produkcji zajęły w najbliższych latach 
pocześniejsze miejsce w gospodarce budowlanej.

Przegląd U sta inoda instina
ogłoszonego in okresie od 1. III. do 1. VI. 1951 r.

(Ustawy, dekrety, rozporządzenia, zarządzenia, okó ln ik i)

Dziennik Ustain
Uznanie norm ustalonych przez Polski Kom itet N o r­

m alizacyjny za obowiązujące.
(N r. Dz. 13 poz. 105 — Rozporządzenie Przewodniczą­

cego P. K. P. G. z dnia 26 lutego 1951 r.).
Podane zostały obowiązujące norm y i odchylenia 

od nich dla całego szeregu przedm iotów z terminem  
od dnia i  marca 1951 roikn.

Dopuszczono do o b ro tu  tow arow ego nada l p rze d ­
m io ty  n ie  odpo w ia da jące  norm om , a w y p ro d u ko w a n e  
przed dn iem  1 m arca.

W y ję to  spod o b o w ią zu ją cych  no rm  p ro d u k c ję  czę­
ści zam iennych , przeznaczonych  do zastosowania 
w  ap a ra ta ch  lu b  k o n s tru k c ja c h  im p o rto w a n ych , do 
w y ro b ó w  przeznaczonych na eksp o rt w  ty m  p rz y p a d ­
ku, je ż e li z a m ie n ia ją cy  s taw ia  in ne  w a ru n k i o raz 
p rze dm io tów  do p ra c  naukow o-badaw czych .

Narodow y Plan Gospodarczy na rok 1951.
(N r Dz. 18 poz. 1 4 6 — Ustaw a z dn ia  23 m arca  1951 r.).

P om yślne w y k o n a n ie  p la n u  na ro k  1950 w skaza ło  
na is tn ie n ie  znacznych reze rw , p o zw a la ją cych  na 
p rzyśp ieszen ie  ro z w o ju  gospodark i na rod ow e j.

Zadania zatem  N arodow ego P la nu  G ospodarczego 
usta la  się na 1951 r. na w yższym  poz iom ie  od n a k re ­
ślonego w  P la n ie  6-le tn im .

R e a lizac ja  wyższego poziom u w ym aga wzm ożonego 
w y s iłk u  mas p ra cu ją cych , podn ies ien ia  w y d a jn o ś c i 
p ra cy  i  o b n iż k i kosztów  w łasnych  p ro d u k c ji i  ob ro tu .

W  w yn iku  powyższego będzie to oznaczało p rz y ­
śpieszenie w ykonania Planu 6-letniego.

W  tym  stanie rzeczy wartość produkcji przem ysło­
w ej przedsiębiorstw podległych M inisterstwu P rzem y­
ślu Lekkiego w cenach niezmienionych wzrośnie
0 16%, p ro d u k c ja  cem entu w  p o ró w n a n iu  z ro k ie m  
u b ie g łym  1950 w zrośn ie  o 15%, w  p rz e m y ś le  m a te r ia ­
łó w  w iążących  p ro d u k c ja  b li.n k ru  na 1 godzinę p ra c y  
p ieców  — o 5,9%, w yd a jn o ść  cem entu z 1 m 3 m ły ­
nów  — o 3%.

N a k ła d y  in w e s ty c y jn e  w  poszczególnych dz ia łach 
gospodark i n a ro d o w e j w  p o ró w n a n iu  z 1950 ro k ie m  
w zrosną w  zakres ie  p rze m ys łu  o 32%.

C elem  os iągn ięc ia  powyższego stanu rzeczy w  1951 
ro k u  w  w y n ik u  dalszego postępu technicznego, ro z ­
w o ju  ru c h u  w sp ó łza w o dn ic tw a  i  ra c jo n a liz a to rs tw a  
oraz przechodzen ia  tego ru c h u  do w yższych  fo rm , 
a także sta łego doskona len ia  k w a li f ik a c j i  zaw odow ych
1 świadomości politycznej pracow ników  nastąpi znacz­
ne podniesienie wydajności pracy w gospodarce na­
rodowej, a mianowicie, (robotników produkcyjnych  
(mierzona wartością produkcji w cenach n iezm ien­
nych na jednego robotnika) o 12,2% w porównaniu  
z rokiem  1950.

Powyższy wzrost wydajności pracy o 12,2% jest 
liczbą przeciętną w przem yśle państwowym.

W  oparciu o wzrost zatrudnienia i średniej płacy  
nastąpi wzrost funduszu płac.
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je ż e li chodzi o d ru g i c z y n n ik  p rz y  w y k o n a n iu  p la ­
nu na ro k  1951, ja k  ró w n ie ż  całego P la nu  6-letn iego, 
kon ie czny  je s t p rze ło m  w  dz ied z in ie  kosz tów  w ła ­
snych, a m ia n o w ic ie  obn iżen ie  ich  w  s tosunku do 1950 
ro k u  p rze z  zm n ie jszen ie  zużyc ia  surow ców , m a te ria ­
łó w  pom ocn iczych, p a liw a  i  en e rg ii, p rzez w a lkę  
z m a rn o tra w s tw e m , p e łn ie js z e  w y k o rz y s ta n ie  środ­
ków  trw a ły c h  o ra z  w zm ocn ien ie  d y s c y p lin y  fin a n so ­
w e j.

