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Rol< VIII/XVII KWIECIEŃ 1952 R. ___________ N r4

N oiija  Ustaim" Konstytucyjna 
Polskiej Rzeczypospolitej Ludoujej

Od dwóch miesięcy ży jem y wszyscy pod w ra 
żeniem dwóch doniosłych wydarzeń. Jednym  
z n ich  by ło  ogłoszenie p ro je k tu  nowej K o n s ty 
tu c ji, d rug im  —  wezwanie całego społeczeństwa 
do wzięcia udzia łu  w  dyskus ji nad pro jektem , 
do poddania go k ry tyczn e j ocenie oraz zgłasza
nia do niego wszelk ich poprawek i  uwag.

O statn i w ym ie n io n y  fa k t n ie posiada prece
densu w  naszej h is to r ii. N ie zdarzyło się na prze
strzeni tysiąclecia zorganizowanego b y tu  na
szego narodu, by  on cały a n ie ty lk o  jedna 
jego w arstw a, by  wszystek lu d  a nie ty lk o  zn i
kom y odsetek możnych, powołany został do 
wzięcia udz ia łu  w  przygotow an iu , w  tw orzen iu  
zasadniczej U staw y K o ns ty tucy jne j.

W spólnym  w iec dziełem całego narodu bę
dą je j przepisy, k tó re  staną się źródłem  un raw - 
nien najw yższych i  terenowych organów  w ła 
dzy państw ow ej i  podstawa działalności 'naczel
nych organów adm in is trac ji państwowej.

W olą ludu  pracuiacego m iast i  w si ustano
w iona zostanie fundam enta lna ustawa, a w  n ie i 
uwiecznione będą jego prawa, zdobyte trudem  
i  w alką, okupioną k rw ią  i  cierpieniem  w ie lu  
pokoleń nieustraszonych bo jow n ikó w  o w o l
ność, o równość, o spraw iedliwość d la szero
k ich  mas narodu.

Sięgając „do najszczytn ie jszych postępowych 
tra d y c ji Narodu Polskiego“  —  ja k  głosi w  p ie r
wszych słowach pro jektow ana Ustawa K o n s ty 
tucy jna , naw iązująca bezpośrednio do treśc i h i
storycznego M anifestu  Lipcowego, jest ona w y 
k ładn ią  rew o lucy jnych  przem ian us tro jow ych  
i  gospodarczo-społecznych, k tó re  już  zo s ta łf do
konane i będą nadal kontynuowane. Jest ona 
równocześnie w yraz ic ie lką  postawy, w o li całe
go narodu w. k ie ru n ku  konsekwentnego realizo
wania dokonywanych re form .

Zgodnym  pragnien iem  ożyw ieni, chcemy Pol
ski Ludow e j gospodarczo coraz s iln ie jsze j, po
tężniejszej, absolutn ie niezależnej od m iędzy

narodowego' kap ita łu , od ja k ich ko lw ie k  w p ły 
w ów  obcych potęg; chcemy b y  państwo nasze, 
zachowując ca łkow itą  niezależność polityczną, 
żyto w  p rzy jaźn i z in n ym i państwam i, szanu
jącym i nasze praw o do samodzielnego b y tu  
i uzna jącym i nienaruszalność gran ic naszego 
państwa.

To zgodne, jednom yślne stanowisko społe
czeństwa zna jdu je  w yra z  w  wstępnej dek la rac ji 
p ro jektow ane j K o n s ty tu c ji, gdzie czytam y, że 
stać ma się ona ustawą zasadniczą, „k tó ra  Na
ród P o lsk i i  w szystk ie  organy -władzy polskiego 
lu d u  pracującego' k ie row ać się w in n y  w  celu:

um acniania państwa ludowego, inko podsta
w ow ej s iły , zanewniaiaeej nainełm'ieiszv roz
k w it  Narodu Polskiego, jego niepodległość i  su
werenność,

n T 7 V Ś r> i r r w w m i i !  ■noTH xrp ,7 n i i c fo . rfrvq rw > -

darezego i ku ltu ra lneg o  O jczyzny oraz wzrostu 
je j sił,

zacieśniania wsr>ółnracv i  Drzviaźni m iedzy 
narodam i. onartvch na som-szu i bra terstw ie , 
k tó re  toczą dziś Naród P o lsk i z m ilu ia cvm i wo
kó ł narodam i św iata w  dążeniu do wsnńlnego 
celu: un iem ożliw ien ia  agresji i  u trw a len ia  po

ko ju  św iatowego“ .
Troska o w ielkość, o siłę Polski Ludow ej, o je j 

rozw ój w  w arunkach trw a łego poko ju  stanow i 
jedną z dwóch zasadniczych tendencji znamio
nu jących nową K onsty tuc ję .

D rugą tendencją, równorzędną pod względem 
znaczenia z w yże j przytoczoną, jest troska o lu 
dzi: pracy, o uchronien ie  ich  przed wyzyskiem , 
o zapewnienie im. coraz wyższego poziomu ży
cia ku ltu ra lnego  i  coraz większego dobrobytu, 
przez urzeczyw istn ien ie  w ie lk ich  ide i socja
lizm u.

Ustawa K on s ty tu cy jn a  w ym ien ia  środki, k tó 
re służyć będą dp realizowania obydwóch dą
żeń. Już w  rozdziale pierwszym , poświęconym 
us tro jow i po litycznem u państwa, wskazane są
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drog i rozw o ju  gospodarczego k ra ju  oraz spo
soby un ieszkod liw ian ia  czynn ików  mogących 
godzić w  in te resy robo tn ików  i  chłopów.

Rozwój i  n ieustanny w zrost s ił w ytw órczych  
k ra ju  dokonany będzie przez jego uprzem ysło
wienie, przez likw id a c ję  zacofania gospodar
czego, technicznego i  ku ltu ra lnego . (A rt. 3).

W  rozdziale drug im , om aw ia jącym  us tró j 
społeczno-gospodarczy państwa, w ym ien ione 
są czynn ik i mające służyć systematycznemu 
w zrostow i s ił gospodarczych k ra ju . P ow iedzia ł 
ne jes t tam, że „op ie ra jąc się na uspołecznio
nych środkach p rodukc ji, w ym iany, kom un ika 
c ji i  k re d y tu “  życie gospodarcze i  ku ltu ra ln e  
rozw ijąć się będzie „na  podstawie narodowego 
p lanu gospodarczego, w  szczególności przez rozn 
budowę państwowego przem ysłu  socjalistycz
nego“ . (A rt. 7).

Osobno —  ja k b y  dla zaznaczenia ważności ■— 
określona jest ro la  pracy, ja ko  czynn ika tw ó r
czego w  rozw o ju  gospodarczym k ra ju  oiraz jako  
fundam entu, na k tó ry m  oprze się us tró j spo
łeczny państwa.

W zm acnianie s iły  i potęgi O jczyzny, podno
szenie dobrobytu  Narodu i szybsze urzeczyw i
stn ienie u s tro ju  socjalistycznego dokonać się ma 
dzięk i p racy w szystkich obyw ate li, dzięki prze
strzeganiu przez n ich  je j dyscyp liny  i  powsze
chnemu udz ia łow i we współzawodnictw ie. 
(A rt. 14).

W yznaczając tak  doniosłą ro lę  pracy w  bu
dowie silnego gospodarczo' i  po lityczn ie  państwa 
socjalistycznego oraz wychodząc z  założenia, 
że do jego budow y w  rów nym  stopniu powo
łan i są wszyscy obywatele, p ro jektow ana usta
wa K ons ty tucy jna  stw ierdza, że „p  r a c a  j e s t  
p r a w e m .  o b o w i ą z k i e m  i  s p r a w ą  h o 
n o r u  k a ż d e g o  o b y w a t e l a “ .

W  rozdziale siódm ym  om aw ia jącym  prawa 
i obow iązki obyw a te li określono b liże j, na czym 
polega prawro do pracy. Oznacza ono „p raw o do- 
za trudn ien ia  za wynagrodzeniem  w edług ilości 
i  jakości p racy“ . (A rt. 58).

Darem nie by szukać w  konsty tuc jach  państw  
o us tro ju  kap ita lis tycznym  podobnego1 przep i
su. Praca ludzka  traktow ana w  n ich  ja k  każdy 
in n y  towar, k tó ry  się kupu je , posiada1 cenę d y 
ktow aną prawem  podaży i  popytu. O p row a
dzeniu przedsiębiorstw , fab ryk , kopa lń  i  hut, 
o* u trzym a n iu  ich  w  ruchu lu b  lik w id a c ji decy
duje nie dobro pracow ników , n ie  in teres spo
łeczny, nie potrzeby państwa, ale interes oso
b is ty  w łaścic ie li, wysokość osiąganych zysków. * i

Jest rzeczą oczywistą, że w  państwach kap ita 
lis tycznych  zagwarantowanie obywatelom  p ra 
wa do pracy n ie  może mieć miejsca. A  je ś li na
w e t zostało ono uwzględnione w  ustawach, to 
chyba ty lk o  po to, by  powiększyć ilość „dobro 
dz ie js tw “  przew idzianych dla ludz i pracy, jed
nak przez nikogo1 poważnie nie traktow anych, 
a tym  m nie j realizowanych przez ka p ita lis tó w 1.

Uczynienie ze stosunku do pracy spraw y ho
noru  dla je j w ykonaw ców  stanow i p rzew ró t 
w  panujących do1 niedawna pojęciach. O dejm u
jąc  p racy narzucone je j przez u s tró j k a p ita li
styczny cechy na jem nic tw a —  Ustawa K ons ty 
tu cy jn a  nadaje je j wzam ian wysoką godność -— 
bo znamię fu n k c ji społecznej; natom iast je j w y 
konawcom zapewnia pełnioną już  na podstawie 
M anifestu  Lipcowego odpowiedzialną a jedno
cześnie zaszczytną ro lę  w łodarzy  Polski Ludo
wej.

Również potw ierdzen iem  istniejącego stanu 
rzeczy, krańcowo odmiennego od stosunków par 
nu jących w  Polsce przedw rześniowej, są prze
p isy , k tó re  m ów ią o tym , że Polska LudoWa dba
0 rozw ój nauki, o< je j tw órców , o pracow n ików  
sz tuk i i  p ion ie rów  -postępu technicznego; racjo
na liza to rów  i  wynalazców.

K ons ty tuc ja  naw et na jlep ie j opracowana, 
najdoskonalszą w yróżn ia jąca  się treścią, stanie 
się rzeczą m artw ą, pozbawiona zostanie jakiego
ko lw ie k  znaczenia O' ile  wszyscy obywatele1 bez 
w y ją tk u  nie będą respektow ali je j n a jd ro b n ie j
szych przepisów, jeże li n ie będzie ona wszyst
k ich  w  rów ne j m ierze obow iązywała. Z is to ty  
swej wyznaczona do regulow ania szerokiego
1 bujnego n u r tu  życia społecznego w  państwie, 
Ustawa K ons ty tucy jna  u tra c i siłę, u tra c i moc. 
jeże li swą treścią n ie  przen ikn ie  um ysłów  
i serc obyw ate li, n ie  będzie w yrazem  ich  prze
konań i  dążeń. M usi ona: być drogowskazem w y 
tyczającym  marsz do lepszego ju tra , m usi być 
bodźcem dla w szystkich do jeszcze rze te ln ie j
szego, uczciwszego w yw iązyw an ia  się z zadań, 
jak ie  na n ich  ciążą.

P racow nicy za trudn ien i w  przem yśle m ate
r ia łó w  wiążących, pom ni słów  K o n s ty tu c ji, że 
praca iest snraWą honoru —  dadzą z siebie 
wszystko , by  przyczyn ić się na swym  odcinku 
do ro zkw itu  O jczyzny, b y  przyśpieszyć budowę 
notężnei Polski Ludow ej, w  k tó re j lu d  pracu
jący  m iast i  w s i zażywać będzie zasłużonego 
dobrobytu, chłonąć będzie z ob fitych  źródeł k u l
turę, w  k tó re i wszyscy na rów n i korzystać będą 
z urzeczyw istn ien ia  w ie lk ich  idieii Socjalizmu.

-N ie c h  n o w a  łD o n s ty tu c ja  {D o lsk ie j kDzeczypospoliłe j (Dudowej, p rzy ję ła

i za tw ie rdzona  przez na ród  po lsk i, słanie się orężem i sz tandarem  w dalszej 

naszej walce o ca łkow ite  w yzw o len ie  cz łow ieka, o u trw a len ie  poko ju , o z w y 

cięstwo soc ja lizm u I
Z przem ów ien ia Prezydenta RP Bolesława B ie ru ta
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Mgr in i. Julian Zieliński 
K rakó w

Przewietrzanie m łynów  cementu
W  dziedzinie przem ia łu  cementu już  oddaw- 

na panu je  powszechnie jeden typ  urządzenia: 
w ie lokom orow y m ły n  ru ro w y  lu b  jednokoimo- 
ro w y  m ły n  ru row y , pracu jący w  cyk lu  zam
kn ię tym  z k lasyfika to rem . Czynione są w p ra w 
dzie p róby zam iany tego urządizenia na inne, 
bardzie j ekonomiczne, lecz wciąż jeszcze m ły n  
ru row y , zwłaszcza w ie lokom orow y, używ any 
jest w  oddziałach cementowych nowoczesnych 
fab ryk . M yś l techniczna pracuje raczej w  k ie 
ru n ku  unowocześnienia, usprawnien ia jego pra
cy, zm niejszenia zużycia energ ii na k ilog ram  
przem ia łu  i  zwiększenia jego wydajności.

Asp irac ja  m łyn ó w  cementu, czy li sztuczne 
odciąganie (odsysanie) pow ietrza z  przestrzeni 
w ew nętrzne j m łyn ó w  jest jedną z m etod 
uspraw nien ia  p racy m łyna . Pierwsze k ro k i 
czynione w  ty m  k ie ru n k u  m ia ły  raczej chara
k te r h ig ien iczno-san ita rny (odpylanie m łyn o w - 
ni). Dopiero późnie j zaczęły przem awiać w zg lę
dy ekonomiczne i  technologiczne (zmniejszenie 
rozkurzu  cementu w  czasie pracy m łynów ). 
M łyn y , k tó re  z początku posiadały ty lk b  kom in  
odprowadzający zapylone pow ie trze  do atm o
sfery, uzbrojono z czasem w  w e n ty la to ry  i  f i l 
try .

Dawniejsze p ro je k ty  asp irac ji m łyn ó w  i  u rzą
dzeń do odprowadzania i  chw ytan ia  p y łu  cer 
mentowego nie uw zg lędn ia ły  ta k  ważnych para
m etrów  ja k  w ilgo tność pow ietrza, tem pera tu ra  
cementu, tem pera tu ra  i  w ilgo tność m ateria łów  
wprowadzonych do m łyna .

Podkreślić należy, że w  m ia rę  rozw o ju  te 
chnolog ii cementu m ie len iu  poddawano- n ie  t y l 
ko k lin k ie r  cem entowy i  gips, lecz, różne do
d a tk i hydrau liczne i  wypełniacze, k tó rych  w i l 
gotność jest częstokroć znaczna. A tm osfera 
w  m łyn ie  wzbogaca się w tedy  w  parę wodną 
co powoduje zamiełanie m łyn ó w  a w  dalszej 
konsekw encji naw et uszkodzenia ins ta lac ji asoi- 
racy jne j przez zacementowanie rurociągów  i  f i l 
trów .

Obecne podstawy pro jektow ania ' urządzeń 
aspiracyjnych są bardzo p rym ityw n e , gdyż 
określa ją w ie lokro tność w ym iany  pow ietrza na 
m inu tę  ze swobodnej przestrzeni m łyn ó w  albo 
podają ilość pow ietrza aspirowanego na k i lo 
gram  przem ielanego cementu, lub  wreszcie po
dbija jaką  należy założyć szybkość pow ietrza 
w  m łyn ie  aby móc obliczyć ilość pow ietrza aspi
rowanego,.

„R ecep ty“  te określa ją  wysoką intensywność 
aspiracji, lecz w  praktyce wobec wysokiego 
oporu hydraulicznego m łyna, in tensyw na aspi- 
racja jest nieosiągalna, zwłaszcza p rzy  stoso
wanych dotychczas ekshaustorach o w yda jno 
ści około 9 OOOnr'-godz. N iem iecki1 specjalista 
podaje, że przez aspirację można zwiększyć wy_ 
dajność m łyna  o około- 10% a naw et w ięcej, od
sysając z m łyn a  0,8— 1,0 m 3 pow ietrza na 1 kg 
cementu.

W edług tych  danych dla m łyna  o w yda jności 
20 t/godz należałoby odsysać z m łyna  około 
20 000 m 3 pow ietrza na godzinę. Zakłada się 
p rzy  tym , że połowa tego pow ie trza  dostanie 
się db uk ładu  aspiracyjnego przez nieszczelno
ści.