Niezbędne jest przestrzeganie norm stosowania i do­
zowania cementu, w szczególności w budownictw ie  
ogólnym, przez co osiąga się 5% zm niejszenia norm  
zużycia jego.

Ustawa przepisuje ścisłe przestrzeganie zasady, że 
Wizrost płac, przew idziany planem, będzie realizow a­
ny pod w arunkiem  osiągnięcia ustalonego w  planie  
wzrostu wydajności pracy, wzmocnienie dyscypliny  
w dziedzinie etatów pracow ników  umysłowych oraz 
innych kategorii pracow ników , nie o trzym ujących  
wynagrodzenia akordowego, i kontrolę finansową 
plac.

O bn iżen ie  kosztów  w ła sn ych  w  p rze m yś le  w ie lk im  
i  ś red n im  dosięgnie w  ten sposób 6,1%, a to p rzez 
obn iżen ie  kosztów  osobow ych o 9,1% i  rzeczow ych  
o 4,7%.

O bn iżen ie  kosztów  w ła sn ych  p ro d u k c ji w  p rze m yś le  
p o d le g ły m  M in is te rs tw u  P rzem ys łu  L e kk ie g o  Sprowa­
dza się do 5,2°/o.

Z lik w id o w a n ie  p rze ros tów  w  p ro je k to w a n iu  i  k o ­
sztorysach o raz w  w y n ik u  r e w iz j i  n o rm a ty w ó w  p ro ­
je k to w y c h  oszczędności w yn io są  5%  n a k ła d ó w  w  b u ­
d o w n ic tw ie  p rze m ys ło w ym . Oszczędności w  p ro je k ­
to w a n iu , zm n ie jszen ie  kosztów  w ła sn ych  p rzeds ię ­
b io rs tw  budow lano -m on tażow ych , w  obniżce cen m a­
te r ia łó w  na  cele in w e s ty c y jn e  oraz m aszyn i  u rzą ­
dzeń, doprow adzą łączne n a k ła d y  in w e s ty c y jn e  do 
zm n ie jszen ia  ic h  o 13,2% bez zm n ie jsze n ia  p ro g ra m u  
rzeczowego.

W reszcie w  z w ią zku  z rozszerzen iem  i  um ocn ien iem  
go spo da rk i s o c ja lis ty c z n e j u d z ia ł j e j  — ja k  s tw ie rd za  
Ustaw a — w  tw o rze n iu  dochodu narodow ego w z ro ­
śnie z 70% w  ro k u  1950 do 75% w  ro k u  1951. O g ó ln y  
zaś dochód n a ro d o w y  zw iększy  się o 18,9% w  p o ró w ­
n a n iu  z ro k ie m  1950.

O rgana zastępstwa prawnego.
(N r Dz. 20 poiz. 159 — D e k re t z d n ia  29 m arca  1951 r.).

Z dniem  14 kw ietn ia  1951 r- zniesiona została P ro ­
kuratoria  G eneralna Rzeczypospolitej Polskiej. W  za ­
m ian utworzone zostają organa zastępstwa prawnego. 
Są n im i:

1. U rząd  Zastępstwa Prawnego —
2. W yd zia ły  Praw ne Prezydiów  W ojew ódzkich Rad 
Narodowych — i

3. R e fe ra ty  P raw ne  P re zyd ió w  P o w ia to w ych  Rad 
N a rod ow ych .

Urząd Zastępstwa Prawnego podlega Prezesowi R a­
dy M inistrów . N a  czele Urzędu stoi D y re k to r, którego  
m ianuje i zw alnia Prezes Rady M inistrów.

Szczegółowy zakres dzia łania Urzędu, jego organi­
zację i  tryb  funkcjonow ania określi statut nadany 
przez Prezesa Rady M inistrów .

D o właściwości Urzędu Zastępstwa Prawnego na­
leżą:

1. zastępstwo sądowe władz, urzędów, instytucji 
państwowych i przedsiębiorstw pozostających 
pod zarządem państwowym  przed Sądem N a j­
wyższym we wszystkich sprawach oraz przed in ­
nym i sądami, m ającym i siedzibę w m. st. W a r­
szawie, w  sprawach związanych z działalnością 
w ładz naczelnych, banków ja k  rów nież urzędów  
instytucji i przedsiębiorstw nie podporządkowa­
nych Radzie Narodow ej m. st. W arszaw y;

2. udzielanie opin ii p raw nych i współdziałanie  
w  opracowaniu aktów  praw nych na żądanie 
w ładz naczelnych i urzędów centralnych, ja k  
rów nież naczelnych organów bankowych.

Właściwość W yd zia łu  Prawnego P rezydium  W o je ­
w ódzkiej Rady Narodow ej w zakresie zastępstwa są­
dowego władz, urzędów, instytucji państwowych  
i przedsiębiorstw ogranicza się do sądów w ojew ódz­
kich i powiatowych, a niezależnie od tego powołany 
W yd zia ł na żądanie zainteresowanych władz, urzę­
dów, instytucji, banków  i przedsiębiorstw udzielać 
ma opin ii p raw nych i opracowywać aikty prawne.

Jeżeli chodzi o re ferat p raw ny w P rezyd ium  Powia­
tow ej Rady Narodow ej, to re ferat ten może być utw o­
rzony za zgodą Prezyd ium  W ojew ódzkie j Rady N a­
rodowej.

Referat w  zakresie zastępstwa sądowego działa t y l ­
ko przed sądami pow iatow ym i, a pozostałe jego czyn­
ności są te same, oo W ydzia łu  Prawnego w Prezydium  
W ojew ódzkie j Rady Narodowej.

Rada M inistrów  może ponadto w drodze rozporzą­
dzenia zlecić organom zastępstwa prawnego udziela­
nie pomocy p raw n ej organizacjom i instytucjom  spo­
łecznym.

W  końcowych artykułach  D ekre tu  podane są prze­
pisy postępowania do czasu utw orzenia W ydziałów  
Praw nych w Prezydiach wszystkich W ojew ódzkich  
Rad Narodowych i omówione zostały kw a lifik ac je  
osób na stanowisko referendarskie w  tych W yd zia ­
łach.

Obowiązkowe ubezpieczenia budynków.
(N r Dz. 21 poz. 168 — R ozporządzenie M in is tra  F in a n ­

sów z d n ia  28 m arca 1951 r.).
Pow yższe rozporządzen ie  w yd an e  zostało na podsta­

w ie  a r t .  2 ust. 1 d e k re tu  z d n ia  5 s tyczn ia  1947 ro k u  
o Pow szechnym  Z ak ładz ie  U bezpieczeń W za je m n ych  
(Dz. U. R. P. N r  19 poz. 72). P re c y z u je  ono, ja k ą  b u ­
dow lę  na le ży  uw ażać za bu d yn e k , kogo za w łaśc ic ie ­
la  b u d y n k u  i  ja k i  zak ład  za zak ład  ubezpieczeń, ja k ie  
b u d y n k i n ie  po d le g a ją  obow iązko w e m u  ubezp ieczeniu, 
a m ię dzy  in n y m i fa b ryczn e  to je s t pom ieszczenia za­
k ła d ó w  fa b ry c z n y c h  i in ne  pom ieszczenia, gdy tw o rzą  
je d n ą  całość gospodarczą i  po łożone są na te ren ie  fa ­
b ryczn ym , zak ładem  zaś fa b ry c z n y m  je s t zak ład , 
w  k tó ry m  p ro d u k c ja  od byw a  się p rz y  pom ocy napędu 
m echanicznego o s ile  n ie  m n ie js z e j n iż  10 k o n i m echa­
n icznych  lu b  też z a tru d n ia ją c y  p rz y n a jm n ie j 15 ro ­
b o tn ikó w .

Omówiono szczegółowo, w jak ich  przypadkach za­
kład ubezpieczeń odpowiada za szkody w  całości lub  
częściowo, ja k  również k iedy zwolniony jest od od­
powiedzialności wynagrodzenia szkód. O dkąd rozpo­
czyna się odpowiedzialność zakładu ubezpieczeń za 
szkody i kiedy ustaje.

U sta lono  w ysokość sum y ubezp ieczenia b u d y n k u  
(80% kosztów  b u d o w y  na pods taw ie  n o rm  szacunko­
w ych  z a tw ie rd z o n y c h  przez M in is tra  F inansów  
z u w zg lę dn ie n ie m  cen m a te r ia łó w  b u d o w la n ych  i  ro ­
boc izny  w  dane j m ie jscow ośc i o raz s topn ia  zużyc ia  
b u d y n k u  w  c h w ili szacowania. N a tom ias t n ie  u w zg lę d ­
n ia  się ko rzys tn e g o  po łożen ia  b u d y n k u  an i w a rto śc i 
z iem i, ja k  ró w n ie ż  m u ró w  p iiw n iczych  i  fun dam e n tów  
p o n iże j po z io m u g ru n tu , chyba, gdy chodzi o zam ie ­
szkałe s u te ryn y .

Zakład ubezpieczeń ma obowiązek dokonać oszaco­
wania budynków  w ciągu miesiąca od daty zgłoszenia.

M inister Finansów może ustalać sumę ubezpieczeń!* 
w stosunku innym , niż 80%.

Zakład ubezpieczeń obowiązany jest corocznie do­
stosowywać sumę ubezpieczeń do cen aktualnych.

Zmiany, o których mowa w przedmiocie sumy Ubez­
pieczenia, pow inny być ogłaszane w M onitorze Pol­
skim i podawane do wiadomości za pomocą publicz­
nych obwieszczeń.

Od chw ili o trzym ania przez właściciela budynku  
dowodu ubezpieczeniowego z podaną przez zakład  
ubezpieczeń sumą ubezpieczenia oraz z oznaczeniem  
wysokości składki przysługuje odwołanie w ciągu 
miesiąca przez żądanie wyznaczenia kom isji celem  
ponownego oszacowania.