Radziecka fo rm u ła  asp irac ji p rzew idu je  trz y  
lub  czterokrotną w ym ianę pow ie trza  na m inutę, 
co daje śred-no około 8 000 m 3 pow ietrza na go>- 
dzinę z m łyna  średnich rozm iarów . Ilość ta, choć 
znacznie mniejsza, jednak także n ie  uw zg lęd
n ia  oporów hyd rau licznych  i  in n ych  para
m e trów  dzia ła jących w  m łyn ie . Dopiero- prace 
radzieckiego in s ty tu tu  naukowego- „N iicem en t“  
w ykaza ły  błędne założenia tych  m etod oblicze
n iow ych. Prace te wskazują na konieczność 
uw zględn ien ia  ilości w ilgoc i, k tó rą  należy 
z m łyna  oddalić, jako na jeden z podstawowych 
w a runków  praw id łow ego obliczania ilości 'aspi
rowanego- pow ietrza. In s ty tu t zwró-cił uwagę, 
na, konieczność, w  pewnych w arunkach, pod
grzewania powietrza, odciąganego z m łyna, ce
lem  un ikn ięc ia  za tykan ia  rurociągu i  f i l t r u .

Nasze nowoczesne fa b ry k i przew idziane 
w  P lan ie  Sześcioletnim o trzym a ją  z dostaw za
granicznych urządzenia asp iracyjne um oż liw ia - 
iące podgrzewanie aspirowanego pow ietrza. Ce
lem  niniejszego a r ty k u łu  jest naśw ietlen ie te 
go zagadnienia, a to dla zapoznania pracow ni
ków  techno log ii z now ym i urządzeniam i oraz 
wykazanie konieczności przystąp ien ia  do pro
jek tow an ia  i budbw y w  is tn ie jących  cementow
niach nowoczesnych urządzeń asp iracyjnych. 
Trzeba stw ierdzić, że ca ły szereg fa b ry k  w  P o l
sce n ie  posiada w  ogóle urządzeń asp iracyjnych, 
naw et dla potrzeb h ig ieny  pracy, a inw estow a
ne urządzenia budowane są na b łędnych pod
stawach teoretycznych, op iera jących się na 
przestarzałych już  obecnie założeniach.

OPÓR H Y D R A U L IC Z N Y  M Ł Y N Ó W

Do pro jektow an ia  urządzeń asp iracyjnych  
m łyn ó w  podstawowym  zagadnieniem jes t ich  
opór hydrau liczny. W  dawnych obliczeniach 
urządzeń aspiracyjnych n ie  b y ł on w  ogóle 
uwzględn iany, co j-es-t niesłuszne, gdyż m ły n y  
posiadają znaczny opór hydrau liczny, którego 
w ie lkość zależy od k o n s tru k c ji przegród, gar
dz ie li w lo tow e j i  w y lo to w e j oraz sk rzyn i w y 
lo tow ej.

Badania radzieckie m łyna' „Uniidan“  o- 
Ó 2,2 X  12 m w ykaza ły , że w spó łczynn ik oporu 
hydraulicznego' tego m łyna  odniesiony do szyb
kości pow ie trza  przechodzącego przez pe łny  
p rzekró j m łyn a  w  św ie tle  (d =  2.090 m m ) w y 
nosi 2,4-— 3,0 ■ 104 p rzy  ciężarze w łaśc iw ym  po
w ie trza  1,25 kg /m 3. B rak  danych eksperym en
ta lnych , usta la jących w spó łczynn ik i oporów 
hydrau licznych  różnych przegród, zmusza do
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teoretycznych obliczeń tychże. Obliczenia te są 
oparte na wzorze oporu k ryzy .

=  2g (V° ~  V)S
gdzie:

Zip —  opór hyd rau liczny  w  m m  słupa wody, 
Y —  ciężar w łaśc iw y pow ietrza niosącego 

p y ł (1,25 kg /m 3),
v0 —  szybkość pow ietrza przez o tw o ry  

przegrody (60% w o lnych  otworów) 
v  —  szybkość pow ie trza  w  w alczaku m ły 

na obliczona dla 60% pow ierzchni 
p rzek ro ju  m łyna  w  św ietle.

większa od pow ietrza wstępującego do m łyna, 
z powodu nagrzewania się powietrzai w  m łyn ie  
i w zrostu zawartości w ilgoc i. Tem peraturę ce
m entu p rzy jm u je  się 100°C rów ną tem peraturze 
pow ietrza aspirowanego, tem peraturę  pow ietrza 
otoczenia 10°C a p u n k t rosy pow ie trza  aspiro
wanego' 67°C.

Załączona tabela podaje ilość powietrza, aspi
rowanego p rzy  różnych rozrzedzeniach; dane 
w  n ie j zawarte obliczane są z następującego 
w zoru:

qo =  q l /  m3/godz

Rys. 1. W ym agania ilość p o w ie trza  w stępu jącego  do 
m ły n a  na  1 tonę cem entu  w  za leżności oid w i lg o t 
ności m a te r ia łó w  i  p u n k tó w  ro s y  p o w ie trz a  a sp iro 
wanego. P o w ie trze  o tem p e ra tu rze  t  =  +15°C  

i  cp =  58,5 %

: Objętość pow ietrza p rz y jm u je  się p rzy  tych  
obliczeniach jako stałą i  rów ną objętości po
w ie trza  odprowadzanego z m łyna .

Odliczając dla różnych ilośc i aspirowanego 
pow ie trza  opory przegród oraz sum ując je, 
o trzym am y dla danej ilośc i pow ietrza ogólny 
opór hyd rau liczny  m łyna-

Opór hyd rau liczny  gardzie li w lo tow ych  o b li
cza się z norm a lne j fo rm u ły  oporów  hyd ra u 
licznych:

p rzy jm u ją c  w spó łczynn ik oporu hydraulicznego 
rów ny  1,3.

O pory hydrau liczne  w raz z ilością pow ietrza 
(szybkością), ja k  w idać z fo rm u ł, bardzo rosną; 
na podstawie tych teoretycznych obliczeń ucze
n i radzieccy s tw ie rdz ili, że p rak tyczn ie  taka 
ilość pow ie trza  aspirowanego jest najlepsza, 
p rzy k tó re j rozrzedzenie w  sk rzyn i w y lo tow e j 
(nieznacznie wyższe od sum y oporów hyd rau 
licznych) w ynosi około 30 m m  słupa wody. 
P rzy jm u je  się p rzy  tych  obliczeniach, że ob ję
tość pow ietrza aspirowanego jest 1,85 razy

gdzie:
q0 —  ilość pow ietrza aspirowanego w  

m 3/godz
q —  ilość pow ie trza  wstępującego do m ły 

na w  m : godz
/I pa —  ciśnienie w  sk rzyn i w y lo tow e j
zip —  suma oporów hydrau licznych  m łyna .

Rozrzedzenie w  skrzyn i 
w y lo to w e j w  mm sł. w. 40 30 20 10

Typ m łyna Ilość aspirowanego 
pow ie trza  q0 m3/godz.

M ły n  0  2,2 X  12 m 1950 1690 1380 975
M łyn  ©  2 ,0 X 1 1 1  m 4700 4070 3320 2350
M ły n  © 2 , 2 X  13 m 4350 3780 3080 2175

Niedorzeczność daw nych obliczeń asp irac ji 
m łynów  na jlep ie j uw idacznia się jeże li p rz y j-

«Nł

Rys. 2. W ym agana ilość p o w ie trz a  w stępu jącego  do 
m ły n a  na 1 tonę cem entu w  należności od  w ilg o tn o 
ści i p u n k tó w  rosy p o w ie trza  aspirow anego. P ow ie trze  

o tem pe ra tu rze  t  =  —5° i  9 =  60%

m ierny szybkość pow ietrza 2 m/sek, odniesioną 
do 60 % w o lne j przestrzeni i  ob liczym y koniecz
ne rozrzedzenie. Opór hyd rau liczny  m łyna
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„ t ln id a n “  o zbadanym w spółczynn iku oporu 
hydraulicznego 2,4 wyniesie  wówczas:

/¡p =  (2 ' °^62 1,25 • 2,4 ■ 104 =  2190 mm sł. w.

Tak w ysok i obliczeniowy opór na jlep ie j una
ocznia ja k  bardzo dalekie b y ły  dawne założe
nia od p raktycznych  możliwości. Dotychczas 
stosowane ekshaustory średniego' ciśnienia od-

4 5

Rys. 3. W ilg o tno ść  p o w ie trz a  asp irow anego w  zależ
ności od in te n syw n o śc i a s p ira c ji i  w ilg o tn o śc i m a te 
r ia łu  w stępu jącego  do m ły n a  (w ilgo tność  cem entu 

0,3%).

ciepło wprowadzane z materiałem,', 
ciepło pow ietrza wstępującego, 
ciepło zużyte na w yparow an ie  w ilgoc i 
z m ateria łów ,

■ ciepło unoszone z pow ietrzem  aspi- 
row anym , bez ciepła pary  wodnej 
z m a te ria łów  przem ielanych, 
ciepło unoszone przez cement, 
s tra ty  cieplne m łyna  (walczaka). 

C iepła pochodzące z pracy ciał m ie lących 
obliczam y z fo rm u ły  rów now ażnika energe
tycznego':

860 • f] ■ Em
Ł,k— T o n o

q,„
qp
q«P

qa

qc
q0

kal/kg

gdzie:
7] —  w spó łczynn ik  określa jący część ener

g ii e lektryczne j, k tó ra  przechodzi 
w  m łyn ie  w  energię cieplną —  rów ny  
0,8,

Em —  rozchód energ ii e lektryczne j w  K W h /t 
cementu.

Ciepło wstępujące do m łyna  z m ateria łem  
obliczam y w  ka l/kg  cementu:

100 -  w „
q,u — (AjCjŁ -j- AkCktk ~h AgCj-tg) ) j oq_IX/' ) j ()0

gdzie:
C¿, C k, C g —  ciepło w łaściwe żużla, k lin k ru  

i  gipsu w  ka l/kg ,
A i( A k, Ag —  procentowa zawartość żużla, 

k lin k ru , g ipsu w  m ateriale, 
tj, t k, tg —  tem peratura  żużla, k lin k ru  i  g i

psu w  °C
W ,—  w ilgotność cementu w  %
W sr —  średnia w ilgotność m a te ria łów  w  %

ciągają pow ietrze z nieszczelności, wprowadza
jąc do uk ładu  chłodne pow ietrze, czym jeszcze 
bardzie j pogarszają w a ru n k i asp irac ji (konden
sacja). Rozrzedzenie i  ilość pow ietrza stąd w y 
n ika jąca  są jednym  z ważnych czynn ików  o b li
czeń urządzenia aspiracji.

D rug im  czynnik iem  jest określanie w a ru n 
ków, w  k tó rych  w ilgoć zawarta w  pow ie trzu  
aspirowanym  nie sk ro p li się w  systemie aspi
ra c ji młyna;, zwłaszcza obecnie, gdy w p row a 
dzamy do przem ia łu  różne dodatk i o stosunko
wo w ysokie j zawartości w ilgoc i.

M ły n  cementu należy uważać obecnie za agre
gat susząco-mielący i  w  zw iązku z ty m  należy 
uwzględniać w  obliczeniach asp irac ji zarówno 
jego bilans c iep lny ja k  i  w ilgo tnościow y.

B IL A N S  C IE P LN Y  M Ł Y N A  CEM ENTOW EGO

Obliczenie b ilansu cieplnego potrzebne jest 
do usta lenia tem pera tu ry  aspirowanego po
w ie trza  w  sk rzyn i w y lo to w e j m łyna.

Równanie b ilansowe można napisać następu
jąco:

qk +  q,„ +  qP =  qwP+ qB +  q- +
gdzie:

qk •— ciepło pochodzące z pracy ciał m ie 
lących,

Rys. 4. W ilg o tno ść  .pow ie trza  asp irow anego w  zależ
nośc i Oid in tesyw no iśc i a s p ira c ji i  w ilg o tn o śc i .mate
r ia łu  w stępu jącego  do ¡m łyna (W ilgo tność cem entu 

0,3%, w ilg o ć  w  p o w ie trz u  otoczenia 1,7 g /N m 3/°C)-

71



Średnią w ilgo tność obliczam y następująco:

W 8r« :
100

W ż +  A, W k w „
100 100

gdzie:
W}»Wk,W  g— w ilgotność żużla, k lin k ru  i  g ip 

su (w  odniesieniu do gipsu pó ł- 
wodnego) w  %.

Ciepło w łaściwe mokrego żużla i  gipsu okre
śla się ja k  cieptoi w łaściw e mechanicznej m ie
szaniny w ody i  żużla lu b  w ody i  dwuwodnego 
gipsu, obliczając je  następująco:

Q  =  C t
100

■ fC ai 100 -  w ,
100

kal/kg cementu

C e c w ;  , n  io o - w ,: 
100 +  ds io o kal/kg cementu

gdzie:
C w —  ciepło w łaściwe w ody  w  kal/kg,
C 9Ż—  ciępło w łaściwe suchego żużla p rz y j

m u je  się 0,18 ka l/kg,
Cdg —  ciepło* w łaściw e dwuwodnego gipsu 

p rz y jm u je  się 0,27 ka l/kg,
W ż —  w ilgotność żużla w  %,
W / — hygroskop ijna  w ilgotność gipsu w  od

niesieniu do gipsu dwuwodnego w  %,
C k •—  ciepło w łaściwe k lin k ru  p rzy jm u je  się 

0,2 ka l/kg ,
W ilgotność k lin k ru  można przy jąć  rów ną ze

ru .
Ciepło pow ie trza  zasysanego do m łyna  o b li

czamy ze w zoru :

%  —  Cpsr ' 1 ' tp kal/kg
gdzie:

tp —  tem peratura  pow ietrza w  °C,
Cp„ —  średnie ciepło w łaściwe w ilgotnego 

pow ietrza odniesione db 1 k g  pow ie
trza  suchego w  ka l/kg,

1 —  ilość absolutn ie  suchego pow ietrza
w  kg/kg cementu.

Średnie ciepło w łaściw e w ilgotnego pow ie
trza ob liczam y ze wzoru:

c p,r — c ps +  0,001 dp c pr
gdzie:

C ps —  średnie ciepło w łaściw e pow ietrza 
absolutn ie suchego p rzy  tem pera tu 
rze t  w  ka l/kg,

Cpr —  średnie ciepło w łaściwe pairy wodnej, 
d la zakresu tem pe ra tu r 0°— 100°C 
równe 0,444 kal/kg,

dp —  zawartość w ilgoc i w  pow ietrzu wstę
pu jącym  do m łyna  w  g/kg suchego 
pow ietrza.

C iepło zużyte na w yparow an ie  w ilg o c i z ma
te ria łów  obliczam y następująco:

tc —  tem peratura cementu p rzy ję ta  tu ta j 
jako  rów na tem peraturze aspirowa- 
nego pow ietrza.

Ciepło unoszone z aspirowanym  pow ietrzem  
obliczam y podobnie ja k  d la  pow ietrza wstępu
jącego do młyna.:

q8. =  (C3 +  0,001 dpCp) • 1 • tc
gdzie:

C, —  średnie ciepło w łaściwe suchego* po
w ie trza  w  ka l/kg  równe około 0,24 
ka l/kg  p rzy  tem peraturze cementu 
do 120°C,

Cp średnie ciepło w łaściwe pary  wodnej 
rów ne 0,452 ka l/kg  p rzy  tem peraturze 

200"C.
Ciepło wynoszone z m łyna  w raz z cementem 

obliczam y:
q(- =  c e • t„

gdzie:
Cc —  ciepło w łaściwe cementu, k tó re  p rzy jąć 

można dla suchego cementu 0,2 ka l/kg . 
S tra ty  cieplne płaszcza m łyna  oraz, innych  

części ob liczam y z w y k ły m i m etodam i, p rz y j
m u jąc w spó łczynn ik przew odnictw a cieplnego 
dla ścian m łyna  K = 3 , 5  ka l/m 2 h °C oraz dla 
den —  K  =  6,98 ka l/m 2 h °C.

Równanie b ilansu cieplnego rozw iązu jem y 
dla w artości tem pera tu ry  cementu. Tem pera
tu ra  cementu w edług obliczeń b ilansow ych bez 
asp irac ji osiąga około* 103"C. B ilans w ykazu je , 
że is tn ie jące w  m łyn ie  ciepło jest niedostateczne 
do w yparow an ia  w iększych ilośc i w ilg o c i a p rzy  
asp irac ji można tem peraturę  znacznie obniżyć. 
Ilość ciepła zużywana na podgrzewanie aspiro- 
wanego pow ietrza, p rzy  in tensyw ności asp irac ji 
110 Nm Yt cementu w ynosi około 15% ciepła 
unoszonego przez cement, t j.  oko ło  3300 k a l/t 
cementu, co mo*ze obniżyć jego* tem peraturę  do 
16,5'’C. ~

Na w yparow anie  w ilgoc i z 1 t  m a te ria łu  z 1 % 
do 0,3% w  cemencie potrzeba 4 500 ka ł, co może 
obniżyć tem peraturę cementu do 22,5°C. B ilans 
c iep lny daje, obok poprzednio przedstaw ionych 
w arunków  hydrau licznych  m łyna , ważne dane 
do obliczeń ilośc i aspirowanego pow ie trza  oraz 
ilości dodatkowego* ciepła, potrzebnego* do 
u trzym ania  tem pera tu ry  powyżej p u n k tu  rosy.