Kom isja ustala sumę ubezpieczenia ostatecznie.
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S k ła d k i m a ją  c h a ra k te r op ła t p u b lic z n y c h  i  p o d le ­
ga ją , w  raz ie  nieu iszczenia ich , śc iągn ięc iu  w  tiryb ie  
e g ze ku c ji a d m in is tra c y jn e j.

D a lsze ro z d z ia ły  rozporządzen ia  do tyczą t ry b u  usta­
le n ia  w ysokośc i i  sposobu p ła tno śc i odszkodow ania .

W ła ś c ic ie lo w i p rz y s łu g u je  w n ies ien ie  pozw u o od­
szkodow anie  do sądu, w  te rm in a c h  zaw itych .

Zmiana rozporządzenia w  sprawie określenia stosunku 
przeliczenia n iektórych zobowiązań.

(N r Dz. 20 poz. 160 — Rozporządzenie R ady M in is tró w  
z dn ia  31 m arca 1951 r.).

Zm iana ta w p row adza  nowe p u n k ty  11 i  12 do §-u 2 
rozporządzen ia  R ady M in is tró w  z dn ia  28 p a ź d z ie rn ik a  
1950 ro k u  (Dz. U. R. P. N r  50 poz. 461 i  N r  51 poz. 471) 
p rzez um ieszczenie wyższego p rze rach ow a n ia  za 100 
z ło tych  daw n ych  z ty tu łu  odszkodow ania za u tra tę  
życ ia  lu b  zd ro w ia  i  z u m o w y  kom isu .

Zm iana tryb u  w yp ła ty  odszkodowania za wywłaszczo­
ne nieruchomości.

(N r Dz. 22 poz. 173 — R ozporządzenie R ady M in is tró w  
z dn ia  14 k w ie tn ia  1951 r.).

§ 6 R ozporządzenia R ady M in is tró w  z d n ia  3 czerwca 
1950 ro k u  (Dz. 26150 poz. 255) p rz e w id u je  p rz e d te rm i­
now ą w y p ła tę  przez b a nk  o d p o w ie d n ie j k w o ty  na p o ­
k ry c ie  ceny nabyc ia  a lbo b u d o w y  w  p rzyp a d ka ch , 
gd y  w yw łaszczo ny  nabyw a  od S karbu  P aństw a gospo­
da rs tw o ro ln e  lu b  m ien ie  n ie ro ln icze , a lbo b u d u je  dom 
m ie szka ln y  n ie  w ię c e j n iż  o 10-ciu izbach m ie szka l­
nych.

Zm iana w  § - i e 6 powyższego rozporządzen ia  z dn ia  
3 czerwca 1950 ro k u  sprow adza się do uzu pe łn ien ia  go 
ust. 4 -tym  w  b rz m ie n iu  „M in is te r  F inansów  u s ta li 
sposób i zasady p o k ry c ia  odszkodow ania  z ra ch u n ku  
w y k o n a w c y “ .

Monitor Polski
Stosowanie w zoru um owy ram ow ej, dotyczącej spo­
rządzania dokum entacji technicznej d la inw estycji.
(N r A-35 poz. 441 — Zarządzen ie Przew odniczącego 

P. K . P. G. z d n ia  10 m arca  1951 r.).

P rz y  z a w ie ra n iu  um ów  o sporządzenie d o kum e n ta ­
c j i  tech n iczn e j d la  in w e s ty c ji na le ży  stosować za łą­
czone do powyższego zarządzen ia : w zó r u m o w y  ram o­
w e j (za łączn ik  N r  1), w a ru n k i um ow ne do um oiwy ra ­
m ow e j, d o tyczą ce j sporządzenia d o k u m e n ta c ji tech ­
n ic z n e j d la  in w e s ty c ji (za łączn ik  N r  2) i  te rm in a rz  
sporządzenia d o k u m e n ta c ji tech n iczn e j (za łączn ik  
N r  5).

Punktualne rozpoczynanie posiedzeń i ko n ferencr.
(N r A-32 poz. 400 -  O kó ln ik  N r 58 Prezesa R ady M i­

nistrów z dnia 24 marca 1951 r.).

N ia p u n k tu a łn o ść  dezo rg an izu je  pracę, m a rn o tra w i 
czas, godzi w  zasady d y s c y p lin y  p ra c y  i p o w o d u je  
opóźn ien ie  z a ła tw ie n ia  n ie je d n o k ro tn ie  ba rdzo  w aż­
n ych  i  te rm in o w y c h  spraw .

P ra co w n iko m  u d a ją c y m  się na k o n fe re n c ję  i  pos ie­
dzenia na leży  w  m ia rę  m ożności i po trze b y  zapew nić  
ś ro d k i lo k o m o c ji.

K o n fe re n c ji i  posiedzieć n ie  w o lno  o d byw ać  w  go­
dzinach p rz y ję ć  in te resan tów .

N ie u s p ra w ie d liw ie n ie  n ie p rz y b y c ia  lu b  spóźnien ia  
się pociąga odpow iedz ia lność s łużbow ą za dezo rg an i­
zow an ie  p ra cy .

Badanie bilansów i sprawozadń finansowych.
(N r A-28 poz. 363 — U ch w a ła  N r  255 P re z y d iu m  Rządu 

z dn ia  24 m arca  1951 r.).
Jednostk i o rg a n iza cy jn e , pow o łane  do ope ra tyw nego  

nadzoru, k o o rd y n a c ji,  k o n tro l i  i  ogólnego k ie ro w n ic ­
tw a  nad po d p o rzą d ko w a n ym i im  p a ń s tw o w y m i p rz e d ­
s ię b io rs tw a m i i  zak ładam i obow iązane są co n a jm n ie j 
raz na k w a r ta ł d o k o n y w a ć  w  n ich ba dan ia  i  a n a liz y  
b ila n só w  oraz in n ych  spraw ozdań fina nso w ych .

B adan ia  te m a ją  obe jm ow ać w stępną an a lizę  ra ­
chu nko w ą  i  ekonom iczną.

Ustalenie części zysków, przeznaczonych na utw orze­
nie Funduszu Zakładowego w  roku 1951.

(N r A-28 poz. 361 — Uchw ała N r 234 Prezydium  Rządu 
z dnia 24 marca 1951 r.).

N a ro k  1951 usta lona została s taw ka  odpisu z zysku  
na p o w o ła n y  F undusz d la  p rze d s ię b io rs tw  p rz e m y s ło ­
w ych , p o d le g łych  M in is te rs tw u  P rzem ys łu  L e kk ie g o  
2<)/o zysku  p lanow ego i  15% ponadp lanow ego.

O dp isy  te  n ie  mogą w  łą c z n e j sum ie p rze k ro czyć  
w  p rze d s ię b io rs tw ie  3%  je go  p lanow ego funduszu  
plac.

Określenie przypadków  uspraw iedliw iających n ie­
obecność w  pracy oraz ■warunków i trybu  usprawie­

d liw ienia  nieobecności.
(N r A -27 poz. 334 — U ch w a ła  N r  196 R ady M in is tró w  

z d n ia  17 m arca 1951 r.).

Jest to uzu pe łn ie n ie  u c h w a ły  z dn ia  5 m a ja  1950 r. 
(M on ito r P o lsk i N r  A-51 poz. 584, N r  A-62 poz. 719 
i N r  A-86 poz. 1060).

K ie ro w n ik  zak ład u  p o w in ie n  uznać za u s p ra w ie d li­
w ione  spóźnien ie  p ra c o w n ik a  do p ra c y  po pod róży  
s łu żbo w e j w  nocy. Spóźnienie je s t dopuszczalne w  g ra ­
n icach n ie  p rze k ra cza ją cych  6 godzin od zakończenia 
podróży, gdy p ra c o w n ik  o d b y ł tę podróż o a łk o w io e  
lu b  częściowo m ię dzy  godziną 22 a godziną 4-tą, gdy 
n ie  k o rz y s ta ł z m ie jsca  w  w agon ie  s yp ia ln ym .

Godziny trw an ia  i zakończenia podróży ustala s:ę 
według zasad, p rzyję tych  p rzy likw idow aniu  rachun­
ków kosztów podróży.

O rganizacja i funkcjonowanie kontro li w ew nętrznej 
w Państwowej Kom isji Planow ania Gospodarczego 
oraz w  urzędach, instytucjach i  przedsiębiorstwach  

podległych.
(N r A -22 poz. 269 — Zarządzen ie  N r  44 Prezesa R ady 

M in is tró w  z d n ia  27 lu tego  1951 r.).
Zarządzenie to ustala szczegółowy zakres działania  

kontroli w ew nętrznej i organizację je j  organów  
w P. K. P. G. i w  jednostkach podległych oraz zasady 
współpracy tych organów z organami kontro li pań­
stwowej i społecznej.

K o n tro la  w e w n ę trzn a  zwać się będzie słowem  „k o n ­
tro la “  je j  organa — „o rg a n a m i k o n tro l i“ , w y k o n a w ­
cy — „in s p e k to ra m i k o n tro l i“ .

Term inologia ta powinna być ściśle przestrzegana 
we wszystkich przepisach, w ydaw anych przez P.KJP.G. 
dla odróżnienia od czynności inspekcji fachowych or­
ganów nadzoru.

W  jednostkach podległych mogą być utworzone n a­
stępujące „organa kontro li“ : b iura z dyrektoram i na 
rzele, w ydzia ły  z naczelnikam i i inspektorzy z inspek­
toram i — a wszystkie te organa organizacyjn ie  
i służbowo podlegają kierow nikom  jednostki adm ini­
stracyjnej, w  skład k tó re j wchodzą.

„Organa ko n tro li“ przeprow adzają kontrolę trzech 
rodzajów  czynności: zam ierzonych (wstępną), doko­
nywanych (faktyczną) i dokonanych (następną), nie 
mogą jed nak wydawać żadnych zarządzeń ani orze­
czeń, za w y ją tk ie m  nie cierpiących zw łoki i to w ów ­
czas, gdy w  inny sposób nie można zapobiec szkodzie 
Skarbu Państwa lub interesowi publicznemu, z w y ­
ją tk iem  również w ykonyw an ia  kontro li w  organach 
kontro li niższego stopnia. O rgana i inspektorzy kon­
tro li nie ponoszą odpowiedzialności za stan kontrolo-
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wanych jednostek, natomiast odpowiedzialni są za 
rzetelne stw ierdzenie stanu faktycznego i w ierne je ­
go odtworzenie.