B ILA N S  W ILG O TN O Ś C IO W Y  M Ł Y N A  CE
M E N TU

Dalszą ważną analizą potrzebną do* p raw id ło 
wego zapro jektow ania urządzenia asp irac ji jest 
analiza b ilansu w ilgotnościowego m łyna  ce
m entu. B ilans ten jest potrzebny do* w yliczen ia  
zawartości w ilgoc i w  pow ie trzu  aspirowanym  
z młyna, cementu. Równanie bilansu w ilg o tn o 
ściowego można napisać następująco:

gdzie:
d w

qwp =  d w  (595 +  0,47 tc) kal kg

—  ilość w pdy w yparow ane j w  m łyn ie  
w  kg /kg  cementu,

A w  = W Br -  W c 
100 — W . . .

Ql> +  Gm =  G (. +  Gpiv
gdzie:

Gp —  ilość pa ry  wodnej wprowadzona z po
w ie trzem  zassanym na 1 kg  cementu 
w  kg/kg cementu,

Gm ilość w ody wprowadzonej z m ateria 
łem  w  kg /kg  cementu,
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O, —  w ilgoć unoszona z cementem w  kg kg 
cementu,

0 |nv —  ilość pa ry  wodnej unoszonej w  aspi- 
row anym  pow ie trzu  w  kg/kg cemen
tu.

W artości te ob liczam y na podstawie wzorów  
w ym ien ionych  w  bilansie cieplnym- Ilość w i l 
goci unoszonej z m łyna  z aspirowamym pow ie 
trzem  w  rozw iązaniu równania p rzy jm u je m y 
przez dobór w artości w ilgo tnośc i pow ietrza 
aspirowanego z w ykresu  Id.

R y s . 5. P rzeg rzew  p o w ie trz a  asp irow anego kon ie czny  
d la  u n ik n ię c ia  k o n d e n sa c ji p a ry  w o dn e j, p rz y  ro z 
c ieńczen iu  go po w ie trzem  z  o toczenia o tem pe ra tu rze  
I5°C i  cp =  58,5%, w  zależności od  p o czą tko w e j w i l 
gotności p o w ie trza  asp irow anego (rozcieńczonego'), 

bez uw zg lę dn ie n ia  s tra t c ie p ln ych .

Ze w zoru obliczeniowego dla ilości w ilgoc i: 

Opw =  0,001 • dm ■ 1 kg/kg

p rzy jm u je m y  wartość dm oraz: intensywność 
asp irac ji e w  k ilogram ach suchego pow ietrza na 
kg cementu. Z d iagram u Id  dla w ilgo tnośc i po
w ie trza  dm zna jdz iem y rów nież p u n k t rosy, 
tem pera tu rę  tr.

Znając tem pera tu rę  pow ietrza rówiną tem pe
ra tu rze  cementu — t0 —  ob liczym y: 

d t =  tc —  tr
to jes t tem peraturę  koniecznego podgrzania po
w ie trza  ponad p u n k t rosy. Z rów nania  b ilansu 
w ilgotnościowego' w yn ika , że p rzy  sta łe j ilości 
w ilgoc i unoszonej z m łyna, w raz ze zw ięk
szeniem intensywności asp irac ji / zmniejsza się 
w ilgotność pow ietrza dm lecz rów nież opada 
tem pera tu ra  pow ietrza, grożąc obniżeniem po
n iże j p u n k tu  rosy.

Należy brać pod uwagę także pow ietrze do- 
stające się do uk ładu  z otoczenia przez niie- 
szczelności, co dodatkowo w p ływ a  na obniżenie 
tem pera tu ry  powodując kondensację i  zabeto- 
nowanie rurociągów  i  f i lt ró w .

Radzieccy uczeni M. M. Zajcew  oraz A. I. M a
ka rów  podają w  swych opracowianiach sposób 
obliczeń ilości pow ietrza aspirowanego i  jego 
tem pera tu ry . Obliczenia te  służą do określania 
m ieszaniny aspirowanego pow ietrza oraz dodat
kowego', podgrzewanego ta k  by  m ieszanina pon 
•siadała tem peraturę  wyższą od p u n k tu  rosy 
m ieszaniny.

Załączone w ykresy  przedstaw ia ją  zależność 
punk tów  rosy pow ie trza  aspirowanego' od te m 
pera tu ry , p rzy  użyciu  dodatkowego pow ie trza  
przegrzanego. (Rys. 1, rys. 2.).

Z  w ykresu  dla tem pera tu ry  otoczenia -f-15°C 
i  p rz y ję tym  punkcie  rosy aspirowanego: pow ie
trza  60°C, tem pera tu ra  pow ie trza  pow inna być

wyższa o 39°Ć, a w licza jąc s tra ty  cieplne, o do
datkowe 15 'C. Tem peratura zatem pow ietrza 
aspirowanego w ynosić pow inna 114°C- Osiąg
nięcie tak ie j tem pera tu ry  jeist m ożliw e  w  m ły 
nie bez używ ania dodatkowego podgrzania po
w ie trza ’.

D la  p u n k tu  rosy 65°C tem peratura pow ietrza 
w  wylocie  m łyna  wynosić pow inna 135°C, a cha 
p u n k tu  rosy 70°C tem peratura  pow ie trza  po- 
w inna  osiągać aż 166°C.

P rzy  tak  w ysokie j w ilgo tności aspirowanego 
pow ietrza konieczne jest rozcieńczanie go su
chym, gorącym  pow ietrzem  na tychm iast po 
w y jśc iu  z gardzie li w y lo tow e j m łyna . N a tu ra l
nie, ja k  w idać z w ykresów  dla tem pera tu ry  oto
czenia — 5°C stopień przegrzania znacznie 
wzrasta. Już p rzy  tem peraturze p u n k tu  rosy 
40"C przegrzanie pow inno osiągać 60“C, co> wraz 
z uw zględn ieniem  s tra t ciep lnych daje tempe
ra tu rę  pow ietrza rów ną 115°C.

B ilans w ilgo tnośc iow y określa, d la in te n syw 
ności asp irac ji w yn ika jące j częściowo z oporów 
hydrau licznych , konieczność doprowadzenia

Rys. 6. P rzeg rzew  p o w ie trza  asp irow anego koiniectz- 
n y  d la  um ilknięcia kon d e n sa c ji p a ry  w o d n e j, p rz y  
rozc ieńczeniu go p o w ie trze m  z o toczen ia  o- tem pera
tu rz e  -+-5°C i  ę =  60%, w  zależności old począ tko 
w e j w ilg o tn o śc i p o w ie trz a  asp irow anego (rozcieńczjo- 

nego), bez uw zg lę d n ie n ia  s tra t c ie p ln ych .

w  no rm a lnych  w arunkach suchego, gorącego 
pow ietrza, k tó re  zezwoli na zw iększenie za
w artości w ilgoc i w  pow ie trzu  m łyn a  oiraz za
bezpieczy ru roc iąg i i  urządzenia odpyla jące 
przed zatykaniem .

Z A P Y L A N IE  ASP IR O W AN EG O  P O W IE TR ZA

Dotychczasowe tendencje op iera ły  się na 
m ożliw ie  dużym  unoszeniu p y łu  cementowego 
z kom ór m łynow ych , celem usuwania tzw . 
p o d u s z k i  u tw orzone j przez, dostatecznie 
zm ielony cement, k tó ry  przeszkadzał p rzy  m ie 
len iu . M ły n y  pracujące w  cyk lu  zam kn ię tym  
usuwają te „poduszk i“ . M ły n y  wielofcomorowe, 
w  obecnym stanie urządzeń aspiracyjmych, za
dania tego n ie  spełniają. W ysoki opór hyd rau 
liczny tych  m łynów , un iem ożliw ia , p rzy  obecnie 
stosowanej aparaturze, p rzep ływ  pow ie trza  
w  ilości potrzebnej do usunięcia „poduszk i“ .

Segregacja cementu w edług rozdrobnienia 
m ożliwa jest n ie za pomocą intensywnego' prze
w ietrzania, lecz in n ym i urządzeniam i, o k tó rych  
będzie m owa w  osobnym artyku le .

Zapylen ie  aspirowanego pow ie trza  w  w y lo 
tow ej gardz ie li m łyna  zależy od stopnia roz
drobnienia, w ilgotności, w łaściwości m ateria 
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łów, w ydajności m łyna, in tensywności asp irac ji 
i  ko n s tru kc ji części w y lo to w e j m łyna. N a jw aż
n ie jszym  czynn ik iem  w p ływ a jącym  na zapyle
nie jest intensywność asp irac ji. Załączony w y 
kres podaje zależność zapylenia od in tensyw no
ści aspiracji. (Rys. 7).

Ilość powietrza aspirowanego w m3 / podz.
Rys. 7. O b liczen iow e , w a ru n k o w e  za p y la n ie  po w ie trza  
aspirowaneg-o w  g a rd z ie li m ły n a  w  zależności od  i lo 
śc i asp irow anego p o w ie trz a  w  m ły n ie  o 0  2,2 X 12 m.

Rysunek 8 przedstaw ia zależność ilośc i w y 
noszonego p y łu  w  kg/godz od rozrzedzenia 
w  sk rzyn i w y lo to w e j w  m m  sł. w . w  m łyn ie
o 0 2,2 X 12 m.

W YBÓ R A G R E G A TU  O D P Y LA JĄ C E G O

Agregatem  najodpow iedn ie jszym  do odpyla
n ia  aspirowanego pow ietrza jest f i l t r  e lek trycz
n y  lu b  w o rko w y  (tkan inow y). Inne  urządzenia 
odpylające, ja k  kom ory  pyłowe, cyk lony, m u l- 
tic yk lo n y , n ie  są w  stanie odpylać ziarenek 
m nie jszych od 8— 9 m ikronów , k tó re  jednak 
wagowo przedstaw ia ją  znaczny procent (10—  
20%) w  py le  unoszonym w raz z pow ietrzem  
aspirowanym-

N aw et najnowocześniejsze m u ltic y k lo n y  
o w spó łczynn iku odpylan ia rów nym  90% pozo
staw ia ją  w  pow ie trzu  pewną ilość p y łu  (20g/m3 
p rzy  p ie rw o tne j koncen trac ji p y łu  rów ne j 
200 g/N m 3).

Spośród dw u najlepszych urządzeń odpyla
jących, korzystn ie jsze do tego celu w yda ją  się 
f i l t r y  tkaninow e, gdyż:

a) pracować mogą z większą początkową kon 
centracją py łu , gdy e le k tro f ilt ry  p rzy  za
p y len iu  ponad 100 g /N m 3 potrzebu ją  zw y 
k le  odpylan ia  wstępnego (doznają przepy- 
lenia zmniejszając stopień oidczyszczamiia),

b) są m niejsze i  n ie potrzebu ją  specjalnego 
oddziału elektrycznego,

c) są znacznie lżejsze, gdyż na p rzyk ład  f i l t r  
na 10 000 m :7godz waży około 6 t, podczas 
gdy f i l t r  e lek tryczny o te j samej w y d a j
ności waży około 30 t,

d) cena jes t około 4 razy mniejsza,
e) są -prostsze w  obsłudze i  konserw acji.
E le k tro f i lt ry  m ają  znacznie niższy opór h y 

drau liczny (10— 15 m m  sł. w.) w  porów nan iu  
do f i l t r u  w orkowego (80— 120 m m  sł. w.) oraz 
są szczelniejsze.

Obliczenie f i l t r u  workowego' przeprowadza 
się norm aln ie , z uwzględnieniem  dopuszczal
nych naprężeń tka n in  oraz oporu hydrau liczne
go w  zależności od zapylenia pow ietrza.

Należy stosować f i l t r y  o okresowym  odpyla 
n iu  kom ór przez wstrząsanie i  przedm uchiw a
n ie  suchym, gorącym  pow ietrzem . Przedm uchi
wanie tak ie  pow inno1 być stosowane p rzy  prze
m ia łach m a te ria łów  o w ilgo tnośc i wyższej od 
0,5%.

W N IO S K I
Należy ostatecznie zerwać z dotychczasowym 

sposobem pro jektow an ia  urządzeń asp iracy j- 
nych m łynów  cementowych. T ym  bardzie j jest 
to konieczne obecnie, gdy do przem ia łu  w p ro 
wadzam y coraz większe ilośc i dodatków, zawie
ra jących  znaczny procent w ilgoci.

Dobrze pracująca asp irac ja  zwiększa w y d a j
ność m łynów , co z ko le i w p ływ a  na oszczędność 
energ ii e lektryczne j i  lepsze w ykorzystan ie  dro
gich urządzeń.

M ły n y  cementu, pracu jąc jako  urządzenia, su- 
sząco-mielące, pow inny  podlegać oddziałom  te 
ch n ik i cieplnej b iu ra  p ro jek tów , jeże li chodzi 
o p ro jektow an ie  urządzeń asp iracyjnych.

D zięk i badaniom uczonych radzieckich 
i  um oż liw ien iu  nam korzystan ia  z w yn ikó w  
tych  badań posiadamy obecnie podstawę do p ro 
jek tow an ia  nowoczesnych urządzeń przew ie
trza jących, k tóre, zastosowane w  naszych ce
m entowniach, p rzyczyn ią  się w ydatn ie  do pod
niesienia p ro d u kc ji cementu.
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Mgr in i .  Adam Stank iew icz  
K raków

Szlam sitorny ,
Wysokie zużycie energii elektrycznej przy pro

dukcji cementu, które w nowoczesnych fabrykach 
dochodzi obecnie do 120 KWh/t cementu, zmusza 
do poszukiwania dróg prowadzących do obniżki 
tego zużycia, przy pozostawieniu stanu wysokiej 
mechanizacji procesu technologicznego. Główną 
dziedziną, w której można otrzymać efekty 
oszczędnościowe jest strefa przemiału surowca, 
palika i cementu.

Jak wiadomo oddziały przemiałowe zużywają 
około 70% ogólnej energii pobieranej przez ce
mentownie. Młyn kulowo-rurowy jest urządze
niem wybitnie nieekonomicznym (współczynnik 
sprawności równy 1%), ale dzięki prostocie swej 
konstrukcji powszechnie panującym w cementow
niach.

Zużycie energii dla przemiału cementu wynosi 
około 31 KWh/t cementu, gdy przemiał surowca 
pobiera, zależnie od właściwości, około 23 KWh/t 
suchego surowca.

Gdy w dziedzinie przemiału cementu czynione 
są usprawnienia zmniejszające zużycie energii 
(cykl zamknięty, klasyfikatory, aspiracja, chło
dzenie zewnętrzne i wewnętrzne), to przemiały 
surowca, zużywając mniejszy procent ogólnie 
pobieranej energii, pozostawione są w zacofanym 
spokoju.

Niezależnie od rodzaju surowca i jego właści
wości fizycznych (twardości, zdolności do roz 
szlamowania) buduje się w cementowniach mły
ny kułowo-rurowe do wykonania pracy przemia
łowej. Energia zużywana na rozdrobnienie zależ
na jest, według Rittingera, od wielkości nowo 
utworzonych przy rozdrabnianiu materiału po
wierzchni podziału. (Patrz art. pt. „Wytyczne ra
cjonalizatorskie“ — „Cement - Wapno Gips“ Nr 
9/51). Z drugiej strony wiemy, że zużycie energii 
zależne jest głównie od napełnienia młyna cia
łami mielącymi. Moc silnika obliczamy ze wzoru:

N =  C . G . I D KW
gdzie:

C — współczynnik wahający się w granicach 
9,5— 11,0,

G — ciężar ciał mielących w t,
D — średnica młyna w m.
Jak z zależności tej wynika, rodzaj surowca nie 

wpływa na moc silnika. Zmieniając wydajność 
zależnie od współczynnika przemiałowości zmie
niamy specyficzne zużycie energii na 1 tonę ma
teriału. Drobność przemiału reguluje się przez 
zmianę szybkości zasilania a mierzy się ją pozo
stałością na sicie o 4 900 oczek/cm2 (otwory — 
0,09 mm). Szlam powinien pozostawiać na tym 
sicie około 10%, a dla wyższych gatunków ce
mentu 5% a nawet 3% materiału.

Tworzenie się nowych powierzchni, przy su
chym przemiale, jest tylko w drobnej części za 
leżne od pracy udarowej ciał mielących a głów
nie od pracy ścierania.

Przy mokrym przemiale, materia! częściowo 
zostaje rozbity, przetarty i rozszlamowany w wo
dzie, którą wprowadzamy do młyna. Młyn zatem 
pracuje podczas mielenia na mokro jako mieszad
ło, zużywając do tej części pracy energię na uno
szenie kul i eylpebsów. Zależnie od rodzaju su
rowca, stosunek energii potrzebnej na rozdrob
nienie przez uderzenia kulami do pracy zużytej 
na rozszlamowanie materiałów w wodzie jest 
różny. Stosunek te mierzony pozostałościami na 
sicie 0,09 po poddaniu materiału wyłącznie roz- 
szlamowaniu w mieszadłach (mechaniczne, obro
towe z nadmiarem wody) wyraża się dla surow
ca kredowo-glinowego wielkością około 10%, 
czyli że szlam taki nadaje się do wypału w pie
cach obrotowych bez  d o d a t k o w e g o  pr ze-  
m i a ł u.