Dopuszczalne są kontrole dorywcze na zlecenie k ie ­
row ników  jednostek organizacyjnych, w skład któ- 
iych wchodzą ,■organa ko ntro li“, na zlecenie „organu 
kontroli wyższego stopnia, ja k  również z własnej 
in ic ja ty w y  ,organu ko ntro li“.

W  w yn iku  czynności „inspektorzy kontro li“ spo­
rządzają protokóły kontro li podpisane przez obie 
strony i stanowiące stwierdzenie faktów  ujawnionych  
w toku kontroli.

Do powyższego protokółu kierow nik jednostki kon­
tro low anej ma prawo zgłosić zastrzeżenia, w razie  
braku zastrzeżeń powinna być poczyniona o tym  
wzm ianka w protokole. :

Protokół kontro li stwierdza jedyn ie  fak ty , nato­
miast sprawozdania pokontrolne, które sporządzać 
m ają  obowiązek „inspektorzy ko ntro li“, pow inny za­
w ierać analizę i ocenę stwierdzonego stanu faktycz­
nego, wnioski co do popraw y stanu faktycznego, usta­
lenie odpowiedzialności oraz sposobu odzyskania strat 
i ukaran ia w innych.

Koniecznością jest współdziałanie „organów kon- 
10p v innym i kom órkam i organizacyjnym i 

w i . k . r .  G. i jednostkach podległych. Celowi temu 
pow inny służyć zjazdy i konferencje, by zm ierzały  
one do usuwania braków.' i niedociągnięć, do omawia- 
ma w ykonania planów kontroli za okres ubiegły.

1 rotokóły tych zjazdów i konferencji powinny być 
przesyłane do „W ydzia łu  K ontro li“.

Końcowe rozdzia ły zarządzenia N r 44 om aw iają  
współpracę „organów ko n tro li“ z kontrolą państwo­
wą (Najw yższą Izbą Kontroli), finansową, bankową 
i w ładzam i do ścigania przestępstw, ja k  również 
z kontrolą społeczną (Radami Narodow ym i).

Najw yższa Izba Kontro li ma za zadanie koordv.no- 
w G .n  'a a .i10SCr j 0 r?anów kontro li“ z działalnością 
rodowy cl Z f Z , u u 'loscl,'! ko n tro li społecznej Rad Na-

z  tego tytu łu  Najw yższa Izba K o n t r o l i  jest u p r a w ­
niona do udzielania organom kontroli wiążących w y -

to nT rn r C°  d°  T ’a00Wy7 ania okresowych planów  
kontroli wprowadzania do ustalonych już planów
poprawek i uzupełnień, zlecenia kontro li dorywczych  
me przewidzianych w planach i wreszcie do podsii- 
m ow yw am a , oceny w yników  kontroli przaprowadzo- 
nych przez organa kontroli.

O zaliczeniu pracow ników  do kategorii k ie row ni­
ków organów kontro li i inspektorów kontroli decy­
duje Kom isja K w a lifik ac y jn a  przy Radzie Państwa 
na wniosek Przewodniczącego P. K. P. G.

D e c y z je  te n ie  na rusza ją  us ta w ow ych  ko m p e te n c ji 
1 rezesa R ady M in is tró w  do w y ra ża n ia  zgody na m ia ­
now an ie  i aw ansow anie u rz ę d n ik ó w  zgodnie z a rt. 18 
us ta w y z d n ia  17 lu tego  1922 r. o p a ń s tw o w e j s łużb ie  
c y w iln e j (Dz. U. R. P. z 1949 r. N r  i l  poz. 72)

Inspektorom  kontro li nie można powierzać żadnych  
fu nkcji adm inistracyjnych w jednostkach, w skład 
których wchodzą, a po ustaniu stosunku służbowego 
z organem kontroli inspektorzy kontro li w ciągu 
dwóch la t nie mogą zajmować jak iegoko lw iek stano- 
sku adm inistracyjnego w jednostkach, które podle- 
gafy ich kontroli

O odchyleniach od tych dwóch powyższych zasad 
decyduje Kom isja K w a lifik ac y jn a  przy Radzie Pań­
stwa.

Zmiana zarządzenia z dnia 5 lutego 1951 roku w  przed­
miocie stosowania wzoru um owy ram ow ej o wykona- 

nie robót budowlano-montażowych.
(N r A -4-24 — poz. 312 — Zarządzen ie P rzew odniczące- 

go P. K. P. G* z dn ia  7 m arca  1951 r.).

_ Załącznik N r 2 do powołanego zarządzenia z dnia 
? lutego 1951 r. (M onitor Polski N r  A-18 poz. 238) uzu­
pełniono nową treścią, że rozliczenie za całość robót 
pomiędzy zam aw iającym  a wykonawcą następuje na 
podstawie kosztorysu robót bez względu na to, czv 
wykonawca w ykonał roboty własnym i siłami, czy też 
przez podwykonawcę.