Naturalnie, że cała skala surowców używanych 
do przeróbki w cementowniach posiada różne 
stopnie zdolności rozszłamowywania się w mie
szadłach. Zdolność rozszłamowywania zależy 
głównie od dwóch czynników: czasu mieszania 
w wodzie i wilgotności surowca.

Kreda i glina posiadają największą zdolność 
rozszlamowania się, lecz inne surowce także 
w dużym stopniu posiadają tę zdolność a mimo 
to technologia przemiałów nie wykorzystuje tych 
właściwości, przesyłając do młynów material, 
nie wymagający przemiału.

Rys. 1 O g ó ln y  schem at tech no log iczny  sortow i ni czego 
pr.oidukowamia szlam u sitowego.

1 —  ikreda, 2 — g lina , 5 — ła m an ie  k re d y , 4 — m ie 
szadła, 5 — sito dw udenne górne, 6 — s ito  je d n o - 
denpe dolinę, 7 —  pozostałość na sicie, 8 — szlam  do 

zbio rh ik  ów k o re k c y jn y c h .
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Właściwość roziszlamowywania się surowców 
znalazła swój racjonalny wyraz w dwu obecnie 
istniejących urządzeniach wprowadzonych do 
procesu technologicznego. Pierwszy polega na 
stosowaniu c y k l u  z a m k n i ę t e g o ,  używa
jącego nadmiaru przepływającej wody jako ele
mentu unoszącego produkt mielenia. Cykl za
mknięty przy mokrym przemiale w zasadzie jest 
powtórzeniem cyklu zamkniętego młynów cemen
tu z tą różnicą, że w młynach cementu elementem 
unoszącym jest powietrze. Cementownie przysto
sowane do tej metody instalują krótkie młyny su
rowcowe, przepuszczając przez nie nadmierne 
ilości wody, która unosi rozszlamowane i prze
mielone części, pozostawiając w młynie części 
wymagające dalszego przemiału lub rozpuszcze
nia.

Szlam pompowany jest do basenów-odstojni- 
ków. Baseny te, o dnie stożkowym (głębokość 
skrajna 3 m, środkowa 6 m), posiadają średnicę 
od 60 do 100 m. Zdekantowaną w dużym, pro
cencie wodę z odstojników przepompowuje się 
z powrotem do młyna z dodatkiem świeżej wody. 
Gęsty szlam odprowadzany jest ze środkowej, 
dolnej części odstojników do basenów korekcyj
nych i wyrównawczych.

Metoda ta daje około 40% oszczędności energii 
zużywanej na przemiał surowca. Ujemną jej stro
ną są jednak wysokie koszty inwestycyjne. Meto
da ta odpowiednia jest raczej dla cementowni 
krajów o klimacie gorącym, gdzie baseny inten
sywnie odparowują nadmiar wody oraz nie 
istnieje niebezpieczeństwo Zamarzania.

A 4

Rys. 2 D w a  w a r ia n ty  te ch no log iczno -ins ta lacy jne  
urządzeń p ro d u k u ją c y c h  szlam  s ito w y  

A  — c y k l z a m k n ię ty  — sito z m ieszad łem  B — 
c y k l z a m k n ię ty  — m ieszadło ¡z s item  oraz miłym do 

m ie le n ia  części n ierozsz I arnowa nyc  l i .
1 —  surow iec, 2 — m ieszadło, 3 — po dnośn ik , 4 — 
szlam  g ru b o z ia rn is ty , 5 — sito dwudemne, 6 — szlam  

do p ieców , 7 — pom pa Szlamowa, 8 — m łyn .

Oddział surowcowy fabryki pracującej metodą 
cyklu zamkniętego wyposażony jest zwykle w 2 
krótkie młyny jednokomorowe zamiast 3 lub 4 
młynów wielokomorowych. Ten stosunek najle
piej ilustruje racjonalizację, opartą na wykorzy

staniu właściwości r ozsz lam ow y w an i a się surow
ców cementowych. W klimatach chłodniejszych 
wprowadza się ostatnio inną metodę wykorzysta
nia tych właściwości surowca, tak zwaną m et o- 
d ę s i t o w ą .

Pracownicy „Giprocementu“ L. S. Kogan, 
W. A. Olewski, i inż. A. F. Siemiengiajew opra
cowali i wprowadzili do ruchu metodę sitową 
w cementowni w Briańsku. Cementownia ta uży
wała do przemielania surowca (kreda i glina 
w stosunku wagowym 4: 1)  czterech młynów 
o ogólnej mocy zainstalowanych silników 
1400 KW i specyficznym zużyciu energii 15 KWh/t 
klinkru. Surowiec poddany mieszaniu z wodą 
w mieszadle mechanicznym dawał pozostałości 
na sicie zestawione w tabeli 1.

Tabela 1

Sito (oczka w  mm) 5,0 1,5 0,2 0,09 Suma

Pozostałość w  % 1,4 1,5 2,3 7,30 12,5

Po przemieleniu w młynie rurowym szlamu 
otrzymanego z mieszadła uzyskano pozostałości 
na sitach zestawione w tabeli 2.

Tabela 2

S ito (oczka w  mm) 5,0 1,5 0,2 0,09 Suma

Pozostałość w  % 0,2 0,15 0,8 5,10 6,25

Jak widać z tej analizy sitowej, pozostałość na 
sicie frakcji 0,09—5 mm zmniejszyła się z 12,5 
na 6,25. Analiza ta dowodzi, że po przejściu przez 
szlamator około 90% szlamu jest materiałem go
towym do wypału, nie wymagającym dodatkowe
go przemiału. Analiza ta równocześnie wykazuje 
jak niewielką pracę ma do wykonania młyn ru
rowy, pobierając około 15 KWh energii na 1 tonę 
klinkru.

Zamiast przemiału całej masy surowcowej na
leży więc oddzielać części gotowe do wypału od 
tych, które trzeba albo poddać ponownemu roz- 
szlamowaniu w mieszadłach albo skierować do 
młyna kulowego celem ostatecznego przemie
lenia.

Uczeni radzieccy badali pozostałości na sitach 
i stwierdzili, że tylko część z nich nie ulegnie 
dodatkowemu rozszlamowaniu (kwarzec, krze
mień i in .). Analizując dalej ustalono, że pozosta
łość tych nierozpuszczalnych składników (piasku) 
na sicie 0,2 mm wynosi 0,7%, zaś na sicie 
0,09 mm — 1,81%. Wyniki badań laboratorium 
cementowni w Briańsku ustaliły, że części pia
skowe, już po przejściu szlamu przez młyn, wy 
kazują 2—3% pozostałości na sicie 0,09 mm. Po
równanie tych wyników jasno wykazuje, że młyn 
rurowy właściwie także nie przemiela piasku 
a tylko kawałki gliny i kredy, które trudniej roz- 
szlamowują się w mieszadłach.

Takie śą główne powody konieczności przepro
wadzenia racjonalizacji procesu przygotowania 
szlamu, przez zupełne lub częściowe usunięcie 
i zastąpienie ich urządzeniami segregującymi, to 
jest s i t a m i  w i b r a c y j n y m i .
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Doświadczenia prowadzone z sitami o otwo
rach 1 mm (sito o otworach 1 mm nie przepu
szcza w praktyce ziaren o wielkości 1—0,6 mm) 
wykazały, że przy nachyleniu sita 12° i obrotach 
n =  2000 obr/min pracuje ono najlepiej, nie po
wodując zalepiania, zatykania otworów. Wydaj
ność tego sita liczona na przepuszczony materiał 
wyniosła Q =  20 t/ur/h ( V — 13 m/m2/godz). 
Przez sito typu przemysłowego o rozmiarach 
1,2 X  2,4 — 2,9 in2 można przepuścić bez trud 
ności 50—60 ton materiału na godzinę.

Charakterystyki szlamu mielonego' w młynie 
i sitowanego po rozszlamowaniu w mieszadłach 
w cyklu zamkniętym z nimi przedstawia tabela 3.

Tabela 3

Szlam Ogólna pozostałość 
na sicie 0,2 mm w  °/o

Ogólna pozostałość 
na sic ie  0,09 mm w  %

przem ie
lany 1,26—2,26 7,26—7,92

s itow y 2,52 | 8,04

Jak widać z powyższego zestawienia ogólna 
pozostałość na sicie 0,09 mm jest dla szlamu si
towego nieznacznie wyższa, jednak leży poniżej 
granicy dopuszczalnej dla normalnego klinkru 
(10%). Szlam ten zresztą został wypalony na 
klinkier, dając identyczne wyniki wytrzymałościo
we jak szlam normalnie przygotowany.

Wariant B można w zasadzie stosować do 
wszystkich surowców używanych do produkcji 
cementu a w szczególności do margli gliniastych, 
margli, marglistych wapieni, gliniastych wapieni 
i wapieni.

W n i o s k i .  Racjonalizację przemiału surow
ców należy wprowadzać po przeprowadzeniu 
prób i ich rozszlamowania. Inwestycje w tej dzie
dzinie są stosunkowo niewielkie, polegają na bu
dowie mieszadeł, elewatorów i sit wibracyjnych. 
Pozwoli to na przeniesienie młynów na inne od
działy, z pozostawieniem w wypadku konieczno
ści technologicznej najwyżej jednego agregatu. 
Korzyść ekonomiczna tego usprawnienia jest ja 
sna, gdy zauważymy, że w miejsce młyna o mocy 
silnika około 40 KW zainstalujemy elewator i sito 
o mocy 8— 10 KW oraz mieszadło o silniku oko
ło 70 KW. W cementowniach posiadających już

system rozszlamowywania najłatwiej wprowa
dzić sita, likwidując w ten sposób jednostki zby
teczne młynów, „mielących“ gotowy szlam.

W jednej z nowych fabryk, której produkcja 
oparta jest również na surowcach rozszlamowu- 
jących się, instaluje się mieszadła, elewatory, sita 
segregujące oraz młyny surowca, dla pełnej prze
puszczalności materiałów. Urządzenia te po
zwolą na dalsze badanie i udoskonalenie metody 
produkcji szlamu sitowego.

Dla margli trudniej rozszlamowujących się na
leżałoby zaprojektować m i e s z a d ł a  w i e 1 o- 
r a m i e n n e, które pracowałyby w cyklu za 
mkniętyin z sitami dwupokladowymi (górny po
kład, ochronny, o oczkach 10 mm; dolny — o ocz
kach 1 mm) oraz z młynem kulowym. System 
pracy polegałby na przerywaniu cyklu zamknię
tego poszczególnych zespołów sit i mieszadeł 
i odprowadzaniu pozostałości nie rozszlamowa- 
nych do przemiału. Mieszadła wieloramienne no
wej konstrukcji będą spełniały pracę mieszająco- 
rozcierającą i należy się spodziewać, że będą 
miały wyższy współczynnik sprawności od współ 
czynnika sprawności młynów kulowych (1%).

Wprawdzie praca młynów surowcowych bez 
innych urządzeń jest wygodniejsza w praktyce 
ruchowej, jednakże wymagania stałego obniża
nia kosztów własnych zmuszają nas do poszuki
wania nawet najdrobniejszych źródeł oszczędno
ści. Oszczędność pochodząca z wykorzystania 
właściwości rozszlamowywania się surowców 
wyniesie w samym tylko zużyciu energii elek
trycznej około 40%, co da w skali rocznej dzie
siątki milionów KWh.

Należy zrozumieć, że coraz wyższe liczby pla
nów produkcyjnych, przy jednoczesnym obniża
niu kosztów własnych, dadzą się wykonać tylko 
przez racjonalizację procesów produkcyjnych. 
Zadanie to jest częstokroć trudne i wymaga śmia 
łości eksperymentowania, ale niewątpliwą pomo
cą są dla nas prace naukowe i doświadczenia 
przemysłu cementowego w Związku Radzieckim.

L IT E R A T U R A

„C ie n i ie n i“  n r  4 — 1948 — Le n ing ra d .
C hodarow  E. J. — „P ieez i c ie rn i en tn o j p ro m y  szlen- 

nos i i “  — M oskw a  1951 r.
T a g g a rt A f. — „Spraw ioeam k po obogaszezen ju  

po je zd n ych  is k o p a je m y c h " M oskw a — 1951 r.

Do P renum eratorów
Przypom inam y wszystkim Prenum eratorom  mieś. »Cement-Wapno Gips«, k tó rzy  zg łos il i 

prenumeratę ty lko  na I  kw a r ta ł  br. o kon iecznośc i natychmiastowego odnow ien ia  je j  z rów no
czesnym wpłaceniem należności na da lszy okres prenum eraty  na konto P K O  — K a tow ice  I I I  
120071110.

N iew ykonan ie  powyższego do dn ia  15 każdego ostatniego miesiąca kw a r ta łu  spowoduje  
przesunięcie w ysy łk i  czasopisma o 1 miesiąc później.

Zgłoszenia na leży wysyłać pod adresem: PPK Ruch, D z ia ł  Prenumeraty Pocztowej, K a 
towice, ul. 3 M a ja  23.

Zaw iadam iam y Czyte ln ików , że prenumeratę u lgową naszego czasopisma można zama
w iać rów n ież  na okres kw arta lny .

Do prenum eraty  u lgowej upow ażn ien i są p racow n icy  według w arunków  podanych w nu
merze 12,51 naszego miesięcznika.
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N o ire  m ożliirośc i ziuiększenia p rodukcji k lin k ru
W ypalanie k lin k ru  jest g łów ną fazą w  p ro 

d u k c ji cementu. Zdolność p rodukcy jną  każdej 
cem entowni określa faktyczna  w yda jność je j 
pieców. W  p ierw szym  rzędzie stan gospodarki 
p iecowej —  wydajność k l in k ru  charakte ryzu je  
ry tm iczn y  przebieg całej p ro d u kc ji i  powodze
n ie  w  walce o w ykonanie  planu. Od pracy pieców 
.bowiem zależna jest przede w szystk im  jakość 
cementu, koszt w łasny i  w ie le1 inych. w skaźn ików  
p racy  zakładów. Z tego w yn ika , że zwiększenie 
w yda jności pieców jes t w a runk iem  nieodzow
nym  do podniesienia p rodukc ji całego zakładu. 

./Ulepszenie procesu w ypa lan ia  k lin k ru  jest pod
staw ow ym  zadaniem i  pow inno stale koncentro 
wać uwagę p racow n ików  zakładu, zarządów oraz 
in s ty tu tó w  naukowo-badawczych przem ysłu ce- 

. mentowego.
W  ostatnich latach dużo zrobiono' w  te j dzie

dzinie. Kosztem zw iększenia ciśnienia podm u
chu stosowania ^drobnego b ry k ie tu , c z a rn e j 
m ączk i“ , usprawnioną pracą urządzeń załadow- 
czo-rozładowczych i  in ym i środkam i udało się 
podnieść wydajność pieców szybowych.

Stosowianie różnych ¡minerałów. (¡katalizato
rów ), u ła tw ia jących  proces w ypalan ia , obniże
nie zawartości wody w  szlamie, zaistalowamiie 
rozm aitych  urządzeń do w ym ia n y  ciepła oraz 
dziesią tk i na jrozm aitszych inow acji, pozw o liły  
zwiększyć produkc ję  k lin k ru  w  piecach obroto
wych.

Przed oem entownikam i stoi obecnie zadanie 
dalszego; lepszego w ykorzystania; p ieców 
i zwiększenia ich  wydajności, p rzy  jednoczesnym 
zm niejszeniu rozchodu pa liw a  na jednostkę p ro 
dukc ji. P róby rozw iązania tego' zagadnienia 
zw yk łym i, daw nym i snosobami na drodze 
zmniejszenia rozkurzu, rozchodu paliw a i  prze
dłużenia czasu pracy w yk ładz in  w  s tre fie  spie
kania są prowadzone w  w ie lu  fabrykach.

Czy z tego jednak w yn ika , że w szelkie m ożli
wości zw iększenia p ro d u kc ji k lin k ru  w  piecach 
obro tow ych są ty m  samym wyczerpane?

B yna jm n ie j. Piece obrotowe ja k ie jko lw ie k  
ko n s tru kc ji dają duże m ożliwości zwiększenia 
ich wydajności.

(Pracownicy cementowni, ¡zarządy w spóln ie  
z in s ty tu ta m i naukowo-badawczym i pow inny 
czym prędzej je  wykorzystać.

W ie lk im  k ro k ie m  naprzód w  uspraw nien iu  
p ro d u kc ji cemenu jest sztuczne chłodzenie p ła 
szcza pieca obrotowego w  s tre fie  spiekania. 
Zraszanie wodą zwiększy trw a łość w a rs tw y  
ochronnej na wykładzinach. Dało to najlepsze 
w y n ik i przedłużenia pracy pieców naw et w  ta 
k ich  zakładach, w  k tó rych  na sku tek w łaściwości 
surowca, trw ałość chrom o-m agnezytowej w y k ła 
dziny by ła  zw yk le  bardzo k ró tka . Chłodzenie 
wodne pozw oliło  na zwiększenie obciążenia te r 
micznego pieców w  w ym ien ionych  zakładach. 
Jak w ykaza ły  próby, wydajność pieców wzrosła 
o 10— 14%.

Jasne jest, że wszystkie piece obrotow e prze
m ys łu  cemetoiwegO1 muszą być wyposażone 
w  urządzenia do zraszania płaszcza.

Im  szybciej będzie rozw iązany prob lem  zabez
pieczenia płaszcza pieca przed korozją  złączeń 
n itow anych , tym  prędzej mogą być przedsię
wzięte środki zapobiegające przedostawaniu się 
w ody do w yk ła d z in y  i  ty m  wcześniej chłodzenie 
wodne da lepsze w yn ik i.

Do rozw iązania tego' zagadnienia muszą być 
pow ołan i p racow nicy fa b ryk , zarządy a przede 
w szystk im  s iły  naukowe, k tó re  jeszcze do tych 
czas za jm u ją  w  te j spraw ie stanowisko wycze
kujące.

Z naszego p u n k tu  w idzenia, najlepszym  roz
w iązaniem  tego zagadnienia by łoby przejście 
z pieców n itow anych, bardzo czułych na korozję 
i  przegrzanie, na piece ze spawaną s tre fą  spie
kania. N a jła tw ie j by łoby  zastosować to  w  nowo- 
budu jących się zakładach. Może to  być rów nież 
z powodzeniem zastosowane i  do sta rych  pieców 
n itow anych, k tó re  w ym agają  ty lk o  kapita lnego 
rem ontu  s tre fy  spiekania (zamiana części n ito 
wanej na spawaną).

W odne chłodzenie p ieców obro tow ych daje 
m ożliwości lepszego w ykorzystan ia  jednej s tre fy  
(s tre fy  spiekania pieców), in te n sy fika c ji procesu 
samego wypalan ia . N ie m niejsze są m ożliwości 
lepszej eksploatacji i  in n ych  s tre f pieców przez 
m aksym alne przyspieszenie odbyw ających się 
w  nich. procesów. Należy dojść do tego, aby 
piec jako  całość i  w szystk ie  odbywające się 
w  n im  procesy, ja k  suszenie, podgrzewanie, ka l- 
cynowanie, b y ły  rów nież in tensyfikow ane.

Piec obrotowy, będąc doskonałym  agregatem 
do p ro d u kc ji k lin k ru , posiada jednocześnie duże 
techniczne niedociągnięcia. Jest bardzo nieeko
nom iczny pod względem zużycia pa liw a . T y lko  
25% całego ciepła, o trzym ywanego p rzy  spala
n iu  paliwa, w ykorzystane  jest do w ypa lan ia  
k lin k ru . Resztę (75%) stanowią n ieprodukcyjne  
s tra ty  1).

Szczególnie duże są s tra ty  w  starych, kon 
s tru kcy jn ie  n ieudoskonalonych piecach, u rucho
m ionych dziesiątki la t temu. Bardzo charakte 
rys tyczny dla tych  pieców jest duży rozchód pa
liw a , na jednostkę p rodukc ji, wysoka tem pera
tu ra  gazów od lo tow ych i  miała w ydajność godzi
nowa.

N ajw ażn ie jszym  W arunkiem  zwiększenia w y 
dajności każdego pieca jes t popraw ien ie m oż li
wości w ykorzystan ia  ciepła, szczególnie w  sta
rych  piecach, k tó rych  jes t jeszcze znaczny odse
tek.

W ydajność pieców obrotow ych zależy od 
w ie lu  czyn ików , g łów n ie  ¡od ich  długości i  ś redn i
cy. K ons trukcy jne  w ady całego szeregu pieców 
polegają na n iew łaśc iw ym  stosunku ich  d ługo
ści dó średnicy.

Przem ysł cem entowy dotychczas niie ¡pnze- 
prow ladził poważniejszych s tud iów  nad usunię
ciem ko n s tru kcy jn ych  niedociągnięć w  czyn
nych  piecach. W  większości fa b ry k  p raw ie  co

*) W Zależności od rodzaju węgla i konstrukcji pieca 
(Przyp. tłum.)»
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ro k  przeprowadzane są kap ita lne  rem onty  p ie 
ców i  z regu ły  stare części: są w ym ien iane  na no
we o tych  samych wym ianach i  wszelkie kon 
s trukcy jne  niedociągnięcia, jeże li chodzi o n ie 
w łaśc iw y stosunek długości pieca do średnicy 
pozostają nadal.

Konieczne jest zm odernizowanie w  n a jk ró t
szym czasie starych pieców, k tó re  mogą praco
wać jeszcze długie lata. Należy usunąć ich n ie 
dociągnięcia kons trukcy jne  i  znacznie podnieść 
wydajność godzinową.

W  ca łym  szeregu fab ryk , rozszerzona strefia 
spiekania pieców jest za kró tka . Należy ją  po- 
d łużyć przez rozszerzenie s tre fy  kalcynow ania; 
pow iększy się wówczas strefa palenia w  piecach. 
S trefa spiekania tych  pieców, mieszcząca się 
w  części stożkowej, u tru d n ia  norm alne spala
nie paliwa. Podłużenie rozszerzonej s tre fy  spie
kan ia  zw iększy stre fę  palenia w  tych  piecach 
i  podniesie ich moc cieplną.

O tym , co to może dać, świadczy próba uczy
niona w  pewnej cementowni. W  czasie k a p ita l
nego rem ontu  niedużego pieca (o w ym ia rach  
2 ,4X2,1X40,0) na odcinku 8,7 m  zwiększono 
średnicę pieca z 2,1 do 2,4 m. W ydajność pieca 
wzrosła o 20— 25 %. Jednocześnie została obniżo
na tem peratura gazów odlotowych.

Próba tla zasługuje na szczególną uwagę. W y 
dajność niecą wspom nianej fa b ry k i by łaby  bez
w arunkow o większa, gdyby, jednocześnie z roz
szerzeniem średnicy pieca w  s tre fie  kalcyuo'- 
wamla, został w ym ien iony  p ierścień na drug ie j 
parze ro lek  nosnvch. T ym  samym un iknę łoby 
się zwężania pieca na granicy tych  dwóch stref, 
a stre fa  nalenia pow iększyłaby się jeszcze bar
dziej.

Jak z tego w yn ika , w  szeregu fa b ry k  należy 
podlużyć rozszerzoną część sre fy spiekania p ie 
ców kosztem rozszerzenia s tre fy  kalcynowania. 
R oku je  to  zwiększenie w yda jności o- przeszło' 
20% .' Obliczenia w ykaza ły, że koszty zam orty 
zują się już  w  ciągu jednego roku. W  piecach 
w ie lu  fa b ry k  w ąskim  gardłem  są również s tre fy

podgrzewania i  suszenia masy surowej. Jak wia^- 
domo, część tych  fa b ry k  pracuje na szlamie o d u 
żej początkowej zawartości wody. Piece tych  fa 
b ry k  odznaczają się n iedostatecznym i urządze
n ia m i do w ym iany  ciepła. P rzy stosunkowo du
żej długości, ich  chłodna część ma charak te ry
stycznie małą średnicę. W skutek tego s tre fy  
podgrzewania i suszenia n ie  mogą sprostać za
daniu, ja k ie  m ają wykonać. Jedna strefa prze
kazuje n ieprzygotow any m a te ria ł d rug ie j s tre 
fie  i zakłóca norm alną pracę agregatu; powstają 
w o lne  biegi, postoje na podgrzewanie itd.

Rozszerzenie średnicy s tre fy  podgrzewania 
i  suszenia w  tego rodza ju  piecach bezw arunko
wo pow iększy pow ierzchnię przenoszenia ciepła 
i  znacznie podniesie ¡produkcję k lln k ru .

'Należy w kroczyć n a  drogę usuwania wad 
ko n s tru kcy jn ych  w  obecnie pracujących p ie
cach. Rozszerzenie poszczególnych s tre f w  tych  
piecach w  połączeniu z chłodzeniem w odnym  
płaszcza pieca, pozw oli rzeczywiście in te n sy fi- 
ikc/wać wszystkie procesy p ro d u kc ji k lin k ru , 
począwszy od podgrzewania i  suszenia, kończąc 
na w ypa lan iu . Jest to tym  bardzie j wskazane, 
że rozszerzenie średnicy s tre f nie wym aga du
żych nakładow i Po odpow iednim  przygotow a
niu, praca ta może być w  k ró tk im  czasie w yko 
nana.

A by  robota1 ta mogła dać na jw iększy efekt, 
n ie  należy je j sprowadzać ty lk o  do w ym iany  
członów (carg) na inne o w iększej średnicy, lecz 
jednocześnie w ym ien iać pierścienie. Celem 
zmniejszenia kosztów, z powodzeniem mogą być 
w ykorzystane p ły ty  fundam entowe, pierścienie 
i  człony (cargi) zdem ontowanych pieców, które  
zna jdu ją  się w  w ie lu  fabrykach.

Usunięcie niedomagań kons trukcy jnych  pie
ców obrotow ych pozwoli, w  k ró tk im  czasie na 
podniesienie ich  w ydajności co n a jm n ie j o 20 %.

Tnż. L. Sańko — „PromysizleniiM lst1 S tro ita e ln yc łi M a- 
t ie r ia tó w " n r  52'5I.

tłumaczył inż. W . K.

Szkolenie m łodzieży m przemyśle mapienniczym
(A r ty k u ł dyskusyjny)

W zrostow i p ro d u kc ji przem ysłu hutniczego, 
chemiczngo i budowlanego towarzyszy stale 
wzrastające zapotrzebowanie na1 surowce w y 
twarzane przez przem ysł wapienniczy. Jedno
cześnie ich  odbiorcy w  walce o jakość swej p ro 
d u k c ji domagają się coraz ściślejszego przestrze
gania w a ru n kó w  technicznych dostarczanych im  
produktów . Równocześnie z rozw ojem  przem ysłu 
wapienniczego' da je  się odczuć b rak  kw a lif ik o - 
kow anych w apn ia rzy na stanow iskach przodow
n ików , brygadzistów , m is trzów  i  techników . 
W  zw iązku  z powyższym  p iln a  sta je się akcja  
szkolenia m łodzieży na w apniarzy i doszkalania 
zdolniejszych robo tn ików  zatrudn ionych w  za
kładach wapienniczych.

N iże j przedstaw iam y p ro je k t szkolenia kan 
dyda tów  na w apniarzy przez okres 22— 24

miesięcy, dostosowany do w a ru n kó w  is tn ie ją 
cych w  większości naszych zakładów. Program  
został ta k  ¡ułożony, by  kandyda t przechodził 
w  czasie nauk i ko le jno , począwszy od warszta
tów  Naprawczych w szystk ie  dz ia ły  p ro d u kc ji 
i  w y s y łk i gotowych w yrobów  oraz, zapoznał się 
z ich w a ru n ka m i technicznym i.

Okres szkolenia można podzielić na 3 etapy.
I. Wobec poważnego zaangażowania maszyn, 

urządzeń m echanicznych i  narzędzi w  procesie 
wydobycia, transportu  i  p rze róbk i kam ien ia  w a
piennego:, szkolenie początkujących kandyda
tów  uwzględnia na wstępie podstawowe prze
szkolenie w  warsztatach naprawczych jw  celu 
zapoznania ich  z narzędziam i i  maszynami, ich 
obsługą i  bieżącym i rem ontam i.
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Nauka, trw a jąca  n ie  m n ie j n iż  5 miesięcy, ma 
'Przygotofwać członkóW brygad  iremofntowych, 
k tó rych  zadaniem jest usuwanie zdarzających 
się często w  ruchu  uszkodzeń.

Uczeń zaczyna naukę od nabyw ania początko
w ych  wiadomości o obróbce m eta li: w ym ie rza 
nia, p iłow ania, w iercenia, nacinania gw in tów , 
w yrów nyw an ia , gięcia, n itow an ia , lu tow an ia  itd . 
W  kuźn i uczy się kuć, hartować i  ostrzyć na
rzędzia w iertn icze, w  warsztatach ciesielskich 
poznaje p iłow anie, struganie, d łutow anie, w ie r
cenie, zbijanie, skręcanie, sk le jan ie  i sporządza
nie^ w iązań drzewnych. Następnie o trzym u je  
ogólne! witadbmotści 01 isiiilnfikach elekrycznyeh 
i  spalinowych, ich u rucham ian iu  i zabezpiecza
niu. K andyda t uczy sie n ie  ty lk o  obchodzenia 
się z urządzeniam i m echanicznym i i  narzędzia
m i, lecz zapoznaje się rów nież z ich  konserwacją 
i  naprawą. M usi p rzy  tym  zrozumieć, ja k  ważne 
jest, d la  u trzym ania  ciągłości ruchu  czyszczenie 
wózków i  narzędzi, odkurzanie i  smarowanie 
łożysk ortaz s ta ły  i  sum ienny nadzór nald poszcze
gó lnym i urządzeniam i mechanicznym i. Wreszcie 
zapoznaje się z pracą p rzy  m urow an iu  pieców 
z obchodzeniem się z w yrobam i szam otowym i, 
cegłą, przygotowaniem  zapraw y i  sposobem m a
gazynowania m ate ria łów  budow lanych.

II. Po tym  wstępnym  przeszkoleniu przecho
dzi kandyda t do dzia łów  p rodukcy jnych  zakładu, 
zaczynając od kam ienio łom ów, gdzie nauka trw a  
około. 5 miesięcy. Zapoznaie się tu  z mechanicz- 
nym  odkryw an iem  nadkładu, w ydobyw an iem  
i  transportem  kam ien ia  wapiennego i  odpadków. 
Jako pom ocnik w ie rtn ika  i  strzałowego pozna 
sposób przechowywania i  obchodzenia się z ma
te ria łam i w ybuchow ym i, urządzeniam i do sprę
żania pow ietrza i w iercenia, m etodam i strzelania 
i  odryw ania  skał. Jednocześnie będzie nab ie ra ł 
doświadczenia w  dziedzinie oceny jakości złóż 
i  ich  zasobów. Celem poznania ciężkie j pracy 
ska ln ika  będzie iako jego pomocnik rów nież roz
b ija ł b ry ły  kam ienia, w yb ie ra ł je  i sortow ał we
d ług  g ranu lac ji. W  kam ien io łom ie  będzie poza 
tym  b ra ł czynny udzia ł w  przesuwaniu to rów  
przem ysłow ych i  doraźnej napraw ie  urządzeń 
transportow y ch.

Ponieważ eksploatacja surowca łączy się ściśle 
z w ysy łką  sortowanego kam ienia, kandyda t bę
dzie w  ciągu ostatnich dziesięciu dn i szkolenia 
w  kam ien io łom ie  uczył się praw id łow ego jego 
za ładunku da wagonów i  zapozna1 się z obsługą 
w ag i wagonowej oraz przepisam i ko le jo w ym i 
dotyczącym i postawienia, załadunku i  rozłado
w yw an ia  wagonów.

W  czasie p ra k ty k i w  kam ienio łom ie p rze w i
du je  się poza tym  półmiesięczne przeszkolenie 
w  labo ra to rium  zakładowym , celem zaznajomie
n ia  ucznia ze składem chem icznym  surowca, 
w a runkam i technicznym i kam ienia dla różnych 
odbiorców, pobieran iem  prób kam ien ia  w  ka- 
m łenołom ach i w  wagonach do analizy oraz. n a j
prostszym i m etodam i oznaczania zasadniczych 
sk ładn ików  surowca.

I I I .  Dalszy ciąg szkolenia odbywa się ma te re 
n ie  zakładu przetwórczego i rozpoczyna siię od 
w ypa lan ia  wapna w  piecach kręgowych. Nauka 
trw a  3'/2 miesiąca. K andyda t w ykonu je  jako po

m ocnik w szystkie  po sobie następujące czynno
ści: dowożenie kam ienia, uk ładan ie  surowca 
w  kamorach, zam urowanie bram ek, zakładanie 
pap ieru  szybrowego, w ypalenie wapna, w yb ie ra 
n ie  wapna z pieca i  jego sortowanie według po
trzeb oraiz oczyszczanie kom ór, kana łów  odcią
gowych i  kanału domowego.

W  czasie w ypa lan ia  wapna zwraca się ba
czniejszą uwagę na rodzaj, jakość i ilość zuży
wanego paliw a, obserwowanie ognia i jego po
stępu, przem iany zachodzące w  surowcu w  cza
sie wypalania , na zaisypywanie kana lików  ciągo
w ych i zasypowym paliw em , ciąg w  komorach 
i kom inie, ilość o tw a rtych  w e n ty li oraz skład 
chem iczny wychodzących gazów. W  końcu weź
m ie udz ia ł w  za ładowywaniu wapna do. wago
nów  i w yb rakow an iu  w  toku te j czynności gor
szych ga tunków  wapna, n iedopałów  i zanie
czyszczeń.