Umowa pomiędzy wykonawcą a podwykonawcą mo­
że zawierać zastrzeżenia co do ponoszenia przez pod­
wykonawcę części kosztów, pokryw anych przez w y­
konawcę z tytu łu  udzielonych mu usług, mieszczących 
się w ramach kosztów Otgólnych.

W ykonaw ca powinien przedstawiać zam aw iające­
mu rachunki w oparciu o ceny kosztorysowe łub o sca­
lone elem enty kosztorysowe bez doliczania ja k ic h ­
kolw iek kosztów nie przew idzianych umową ramową 
ustaloną zarządzeniem z dnia 5 lutego 1951 roku.

W ykonaw ca rozlicza się z podwykonawcą na pod­
stawie umownego kosztorysu (faktura podlega obni­
żeniu o f°/o oraz na podstawie ew entualnie zawartego  
w umowie zastrzeżenia co do ponoszenia przez w y ­
konawcę części kosztów pokryw anych przez w yko­
nawcę, mieszczących się w ramach kosztów ogólnych.

Biuletyn PKPG
Wyjaśnienie zarządzenia o trybie zlecania wykonani 
dokumentacji technicznej dla potrzeb planu inwesty 

cyjnego.
(Pismo okó lne  P. K. P. G. Departam entu B udow n ic  
twa z dn ia  8 m a ja  N r  14 poz. 145 -  znak: BU2H-01-42)

? 3 U s l 2,u rz ą d z e n ia  N r  189 z dn ia  27 łip c a  1950 r 
zab ran ia  udz ie lan ia  zleceń na w y k o n a n ie  dokum entu  
c j i  tech n iczn e j p ra c o w n ik o m  uspo łeczn ionych b iu i 
p ro je k tó w  bez w zg lędu  na c h a ra k te r ich z a t ru d n ie n i 

U pow ażn ien ie  zaw arte  w  § 15 ust. 1 do tyczyć  m o i '  
w y łą c z n ie  w a ru n k ó w  ud z ie len ia  zleceń opracowania 
te j d o k u m e n ta c ji, n ie  może być  podstaw ą do  odstąpię- 
ma od p rz y to c z o n e j zasady z a b ra n ia ją c e j u d z ie la n i 
zleceń (§ 3 ust. 2).

Przekazyw anie opłat rodziców za korzystanie z do­
mów zdrowia dziecka.

(Pismo okó ln e  P. K . P. G. D e p a rta m e n t Urządzeń K u l­
tu ra ln y c h  i S o c ja ln ych  z dn ia  4 m a ja  1951 r. N r  14 

poz. 144 znak: S05-B-11-9).

O p ła ty  za k o rz y s ta n ie  p rzez  dz iec i z dom ów  zd ro ­
w ia  p o w in n y  być  p rzekazyw ane  przez z a k ła d y  p ra cy  
raz  na m iesiąc w  te rm in ie  do 15-go każdego m iesiąca

za b ieżą cy  m iesiąc na dochód S ka rb u  Państw a 
ez 26 — M in is te rs tw o  Z d ro w ia  -  g ru pa  V I, dz ia ł 5, 
t y tu ł 4, 9 26 „O dp ła tno ść  za d z ie c i w  dom ach zd ro w ia  
dz iecka .

Korzystanie ze świetlic dziecięcych i regulowanie za 
nie należności.

(Pismo okó lne  P. K. P. G. D e p a rta m e n t U rządzeń K u l­
tu ra ln y c h  i S oc ja lnych  z d n ia  17 k w ie tn ia  1951 r 

N r  12 poz. 26 — znak : SO42-08-4).
, Z a k ła d y  p ra c y  m a ją  obow iązek k w a lif ik o w a ć  do 
ś w ie tlic  p rzede  w szys tk im  dziec i, na k tó re  rozciąga 
się obow iązek szko lny  w  zakres ie  7 - le tn ie j s z k o ły  po d ­
s taw ow e j. D z iec i p o n iż e j 7-imiu la t  z b ra k u  m ie jsca  
clta n ich  w  przedszko lach mogą b y ć  k ie ro w a n e  do 
ś w ie tlic , gdy są m oż liw o śc i zo rgan izow an ia  w  ś w ie t li­
cach o d dz ie ln ych  g ru p  p rzedszko lnych .

W św ie tlica ch  ca łodz iennych , w k tó ry c h  są w y d z ie ­
lone pom ieszczenia d la  g ru p  p rze dszko lnych , na le ż­
ność za dzieci na leży  reg u low a ć  w e d łu g  s taw ek d la  
p rze szko li w  zależności od czasu trw a n ia  za jęć (9 go­
dz in  lu b  5). . 6

O pracował: mgr A. B.
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Do prenumeratorów naszego czasopisma

Wzywamy wszystkich prenumeratorów, którzy nie opłacili 
dotąd prenumeraty za I I I  kwartał br. do dokonania wpłaty do 
dnia 31 1 i p c a br. w ł ą c z n i e .  Termin ten jest ostateczny i nie­
dokonanie wpłaty spowodować może wstrzymanie wysyłki czaso­
pisma przez P. P. K- „Ruch“ .