N abyte w iadomości teoretyczne uczeń uzu
pe łn i i rozszerzy w  labora to rium  w  ciągu dalsze
go pó ł miesiąca, gdzie nauczy się pobierania do 
analizy prób wapna z pieców i wagonów, zapozna 
się ze składem chem icznym  wapna norm aln ie  
i  słabo wypalonego, z norm am i wapienn iczym i, 
um ow am i z odbiorcam i i m etodam i w yko n yw a 
nia najprostszych analiz wapienniczych, to jest 
kam ienia, wapna i pa liw a przemysłowego.

Następnie kursistę  k ie ru je  się na okres 3— 4 
m iesięcy do dz ia łu  pieców szybowych różnych 
typów , gdzie uczy się go zasilania pieca su row 
cem, i  pa liw em  na przysypkę lu b  też 'wypalania 
wapna przy  pomocy gazu generatorowego lub  
gazu z palenisk zewnętrznych, obserwowania 
ognia, odciągania i sortowania wapna, oraz za
poznaje się z obsługą wciągów, dm uchaw i urzą
dzeń kon tro lnych .

Z oddziału pieców uczeń przechodzi na okres 
5 —  6 m iesięcy do gasaami wapna i  urządzeń 
przem iałowych. Tu zaznajamia się z łamacza
m i wapna, mechanicznym gaszeniem wapna, 
dojrzewaniem  wapna sucho-gaszonego w  zb ior
nikach, urządzeniam i do transportu , przem ia łu  
i  odpylania oraz ważenia i  w orkow ania  gotowego 
produktu . Jednocześnie uczy się obs ług i po
szczególnych urządzeń maszynowych oraz ma
gazynowania m a te ria łu  i  załadowywania do 
wagonów.

W  czasie ostatniego etapu nauk i kursista 
prze jdzie  jeszcze raz półmliesięczną p rak tykę  
w  labora to rium , gdzie, poza w yżej ju ż  omówio
nym i zagadnieniami, pozna sposób w ykonyw a
nia analiz sitowych.

Ogólne szkolenie labo ra to ry jne  zajm ie kandy
datow i pó łto ra  miesiąca czasu.

Poza w yże j nakreślonym  programem, począt
ku ją cy  w apniarz w  czasie nauk i zapozna się 
w  poszczególnych oddziałach p racy  ze sporzą
dzaniem sprawozdań z p ro d u kc ji odcinkolwej 
i  zbiorczej zakładu ora!z z regu lam inam i bez
pieczeństwa i  h ig ieny  pracy. '

Z  uwagi na zaplanowaną pełną mechanizację 
n iek tó rych  zakładów w  d rug im  okresie P lanu 
Sześcioletniego, n in ie jszy  p ro je k t szkolenia 
u legnie pew nym  zmianom. Rozszerzony przede 
w szystk im  zostanie p lan szkolenia kandydata
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w warsztatach mechanicznych i zakres jego w ia 
domości o obsłudze nowych maszyn i  urządzeń.

Jeżeli w apniarz w  czasie swego szkolenia za
wodowego stara ł się dokładn ie zapoznać z w szy
s tk im i fazam i eksploatacji i  p rzeróbk i surowca 
oraz ze sposobem w ykonyw an ia  rem ontów  i  p ra 
cami k o n tro ln y m i w  labora to rium , am bicją jego 
będzie rozszerzenie horyzontu  jeszcze stosun
kowo skrom nej w iedzy przez dalsze, dok ładn ie j

sze zapoznanie się z m etodam i prac odcinko
w ych i ich analizą, przez korzystanie z doś
wiadczeń izatrudniionych w  (zakładzie p rzo 
dow n ików  pracy, rac jona liza to rów  i  d ługo le tn ich  
fachowców. Pracując na pew nym  pow ierzonym  
m u odcinku i m ając drogę do awansu zawodo
wego o tw artą , będzie posiadał wówczas i  tę  waż
ną świadomość, że staje się pożytecznym i a k ty 
w nym  członkiem  społeczeństwa.

Mgr Adam K o w a lsk i  
Sosnowiec

Rola planisty w  przedsiębiorstwach przemysłu
m ateria łów

Gospodarka państwa socjalistycznego oparta 
jest na N arodow ym  P lan ie  Gospodarczym, k tó 
r y  regu lu je  wszystkie najważnie jsze zagadnie
n ia  ekonomiczne kra ju - W  ramach Narodowego 
P lanu Gospodarczego każde przedsiębiorstwo, 
każdy zakład, słowem w szystk ie  jednostk i p ro 
dukcyjne, składające się na o lb rzym ią  m achinę 
kra jow ego przem ysłu, m ają do w ykonan ia  pew
ne ściśle określone zadania, m ają swoje p lany 
techniczno-przem ysłowo-finansowe. Od w y k o 
nania- p lanów  przez poszczególne przedsiębior
stwa i  zakłady zależy w ykonanie Narodowego 
P lanu Gospodarczego, 'zależy p lanow y i  pom yśl
n y  rozw ój gospodarki państwowej.

Jest rzeczą oczywistą, że w  zw iązku z po
wyższym  kw estia  na leżyte j o rgan izacji s łużby 
p lanowania w  jednostkach p rodukcy jnych  jest 
w  państw ie socja listycznym  jednym  z na jw aż
n ie jszych problem ów. Od właściwego bowiem 
rozwiązania tego prob lem u zależna jest w  b a r
dzo znacznym stopniu p raw id łow a  praca przed
siębiorstw , a co za ty m  idz ie  •— zagwaranto
w anie term inow ego w ykonania  ich  p lanów  te- 
chniczno-przem ysłowo-finansowych.

W  przedsiębiorstwach przem ysłu m ateria łów  
wiążących, k tó rych  produkc ja  ma dla naszego, 
prowadzonego z ogrom nym  rozmachem bu
dow nictw a kolosalne znaczenie, ro la  p lan is ty  
jes t szczególnie doniosła i  odpowiedzialna.

K ie ro w n ik  sekcji p lanowania przedsiębior
stwa pow in ien  dążyć do tego, a;by p lan te- 
chniczno-przem ysłowo-flnansowy przedsiębior
stwa b y ł planem  na jbardz ie j rea lnym , a p rzy  
tym  planem  m ob ilizu jącym , lik w id u ją cym  
istniejące jeszcze w  przedsięb iorstw ie rezer
wy, uw zg lędn ia jącym  wszelkiego rodzaju po
stępy, osiągnięte w  okresach poprzednich.

Rola k ie ro w n ika  sekcji p lanowania nie koń
czy się jednak w  żadnym  w ypadku  na sporzą
dzeniu p lanu przedsiębiorstwa i  na przesyłaniu 
do Centralnego' Zarządu sprawozdań z przebie
gu jego wykonania.

Dobrze sporządzony p lan  przedsiębiorstwa to 
n ie w ą tp liw ie  rzecz bardzo ważna. N ie m nie j 
ważną rzeczą jest jednak term inow e jego w y 
konanie.

K ie ro w n ik  sekcji p lanowania pow in ien czu
wać nad tym , aby jeszcze przed rozpoczęciem

luiążących
okresu objętego planem, zostały poczynione 
wszelkie przygotowania, niezbędne do te rm i
nowego rozpoczęcia jego w ykonania , a następ
nie od pierwszego dnia wspomnianego okresu 
śledzić stale przebieg rea lizac ji p lanow ych za
dań przedsiębiorstwa oraz starać się O1 m ożli
w ie niezwłoczną likw id a c ję  zaznaczających się 
ewentua ln ie w  toku jego w ykonyw an ia  niepo
żądanych odchyleń, k tó re  m ogły by  spowodo
wać niew ykonanie p lanu  przedsiębiorstwa.

C zynnik iem  k tó ry  u ła tw i k ie ro w n iko w i sekcji 
p lanowania w łaściwe pełn ien ie jego odpow ie
dzialnej i  n ie ła tw e j ro li, pow in ien  być dobrze 
fu nkc jonu jący  system planowania w ew nętrzne - 
zakładowego. System ten daje m u możność sta
łego kon tro low an ia  ry tm iczności pracy na jw aż
nie jszych ogn iw  p rodukcy jnych  przedsiębior
stwa, tego kardynalnego elementu gw aran tu ją 
cego wykonalnie planu, pozwala m u na na tych
m iastowe w y k ry c ie  m iejsca, w  którym- powsta
ły  niepożądane odchylenia, mogące stanowić 
groźbę dla jego w ykonania  oraz nai najszybsze 
ustalenie przyczyn tych  odchyleń i  podjęcie od
pow iedn ich k roków 1 w  k ie ru n ku  ich  n iezw łocz
nego usunięcia. Z tego też względu k ie ro w n ik  
sekcji p lanowania pow in ien  otoczyć na jda le j 
idącą opieką system planowania w ew nętrzno- 
zakładowego w  przedsiębiorstw ie. System ten 
nie może być ty lk o  form alnością, p rzeciw nie 
m usi on być w ype łn ion y  na jbardz ie j istotną tre 
ścią, m usi być przez całą załogę przedsiębior
stw a rozum iany i  cieszyć się je j na jw iększym  
zainteresowaniem, gdyż ty lk o  pod ty m  w a ru n 
kiem  spełni on swoje zadanie.

Jak z powyższych uwag w yn ika , fu n k c ja  k ie 
row n ika  sekcji p lanow ania jest w  przedsiębior
stw ie  jedną z na jważnie jszych; od p raw id ło 
wego w ype łn ian ia  przez niego obow iązków 
z tą fu n kc ją  zw iązanych i  korzystan ia  z praw , 
z tych  obow iązków w yn ika jących , zależna 
jest —  ja k  ju ż  w yże j powiedziano —  w  bardzo 
znacznym stopniu p raw id łow a praca przedsię
b iorstwa. D latego też n ie  jest rzeczą przypad
ku, że w  schematach organizacyjnych przedsię
b iorstw , sekcja p lanowania umieszczana jest na 
p ierwszym  m ie jscu w śród sekcji podleg łych 
D y re k to ro w i przedsiębiorstwa —  przed G łów 
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nym  Księgowym , sekcją zaopatrzenia, sekcją 
organizacji p racy i  p łac oraz in n ym i sekcjam i; 
ta k ie . usytuow anie sekcji p lanow ania w  sche
macie o rgan izacy jnym  jest w  pe łn i uzasadnione 
rolą, fak tyczn ie  spełnianą przez n ią  w  przedsię
b iorstw ie .

Rola sekc ji p lanowania w  przedsięb iorstw ie 
nakłada szczególne obow iązki i  wyposaża 
w  szczególne prawa n ie  ty lk o  je j k ie row n ika . 
Podobne obow iązki i  p raw a są również udziałem  
pozostałych p racow n ików  sekcji. P racow nicy 
ci pow inn i starannie w ykonyw ać polecenia k ie 
row n ika  oraz spełniać z najw iększą dokładno
ścią wszelkie obow iązki, w yp ływ a jące  z n o r
m alnych, pow ierzonych im  prac-

Dokładne sprecyzowanie obow iązków  i  p raw  
k ie row n ika  sekcji p lanowania oraz podleg łych 
m u pracow n ików  powinno- przyczyn ić się do 
podniesienia poziomu prac te j sekcji w  ogóle, 
w  szczególe zaś —  do pe łne j rea lizac ji systemu 
planowania wewnętrzno-zakładowego-, co obec
nie jest na jw ażnie jszym  i  na jp iln ie jszym  zada
niem  przedsiębiorstw  przem ysłu m ate ria łów  
wiążących.

Jeże-li w  przedsiębiorstw ie sekcja planowania 
jes t trzyosobowa (k ie ro w n ik  sekcji i  dwóch re 
ferentów ), wówczas na poszczególnych je j p ra 
cownikach ciążą obow iązki, k tó re  om ów ię szez-ê - 
gółowo.

O B O W IĄ Z K I K IE R O W N IK A  S E K C JI P L A 
N O W A N IA

K ie ro w n ik  sekcji p lanowania:
1. W ykonu je  -ogólne k ie row n ic tw o  s-ekcją orasz 

ponosi odpowiedzialność za całokszta łt je j 
prac.

2. O pracowuje ogólno-zakład o-we roczne i  
kw a rta ln e  p lany  p rodukc ji, w ie lkośc i pod
stawowych w skaźn ików  techniczno-ekono
m icznych i  uspraw nień organizacyjno-te- 
technicznych oraz roczne i  kw a rta ln e  har
m onogram y p racy  p ieców  i  m łynów .

3. W spółpracuje p rzy  sporządzaniu ogó lno za 
k ładow ych rocznych i  kw a rta ln ych  p lanów  
zatrudnien ia , robotniko-go-dzin i  funduszu 
płac, opracowanych przez sekcję organ izacji 
p racy i  p łac o-raz p rzy  sporządzaniu ogólno
zakładowego rocznego p lanu zaopatrzenia 
materia łowego, k tó ry  opracowuje sekcja za1- 
opatrzenia.

4. Jest koordynatorem  p lanu  ogólno-zakłado- 
wego i  odpowiada za praw id łow e jego spo
rządzenie. Z tego ty tu łu  k ie ru je  on opraco
w aniem  ogólno-zakładowego p lanu  technirz- 
no-przemysłowo-finans-o-wego' i  p lanu in w e 
stycyjnego. K ie row n ic tw o  opracowaniem 
p lanu  w ykonu je  on w  szczególności w  ten 
sposób, że:
a. Przed przystąp ien iem  do opracowania 

p lanu  zw o łu je  w  porozum ien iu z D y re 
k to rem  przedsiębiorstwa naradę roboczą 
z udziałem  D yre k to ra  lub  jego zastępcy,
I  Sekretarza POP, Przewodniczącego Ra
dy Zakładow ej, k ie row n ika  p ro d u kc ji 
oraz osób, b iorących bezpośredni 
udzia ł w  opraco-wywianiu poszczególnych 
elem entów  planu, w  szczególności w ięc

z udzia łem  Głównego Księgowego, k ie 
ro w n ika  sekcji organizacji pra-cy i  płacy, 
k ie row n ika  sekcji zaopatrzenia it-d. Na 
naradzie roboczej k ie ro w n ik  s-ekcji pla^ 
nowania re fe ru je  w ytyczne do planu, 
przesłane przez C en tra lny  Zarząd, w e
d ług k tó rych  ma być opracowany plan 
na dany okres (rok, kw arta ł), udziela" 
uczestnikom narady potrzebnych w y ja 
śnień, przede w szystk im  zaś zwraca i-ch 
uwagę na konieczność zharm onizowania 
poszczególnych części p lanu  ogólno-za- 
kładowego oraz, podaje środki osiągnięcia 
tego zharmonizowania. Z narady roboczej 
w in ien  być sporządzony pro tokó ł, zawie
ra jący  najważnie jsze postanowienia na
rady —  p ro tokó ł ten należy następnego 
dnia po- naradzie w ręczyć je j uczestni
kom.

b. W  czasie opracowywania p lanu  czuwa 
nad praw id łow ością sporządzania po
szczególnych jego części przez odpowied
nie sekcje, n-a-d zgodnością w yko n yw a 
nych prac z w y tyczn ym i do- p lanu  i  po
stanow ieniam i, zapad łym i na naradzie, 
o- k tó re j by ła  mowa w  punkcie  a. o-raz 
nad zachowaniem te rm inów , usta lonych 
w  czasie narady na opracowanie poszcze
gólnych części p lanu. Jeżeli k ie ro w n ik  
sekc ji p lanowania s tw ie rdz i niedociągnię
cia w  pracy poszczególnych sekc ji nad
przygotow aniem  p ianów (niedociągnięcia
dotyczące jakości pracy lub  te rm ino 
wości je j wykonania), pow in ien  zw ró 
cić uw-agę k ie row n ikom  -odnośnych sek
c ji na konieczność niezwłocznego usunię- 
nięcia tych  niedociągnięć, w  razie potrze
by  pow in ien  zw rócić się do D yrek to ra  
przedsiębiorstwa o przydzie len ie  ty m  

k ie row n ikom  na czas opracowania p lanu 
dodatkowych pracow ników , ta k  alby w ła 
ściwe i  te rm inow e wykonamie- om aw ia
nych prac w  poszczególnych sekcjach 
przedsiębiorstwa by ło  zapewnione, 

c- Co n a jm n ie j 5 dn i przed te rm inem  zło
żenia całego p lanu w  C en tra lnym  Za-rzą- 
rządzi-e zw o łu je  w  porozum ien iu z D y 
rek to rem  przedsiębiorstwa naradę robo
czą z udzia łem  osób biorących udzia ł 
w  poprzedniej naradzie, celem przedy
skutow ania opracowanych już  przez sek
cje poszczególnych części ogólno-z-akła- 
dowego- p lanu  techniezno-przem ysłowo- 
finan-sowego i  p lanu  inw estycyjnego oraz 
celem ostatecznej k o n tro li tych  części 
i  przeprowadzenia -ewentualnej ich  ko
re k ty . Z narady rob-o-czej pow in ien  być 
rów ńież sporządzony p ro tokó ł, którego 
jeden egzemplarz należy złożyć w  Cen
tra ln y m  Zarządzie wra-z z planem  przed
siębiorstwa.