Równocześnie przypominamy, że o s t a t e c z n y  t e r m i n  
w p ł a c a n i a  p r e n u m e r a t y  za I V k w a r t a ł  u p ł y ­
wa  d n i a  15 w r z e ś n i a br. i P. P. K. „Ruch“ nie będzie wy­
syłał w IV  kwartale numerów czasopisma opłaconych po tej dacie.

Wpłaty dokonać można przez P. K- O. lub urzędy pocztowe 
na numer P. K- O. I I I  12007/110 z zaznaczeniem nazwy czasopi­
sma, ilości egzemplarzy i okresu prenumeraty.

Za datę nadania wpłaty uważa się datę stempla pocztowego 
na pokwitowaniu.

Dokonywanie pisemnych zamówień prenumeraty oraz wszel­
ką korespondencję związaną z prenumeratą i wysyłką czasopisma 
należy kierować do P. P. K. „Ruch“ Dział Prenumeraty — Ka­
towice, ul. 3-Maja 23.

Administracja
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P a ń s t w o w e  W y d  a w n i c ł w a  T e c h n i c z n e

Adamski W.: Kuchnie w mieszkaniach, str. 60, zi 6.—.
Baszyński S.: Ustalanie wzorców technicznych i norm pracy w bu­

downictwie, tłum. z ros. W. Podrecki, str. 187, zł 12.—.
Blochin P., Gelberg L., Kuźniecow G.: Techniczne i ekonomiczne 

zagadnienia budownictwa mieszkaniowego ZSRR, tłum. 
z ros. J. Guttman i W. Grot Gises, str. 84, zł 9.30.

Drecki A.: Okna żelbetowe, str. 140, zł 12.—.
Dubiński P., Kostin I.: Transport w zakładach przemysłowych, 

tłum. z ros. T. Sawicki i A. Niereński, str. 349, zł 22.50. ‘
Junosza-Humięcki B.: Co każdy palacz kotłowy wiedzieć powi­

nien, wyd. I I ,  str. 72, zl 3.50.
Kierunki i założenia współczesnego budownictwa mieszkaniowe­

go ZSRR (zbiór artykułów z fachowych czasopism radziec­
kich w opracowaniu W. Skoczka), s tr 192, zł 18 — 
str. 121, zt 16.50.

Kozłowski A.: Kleje syntetyczne, tłum. z ros. W. Żółkiewski,
Lisiecki L.: Doraźna pomoc Wypadkowa, str. 168.
Marynowski J.: Praktyczne wskazówki obsługi pieca kręgowego 

str. 135, zł 15.50.
Murarz, betoniarz i zdun (praca zbiorowa pod red. F. Piaścika), 

str. 215, zł 16.80.
Nechay J.: Beton na wsi, str. 236, zł 9.60.
Nechay J.: Wyprawy szlachetne i- kamień sztuczny, str. 155 

zł 22.—.
Nowak L.: Surowce i produkty lakiernicze, tom I, część 1 Surowce 

lakiernicze, część 2 —, Pokosty i lakiery, część 3 — Farby 
i emalie, str. 430, zl 36.—, tom II, część 4 — Analiza str 
176, zł 18.—.

Pajewski I\.: Technologia i technika malarsko-lakiernicza, tom I — 
Barwidla, str. 224, zł 20.—.

Paszkowski W.: Technologia betonu, wyd. II, str. 235, zł — 16.—.
Poniż W.: Metoda kolejnych przybliżeń (H. Grossa), część 1 str 

108, zl 21.—.
Poniż W.: Tablice stosowania środków ochronnych przy zimowych 

robotach betonowych, str. 24, zt 6.—.
Racięcki Z.: Budownicwo z gliny, str. 120, zl 7.50.
Rietschel H.: Podręcznik ogrzewania i wietrzenia, tłum. z nient. 

W. Kamler, część 1, wyd. I I I ,  str. 260, zł 37.50, część 2,
, wyd. I, str. 188, zt 20.—.

Rosenberg S.: Technologia materiałów ogniotrwałych, str. 136, 
zł 21.—.

Rucki R.: Projektowanie mechanizacji budowy domu o szkieleto­
wej konstrukcji żelbetowej, str. 55, zl 15.90.

Rucki R.: Projektowanie mechanizacji budowy domów o ścianach 
nośnych murowanych, str. 64, zl 15.90.

Rucki R.: Zasady i metoda projektowania mechanizacji budowy, 
str. 130, zl 15.—.

Siedlanowski M., Zawistowski M.: Metoda projektowania zakła­
dów przemysłowych, str. 184, zl 14.—.

Skibicki W.: Słownik techniczny rosyjsko-polski, str. 420.
Tokarski Z.: Podstawowe wiadomości z ceramiki, str. 224.
Trzebiatowski T.: Zarys rentgenograficznej analizy struktural­

nej, sr. 136, zł 57.—.

Do nabycia w księgarniach technicznych Domu Książki .