5. Obowiązany jest do stałego- kon tro low an ia  
prowadzonego w  przedsiębiorstw ie systemu 
planow ania wewnętrzno-zakładowego- oraz 
podejm owania wszelkich niezbędnych k ro 
kó w  w  k ie ru n ku  zagwarantowania p ra w i
dłowego;, 'zgodnego z odnośną ins trukc ją ,
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funkc jonow an ia  tego systemu. W  szczegól
ności k ie ro w n ik  sekcji p lanowania, co n a j
m n ie j dwa razy w  m iesiącu (około piątego 
i  dwudziestego dnia każdego miesiąca) po
w in ien  przeprowadzać kon tro lę  w e  wszyst
k ich  oddziałach przedsiębiorstwa, ob ję tych  
wspom nianym  systemem. Celem te j kon
t ro l i  jest sprawdzenie czy m a js trow ie  
zm ianow i, m łynarze  i  palacze, a w  przed
siębiorstwach w apienniczych przodow i ska l
n ic y  i  układacze w  piecach kręgowych, zna
ją  wręczane im  p lany techniczno-przem y- 
słowe, czy o rie n tu ją  się w  uk ładz ie  i  tem a
tyce odpow iednich fo rm u la rzy , a przede 
w szystkim , czy znają swoje dzienne i  m ie
sięczne p lany p rodukcy jne  oraz liczby  b ie
żące w ykonan ia  tych  planów. W  razie po
trzeby  k ie ro w n ik  sekc ji p lanowania pow i
nien udzie lić w ym ien ionym  osobom odpo
w iedn ich w yjaśn ień. Jest rzeczą wskazaną 
by w  czasie przeprowadzania1 k o n tro li to 
w arzyszy ł k ie ro w n iko w i sekcji p lanowania 
I  Sekretarz POP, Przewodniczący Rady 
Zakładow ej oraz p lanista, prowadzący 
w  przedsięb iorstw ie planowanie w ew nętrz- 
no-zakładowe.

6. Obowiązany jest czuwać nad w ykonaniem  
ogólno-zakładowego p lanu techniczno-prze- 
mysłoiwo-finansowego i  p lanu  in w e s tycy j
nego1, zwracać uwagę k ie ro w n ic tw u  przed
siębiorstwa na ewentualne niepożądane od
chylenia w  w ykonaw stw ie  poszczególnych 
elem entów p lanu  niezw łocznie po s tw ie r
dzeniu tak ich  odchyleń oraz przedkładać 
tem u k ie ro w n ic tw u  konkre tne  w n iosk i 
w  k ie ru n ku  m ożliw ie  najszybszego ich  usu
nięcia.

7. Sporządza ana lizy  działalności przedsiębior
stw a (kw arta lne  i  roczne). Analiza n ie  m o
że w  żadnym  w ypadku  ograniczać się je 
dynie do podawania w  fo rm ie  opisowej (la
nych  statystycznych. A na liza  działalności 
przedsiębiorstwa pow inna być analizą 
w  pe łnym  tego słowa znaczeniu; każdy 
z analizowanych elem entów  pracy przed
siębiorstwa należy om ów ić w edług nastę
pującego schematu:
a. Dane liczbowe (plan, w ykonanie , procent 

wykonania).
b. P rzyczyny przekroczenia (ponad 105%) 

bądź też n iew ykonan ia  planu. W  szcze
gólności należy podać, czy powodem nie
w ykonan ia  lu b  przekroczenia p lanu  b y 
ło  jakieś z jaw isko sporadyczne, jedno
razowe, czy też z jaw isko chroniczne, sta
le występujące na odc inku  będącym 
przedm iotem  analizy.

c. W nioski- We wnioskach należy w ym ie 
n ić  środki, ja k ie  w edług k ie ro w n ika  sek
c ji p lanow ania należy podjąć w  celu usu
nięcia powodów n iew ykonan ia  lu b  prze
kroczenia planu. Jeżeli ś rodk i tak ie  zo
sta ły już  podjęte w  okresie ob ję tym  ana
lizą, okoliczność ta pow inna być w  ana li
zie zaznaczona, p rzy  jednoczesnym po
daniu, czy środki w y w a r ły  już  pożąda
n y  skutek.

A na liza  działalności przedsiębiorstwa, opra
cowana zgodnie z wyżej podanym i zasadami, 
pow inna być przesyłana do Centralnego Zarzą
du oraz wręczana D y re k to ro w i przedsiębior
stwa, k ie ro w n iko w i p rodukc ji, I  Sekretarzow i 
POP i Przewodniczącemu Rady Zakładowej.
8. Sporządza dla Centralnego Zarządu k w a r

ta lne i  roczne sprawozdania z wykonania 
p lanu w ie lkości podstawowych i  w skaźn i
ków  techniczno-ekonom icznych.

9. P rzygo tow u je  m a te ria ły  d la  D yre k to ra  
przedsiębiorstwa na miesięczne konferencje  
w  C en tra lnym  Zarządzie.

10. O dpow iedzia lny jest za t e r m i n o w e  spo
rządzanie i  przesyłanie do Centralnego1 Za
rządu wszelk ich p lanów  i  sprawozdań oraz 
innych  m ateria łów , opracow yw anych przez 
sekcję p lanow ania przedsiębiorstwa.

11. Obowiązany jest do1 dokładnego zapozna
n ia  się z in s tru kc ja m i, o kó ln ikam i i  in n y m i 
p ism am i, o trzym yw anym i z Centralnego 
Zarządu.

12. O dpow iedzia lny jest za należyte, zgodne 
z obow iązu jącym i przepisam i, przechow y
wanie i  zabezpieczenie przed zniszczeniem, 
uszkodzeniem lu b  zaginięciem wszelk ich do
kum entów , zna jdu jących  się w  sekcji p la 
now ania oraz p lanów , w ręczanych w  ra 
mach systemu planowania wewnętrzno-za- 
kładowego.

13. Obowiązany jest w ykonyw ać inne  prace, 
zlecone m u  przez C en tra lny  Zarząd lub  
przez D yrek to ra  Przedsiębiorstwa.

E K O N O M IS T A
1. P row adzi p lanow anie w ew nętrzno-zakłado- 

we zgodnie z obowiązującą instrukcją-
2. W ykonu je  inne prace zlecone m u  przez k ie 

row n ika  sekcji p lanow ania pod w arunkiem , 
że n ie  przeszkodzą mu. one w  te rm inow ym  
w yko n yw a n iu  jego' codziennych -czynności.

S T A T Y S T Y K

1. Opracowuje sprawozdania G.U.S. dla Cen
tra lnego Zarządu.

2. P row adzi ka rto tekę  do analizy działalności 
przedsiębiorstwa.

3. W ykonu je  inne prace zlecone m u  przez k ie 
ro w n ika  sekcji planowania.

Z  w ym ien ionych  w yżej obow iązków  k ie ro w 
n ika  sekcji p lanowania w yp ływ a ją  autom a
tycznie jego oczywiste p r a w a .  Tak np. z obo
w iązku  czuwania nad praw id łow ością sporzą
dzania oigólno-zaikładowego p lanu  techniczno- 
przem ysłowo-finansowego i  p lanu  in w e s tycy j
nego, z obow iązku w ykonyw an ia  k o n tro li nad 
realizacją tego- p lanu  oraz z obow iązku sporzą
dzania ana lizy działalności przedsiębiorstwa, 
wynilka dla k ie ro w n ika  sekc ji p lanow ania pra
wo w g lądu  do odnośnych prac, w ykonyw anych  
przez pozostałe sekcje przedsiębiorstwa oraz 
prawo żądania od tych  sekcji udostępnienia m u 
potrzebnych m a te ria łów  i  sporządzenia odpo
w iedn ich zestawień i  sprawozdań.
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Ponadto k ie ro w n ik  sekcji p lanow ania  ko rzy 
sta z następujących p raw :
1. Za pracę w  sekcji p lanow ania odpow iedzial

n y  jest —  zgodnie z zasadą jednoosobowego 
k ie row n ic tw a  —  ty lk o  przed D yrek to rem  
przedsiębiorstwa i ty lk o  od niego może o trzy 
m yw ać polecenia. Ekonom ista i  s ta tys tyk  
podlegają k ie ro w n iko w i sekcji p lanowania, 
przed n im  odpowiadają za na leżyte w y k o 
nyw an ie  swych obow iązków  i  ty lk o  od niego 
mogą o trzym yw ać polecenia.

2. Podpisuje w szelk ie  p lany, wchodzące 
w  skład ogólno-zakładowego p lanu  technicz- 
no-przem ysłowo-finanso wego i  p lanu  in w e 
stycyjnego oraz sprawozdania z w ykonan ia  
tych  planów, bez względu na to, przez k tó 
rą  sekcję p lany  te  i  sprawozdania są sporzą
dzane- W spomniane p lany  i  sprawozdania 
n ie  zaopatrzone podpisem k ie row n ika  sekcji 
p lanowania są nieważne. Podpisywanie przez 
k ie row n ika  sekcji p lanowania p lanów  i  spra
wozdań nie może być zwyczajną ty lk o  fo r
malnością. Przez złożenie podpisu, k ie ro w 
n ik  sekcji p lanow ania p rz y jm u je  odpow ie

dzialność za w łaściwe opracowanie podpisa
nych  p lanów  i  sprawozdań, toteż przed zło
żeniem podpisu na om aw ianych dokum en
tach w in ien  on dokładnie • zapoznać się z ich 
treścią i  skontro low ać ich  praw idłowość.

3. Może zlecić podleg łem u m u ekonomiście 
i  s ta tys tykow i w ykonanie  innych  jeszcze prac 
n iż  w ym ien ione w yżej, w  szczególności jed 
nak ekonomiście może zlecić dodatkową pra
cę ty lk o  w  ty m  w ypadku, jeże li je j w ykona 
n ie  n ie  pociąga za sobą opóźnienia w  w y 
konyw an iu  przez tego pracow nika codzien
nych czynności, w yn ika jących  z  prowadze
n ia  p lanowania wewnętrzno-zakładowego. 
Zorganizowanie służby p lanow ania w  przed

siębiorstwach przem ysłu m ate ria łów  w iążących 
w edług podanych w yżej zasad, dokładne speł
n ian ie  obow iązków na tę służbę nałożonych oraz 
w łaściwe korzystan ie  z p raw  je j p rzys ługu ją 
cych, uspraw n i z wszelką pewnością pracę tych  
przedsiębiorstw  i  p rzyczyn i się w  znacznej 
m ierze do term inowego w ykonan ia  przez n ie  
p lanów  t e chniezno -p r  z em ysłow o-f i n  anso w y  eh 
i p lanów  inw estycy jnych .

ODPOW IADAM Y N A  P Y T A N IA

W p łyu j granu lac ji koksu na przebieg inypału  inapna
P y t a n i e :
Jaka jest najkorzystniejsza granulacja koksu, 

stosowanego jako paliwo do pieca szybowego, do 
wypału wapna w sposób przesypkowy?

Ciepło potrzebne do wytworzenia temperatury 
wypalania uzyskuje się ze spalania koksu. Tem
peratura ta zależy od jakości, ilości i sposobu 
rozłożenia koksu w piecu.

O d p o w i e d ź :
Trudno dać prostą odpowiedź. W pierwszym 

rzędzie należy zdać sobie sprawę z procesu wy
palania wapna z wapienia; od czego zależy wy
dajność pieca, jaka jest rola paliwa i jaki jest 
sposób jego oddziaływania.

Z przedstawionego wykresu (rys. 1) według 
Searle’a *) widzimy, że c z a s  w y p a l a n i a  
zależy od t e m p e r a t u r y  jaka panuje w stre
fie wypalania oraz od s o r t y m e n t u  w a p i e 
ni a.  Te czynniki wpływają zatem na wydajność 
pieca przy danej jego konstrukcji. Czym wyższa 
temperatura i czym drobniejszy sortyment tym 
większa wydajność pieca. Oczywiście czynniki te 
są ograniczone niebezpieczeństwem przepalenia 
wapna oraz niewspółmiernym wzrostem oporów 
przepływu powietrza (potrzebnego do spalania 
koksu) i gazów odlotowych z pieca, co wymaga 
stosowania silnego podmuchu, a więc silniejszego 
wentylatora i większego wydatku energii elek
trycznej.

Przyjmijmy wapień o granulacji 140 mm. 
Oznacza to, że grubość kamienia o wymiarach 
np. 260 X 180 X  140 mm charakteryzuje się naj 
mniejszym wymiarem 140 mm. Wymiar ten sta
nowi podstawę do określenia ęzasu wypalania 
wapna w zależności od temperatury w strefie wy
palania. 1

1) S earle  — L im astone  a n d  its  p ro du o ts  — thedr n a 
tu rę , p roductiom , and uses — Lolndwn — 1935

* -  godziny '

Rys. I

K o k s  s p a l a  s i ę  zasadniczo b e z p ło - 
rn i e n n i e. Tworzące się na powierzchni koksu 
niebieskie płomyki są wynikiem spalania tlenku 
węgla CO, który powstał na powierzchni koksu 
przez redukcję dwutlenku węgla C02 żarzącym 
się koksem.
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W zależności od sposobu jego otrzymywania 
rozróżniamy k o k s  g a z o w n i c z y  i h u t 
n i c z y .  Nas interesują ich własności, ażeby móc 
odpowiednio do nich prowadzić wypalanie wapna.

Koks gazowniczy, produkt uboczny gazowni, 
łączy się łatwiej z tlenem a więc łatwiej i prę 
dzej się spala; lżejszy od koksu hutniczego (300— 
350 kg/m3), posiada skłonność do tworzenia płyn
nego żużla, który niszczy wymurówkę pieca i mo
że spowodować zawis. Jest to szczególnie nie
bezpieczne przy piecach forsowanych, pracują
cych z wysokimi temperaturami wypalania. Dla
tego znacznie pewniej wypala się wapno z ko
ksem hutniczym; nie zawiera on części lotnych, 
mało jest ścieralny, niekiedy o popiele trudno- 
topliwym. Wytrzymałość na ściskanie nie posiada 
(mimo pozorów) żadnego znaczenia dla ruchu 
pieców szybowych.

Własności koksu mogą wywierać wpływ na 
bieg pieca. Znając je możemy odpowiednio przy 
gotować namiar pieca (np. dając większe ka
wałki koksu gazowniczego), odpowiednio go roz
kładać na przekroju pieca i dobrać odpowiedni 
sortyment. Pożądanym i najkorzystniejszym jest 
taki układ, w którym spalanie koksu trwa do 
chwili ukończenia wypału wapna.

Czas spalania koksu zależy przede wszystkim 
od granulacji koksu i od ilości doprowadzanego 
powietrza, potrzebnego do spalania.
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Rys. 2

Ilość powietrza dostarczana do pieca stanowi 
o szybkości i prawidłowości spalania koksu. 
Chcąc je doprowadzić do miejsca spalania koksu 
z energią kinetyczną wystarczającą na odpędze
nie powstałych cząsteczek dwutlenku węgla 
(C02), trzeba pokonać opory słupa wapna, wa
pienia i koksu. Uzyskuje się to. przez zastosowa

nie p o d m u c h u .  W ten sposób zachodzi szyb
sze spalanie koksu, co powoduje wydzielanie 
większych ilości ciepła, a więc podwyższenie tem
peratury otoczenia i w następstwie tego skrócę 
nie czasu wypalania wapienia, czyli zwiększenie 
wydajności pieca.

Dobór odpowiedniej granulacji koksu decyduje 
o otrzymaniu prawidłowo wypalonego wapna. 
Poglądowo przedstawia to rysunek 2 1). Widzi
my z niego, że za drobny koks spala się przed

średnica
wapieni»

K> 20 30 40 JO 60mm 

Średnica najmniejszego kawałka koksu

Rys. 3

ukończeniem wypału wapna, wobec czego wy
chodzi ono z pieca niedopalone i na odwrót, za 
gruby koks nie zdąży się spalić w strefie wypału 
i pali się z kolei w strefie chłodzenia, nie przy
nosząc żadnej korzyści.

W obu wypadkach zużycie paliwa wzrośnie 
a wapno opuści piece z wyższą temperaturą i bę
dzie bardziej zanieczyszczone niespalonymi ka
wałkami koksu. Stąd wniosek, że zasadniczo po
winno się ładować do pieca jeden sortyment ko
ksu. Dopuszczalny jest jednak pewien dodatek 
drobniejszych granulacji, z tym jednak zastrze 
żeniem, że koks nie może być drobniejszy od wol
nych przestrzeni między kawałkami wapienia.

Zależność najdrobniejszej średnicy koksu od 
średnicy wapna podaje załączony wykres (rys. 3) 
zestawiony przez Błocka przy teoretycznym za
łożeniu, że koks i wapień stanowią foremne kule.

Brusiłowski1 2 3) podaje, że normalna wielkość 
kawałków koksu waha się w granicach od 25 
do 60 mm.

Należy jednak podkreślić, że dla każdego pieca 
i warunków należy doświadczalnie ustalić naj
odpowiedniejszą granulację koksu, zaczynając 
próby od grubych kawałków. Jeżeli koks wycho
dzi częściowo niespalony, to wówczas strefa spa
lania zeszła nisko wobec czego należy zmniej
szyć kawałki koksu.

Nie wolno zaczynać prób od stosowania drob
nego koksu, gdyż wtedy spala się on za szybko, 
ogień podnosi się w górę aż do zasypu, nawet 
przy szybszym odciągu wapna; dopiero dodatek 
grubszego sortymentu obniża i ustala strefę spa
lania.

Inz. R. A.

1) B ru s iło w s k i G. — W y p a la n ie  ka m ie n ia  w a p ie n 
nego —  W arszaw a 1951 r.

3) B la ck  B. —  D as K a lk b re n n e n  — L e ip z ig  1924 r .
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Cementowanie o tw orów  w iertn iczych
W w ie rtn ic tw ie  używa się cementu celem tzw  

„zam knięcia w ód“  w  otworach, to- jest zacemen
towania przestrzeni pożaru row e j •—  czy li odizo
lowania naw ierconych wód od gazów lub  ropy.

Przestrzenią pozarurową nazyw am y miejsce 
pom iędzy zewnętrzną pow ierzchnią ru r  a  ścia
ną odw iertu . Do tego celu używa się cementu 
w  fo rm ie  m leczka cementowego, to jes t cementu 
rozrobionego czystą wodą.

Samo cementowanie przeprowadza się w  na
stępujący sposób:

Po odw iercen iu  o tw o ru  np. do1 głębokości 
600 m  zapuszcza się herm etyczne ru ry  z tak im  
obliczeniem  aby w o ln y  p ierścień pozarurow y b y ł 
dosyć szeroki; grubość uzyskanego w  ten sposób 
płaszcza cementowego ma być gw arancją dobre
go zacementowania.. Po rozrob ien iu  cementu na 
mleczko cementowe o ciężarze w łaściw ym  1,5—  
2,0 kg/1, w tłacza się pompą lub  specja lnym  urzą
dzeniem cem entacyjnym  przez zapuszczenie ru 
r y  obliczoną ilość m leczka cementowego po 
czym, celem w ypchn ięcia  tego m leczka poza 
ru ry , natłacza się w  ru ry  odpowiednią ilość 
p łu czk i iło w e j. Ilość p łuczk i jest zależna od po
jem ności danej ko lum ny  ru r.

W  ten sposób cała ilość m leczka cementowego 
pow inna dostać się poza ru ry  t j.  m iędzy ich  ścia
n y  zewnętrzne i  ściany odwierconego otw oru.

Po k i lk u  dniach obserwacji (do 6 dn i), p rzy 
stępuje do dalszego głębienia odw iertu .

Załączony w ykres (rys. 1) podaje stosunek 
ciężaru w łaściwego m leczka cementowego do 
zawartości Wody zarodowej (w stosunku dio 1 
w orka  cementu).

Is tn ie ją  jeszcze inne  sposoby cementowania, 
jednak są one coraz rzadzie j stosowane w  na
szych w arunkach. Cementowania tak ie  odby
w a ją  się jednak również p rzy  użyciu  m leczka 
cementowego.

W  przem yśle na ftow ym , na skutek specyficz
nych W arunków  cementowania przeprowadzane-

Rys. 1

go często na głębokościach .dochodzących do 
3000 m, używ any do tych  robó t cement pow in ien  
odpowiadać następującym  w arukom :

1. C iężar w łaśc iw y suchego cementu pow i
nien być w iększy od 3,05.

Rys. 2. W ieża w ie rtn ic z a

2. P ow in ien wiązać n ie  wcześniej niż po 60 
m inutach. Czas ten potrzebny jes t na w tło 
czenie do o tw o ru  odpow iednie j ilośc i m lecz
ka cementowego przed rozpoczęciem w ią 
zania cementu.

3. Pow in ien posiadać cechy cementu wysoko
gatunkowego, to jest odpowiednią w y trz y 
małość nia rozciąganie (22 kg/em 2 po 6 
dniach), stosunkowo m ałą przepuszczalność 
wody, odpowiednią w ytrzym ałość na  ści
skanie (220 kg(cm2 po 6 dniach p rzy  sta- 
sunku 1 : 3) oraz w  czasie w iązan ia  pow i
n ien zachować stałą objętość.

4. P ow in ien posiadać ta k i czas wiązana by  
w ye lim inow ać szkod liw y w p ły w  wód sło
nych, ro p y  i  ew entua ln ie  gazów zna jdu ją 
cych się w  otworze.

5. Cement używ any do cementowania o tw o
ró w  m usi być odpow iednio m ie lony. N a j
odpow iednie jszy jest ta k i cement, którego 
p rzyna jm n ie j 98 % przechodzi przez: sito 
mające 900 oczek na 1 cm2
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W  specjalnych wypadkach, dla przyspieszenia 
w iązan ia  icementu dodajem y ch lo rku  w apnia  
(CaCk), so li (NaCl) lub  sody (Na.CO ) w  iloś
ci około 2% w  stosunku do suchego cementu. 
Podwyższona tem peratura, panująca zw yk le  
W głębok ich  otw orach w ie rtn iczych , rów nież 
przyśpiesza proces w iązania cementu.

Jak w yn ika  z powyższego, dobre zacemento
w anie naw ierconych w ód zabezpiecza naw ie r
cony pokład p rodukcy jny . Z łe  zamknięcie wód 
powoduje często n ie  ty lk o  s tra tę  danego o tw oru  
ale może stać się przyczyną zawodnienia całego 
złoża produktyw nego.

Ażeby um knąć tych  p rzyk rych  niespodzianek, 
należałoby p rzy  wagonowej wysyłce załączać 
specyfikację  w łasności danej p a r t i i cementu. 
B ra k  bow iem  atestu charakteryzującego cement 
zmusza w ie rtn ik a  do pracy „na  wyczucie“ , co 
n ie  zawsze prow adzi do osiągnięcia dobrych w y 
n ików .

Podając tych  k ilk a  uwag, chcia łbym  spowodo
wać większe zainteresowanie przem ysłu m ate
r ia łó w  w iążących w ym aganiam i przem ysłu n a f
towego, będącego jednym  z odbiorców cementu.

Mgr inż. Edward Mikuś

Przegląd U staruodaujstu ja
ogłoszony uj okresie od 1. I. do 1. III. 1952 r. 
(Ustatuy, dekrety, rozporządzenia, okólniki)

Dziennik Ustaw
Urządzenia i prowadzenie rejestru przedsię

biorstw państowych
(NDz. 3 poz. 22 —  rozporządzenia Rady M in i

s trów  z dnia 10 stycznia 1952).
Organami rejestrowymi prowadzącymi rejestr 

i dokonywującymi wpisów są: Ministerstwo F i
nansów dla przedsiębiorstw podlegających wpi 
sowi do działu A rejestru, wydziały finansowe 
prezydiów wojewódzkich rad narodowych — dla 
przedsiębiortw działu B rejestru i Polska Izba 
Handlu Zagranicznego — dla przedsiębiorstw 
działu C rejestru. Rejestr składa się z 3 działów:

Monitor
Zmiana stawek amortyzacyjnych od pojazdów 

mechanicznych
(N r A-2 poz, 36 —  Zarządzenie Przewodniczące
go' P.K.P.G. i M in is tra  F inansów  z dnia 6 grud

nia 1951 r.)
Ustalenie zasad, według których jednostki go

spodarcze, działające .na podstawie rozrachunku 
gospodarczego mają do 1_ stycznia 1952 roku do
konywać amortyzacji pojazdów^ mechanicznych. 
Podstawą do obliczania odpisów amortyzacyj
nych jest ilość przejechanych kilometrów.

Ustalenie zasady generalnego wykonawcy ro
bót budowlanych i montażowych

(N r A - l  poz. 13 —  Uchwała P rezyd ium  Rządu 
N  915 z dn. 21 g rudn ia  1951)

Celem tej uchwały jest wzmożenie dyscypliny 
inwestycyjnej przy realizacji produkcyjnych 
przedsiębiorstw budowlano montażowych oraz 
skoncentrowanie ich odpowiedzialności za wyko
nawstwo. W systemie zlecania robót wprowadza 
się zasadę — jedno przedsiębiorstwo, jako gene
ralny wykonawca. Dalsze przepisy podają tryb 
postępowania przy wyborze generalnego wyko
nawcy, jeżeli w zakres rzeczowy robót wchodzą 
w przeważającej mierze roboty specjalne. Umo
wy o wykonawstwo zawarte wbrew powyższemu

A — wpisują się przedsiębiorstwa^ rozliczające 
się z budżetem Państwa przez budżet centralny 
lub tym budżetem objęte; B — rozliczające się 
z budżetem Państwa przez budżety terenowe lub 
tymi budżetami objęte; C — przedsiębiorstwa 
handlu zagranicznego, podległe Ministrowi Han
dlu Zagranicznego, a także inne — które wskaże 
Minister Finansów w porozumieniu z właściwym 
ministrem. Do właściwych działów rejestru wpi
suje się ponadto łącznie z przedsiębiorstwami 
jednostki organizacyjne tych przedsiębiorstw, 
prowadzone według zasad wewnętrznego pełnego 
rozrachunku gospodarczego.

Polski
nie będą finansowane. Odstępstwo od zasady ge 
neralnego wykonawcy w przedmiocie robót reali
zowanych bez generalnego wykonawcy w 1951 r., 
których ukończenie przewidziane jest w 1952 r., 
wymaga zezwolenia ministra nadzorującego in
westora.
Wykonanie uchwał Prezydium Rządu o roli, za
daniach i uprawnieniach majstra w  uspołecz
nionych przemysłowych i budowlano-montażo

wych zakładach pracy
(Nr A -16 poz. 191 — Zarządzenie Przewodniczą

cego P.K.P.G. z lutego 1952 roku).
W powołanym przedmiocie zapadły dwie 

uchwały Prezydium Rządu jedna Nr 111 z dn. 21 
lutego 1951 r. (Monitor Polski Nr A -18, poz. 236) 
i druga Nr 847 z dn. 8 grudnia 1951 r. (Monitor 
Polski Nr A-102, poz. 1486). Zarządzenie niniej
sze nakazuje poddanie mistrzów będących_ na 
tych stanowiskach lub pełniących to stanowisko 
oYaz kandydatów na mistrzów, egzaminowi 
(sprawdzenie kwalifikacji), oraz ustala terminy 
egzaminów. W  dalszym ciągu wyliczone są przy
padki zwalniające mistrzów od egzaminów, przy 
czym właściwi ministrowie wydadzą zarządzenia 
określające szczegółową tematykę egzaminacyj
ną, skład komisji egzaminacyjnej. Zarządzenie to 
nie dotyczy osób, których kwalifikacje i upraw-

87



nienia służbowe stwierdzają przepisy prawa gór
niczego. Weszło w życie 25 lutego 1952 roku.
Pobieranie i zarachowywanie wpływów i od
płatności rodziców (opiekunów) za korzystanie 
ich dzieci z urządzeń socjalnych, wpłaty perso
nelu za wyżywienie oraz likwidacja sald akcji 

socjalnej z 1951 r
(N r A-19 poz. 238 —  O kó ln ik  M in is tra  F inan 

sów z dn. 27 lutego 1952 r.)
Zakłady pracy, jeżeli rodzice (opiekunowie) 

pracują w tych zakładach, pobierają należność 
z tytułu odpłatności rodziców (opiekunów) za 
korzystanie ich dzieci z urządzeń socjalnych. Je
żeli nie pracują w tych zakładach, należności te 
pobierają władze lub instytucje prowadzące urzą-

Biuletyn
Tryb zamawiania i dystrybucji aparatów elek

trycznych
(Zarządzenie Przewodniczącego P K P G  N r 468 
z dn ia  19 g rudn ia  1951 r. —  znak PR5A —  06 —

7 —  B iu le tyn  N r 2 poz. 9).
Tryb zamawiania i dystrybucji maszyn elek

trycznych
(Zarządzenie Przewodniczącego P K P G  N r 481 
z dnia 24 grudn ia  1951 r. —  znak PR5M  —  06 —

5 —  B iu le ty n  N r  2 poz. 14).
Cel obydwóch zarządzeń sprowadza się do 

usprawnienia zaopatrzenia odbiorców produkcji 
w aparaty i maszyny elektryczne, transformatory 
i urządzenia termotechniczne działów produkcji, 
inwestycji i remontów. Pierwsze zarządzenie do 
łączyło 3 załączniki (drugie — 2 załączniki) 
o sprzedaży aparatów z ich wykazami i miejsca
mi ich zakupu. Końcowe przepisy pierwszego za
rządzenia anulują zamówienia z załącznika Nr 3, 
złożone przez odbiorcę do Biura Zbytu Aparatów 
Elektrycznych (BZAE), a nie wykonane do 31 
grudnia 1951 roku, natomiast, złożone w 1951 r.

dzenia socjalne. Wysokość należności ustalają 
zakłady pracy zgodnie z zarządzeniami ogłoszo
nymi w Biuletynie PKPG Nr 6 poz. 66 i Nr 24 
poz. 257 obydwóch z 1951 roku.
Nadanie statutu Instytutowi Technologii Krze

mianów
(Nr A-12 poz. 128 — Zarządzenie Ministra Prze
mysłu Lekkiego z dtn. 14 grudnia 1951 roku)- 
Instytut ma na celu prowadzenie prac nauko

wo-badawczych w zakresie technologii tworzyw 
opartych na surowcach mineralnych. Prace te bę
dą miały zasadnicze znaczenie dla przemysłów: 
materiałów wiążących, sizklarskiego i ceramicz
nego, Do zarządzenia dołączony został statut In
stytutu.

PKPG
bezpośrednio hurtowni Centrali Handlowej Prze
mysłu Elektrotechnicznego (CHPE) zachowują 
ważność: zamówienia z załączników Nr 1 i Nr 2 
złożone do BZAE i niezrealizowane do 31 grud
nia 1950 r. ulegają automatycznie unieważnieniu; 
nie dotyczy to aparatów znajdujących się w toku 
produkcji, przy czym zakłady wytwórcze lub 
BZAE zawiadomią odbiorców, że zamówienia te 
nie ulegają unieważnieniu.
Uaktywnienie zbiórki odpadków użytkowych 

i złomu w 1952 roku
(Pismo okólne Przewodni czącego- P K P G  D epar
tam entu Zaopatrzenia i  b ilansów  m ateria łow ych 
z dn. 27 g rudn ia  1951 —  znak B I9 A  —  18’ —  

25 —  B iu le tyn  N r  3 poz- 20).
Odpadki użytkowe spełniają w zasadzie zada

nia surowców pierwotnych i częściowo uniezależ
niają przemysł od ilości importu surowców. Wo
jewódzkie Komisje Planowania Gospodarczego 
mają przystąpić do opracowania wytycznych 
projektowanej zbiórki wiosennej odpadków użyt
kowych i złomu na rok 1952.

Korzystajmy z film óuj szkoleniowych
O znaczeniu, jakie posiada wydatne zwiększę 

nie wydajności pracy dla całkowitego i termino
wego wykonania zadań Planu Sześcioletniego, 
wiadomo jest już dzisiaj wszystkim. Mniej spo
pularyzowana wydaje się natomiast sprawa pod
wyższania jakości produktów wytwarzanych 
w naszych warsztatach i fabrykach.

Tymczasem hasło: ,,nie tylko więcej ale i lepiej 
produkować“ — wcale nie-straciło na aktualno
ści, przeciwnie — coraz energiczniej musi być 
wprowadzane w życie. Na wielu bowiem odcin
kach wytwórczości, wśród których czasami spot
kać można także zakłady przemysłu materiałów 
wiążących, jakość produktów okresowo lub syste
matycznie nie odpowiada stawianym im wvma 
ganiom, ustalonym normom. Pomijając zawinio
ne wypadki niedbalstwa lub karygodnej niesu- 
mienności, w zasadzie wszelkie niedociągnięcia 
w produkcji powodowane są brakiem wiedzy fa
chowej, brakiem doświadczenia, czyli w sumie 
niedostatecznym opanowaniem zawodu.

Dążąc do likwidacji takiego stanu rzeczy wła

dze nadrzędne jak najenergiczniej propagują do
kształcanie ogromnych rzesz pracowniczych 
wszelkimi dostępnymi środkami, a więc za po
średnictwem kursów, odczytów, z pomocą czaso
pism fachowych i bibliotek.

Akcję dokształcania zespołów pracowniczych 
wzbogacono ostatnio przez oddanie do użytku po 
szczególnych gałęzi przemysłu serii filmów in- 
struktażowo-szkoieniowych.

Należy wyrazić przekonanie, że dyrekcje ce
mentowni i większych zakładów wapienniczych 
oraz Kluby Racjonalizacji i Techniki już w naj
bliższym czasie wykorzystają możliwości poglą
dowego zapoznania załóg z osiągnięciami współ
czesnej techniki w różnych działach produkcji, 
z nowymi, ulepszonymi metodami pracy stoso
wanymi we wszystkich gałęziach przemysłu.

Bliższe dane o korzystaniu z wymienionych 
filmów instruktażowo szkoleniowych zawierają 
wskazówki opracowane przez Departament Tech
niki Państwowej Komisji Planowania Gospodar
czego, które zamieszczamy na stronie 3 okładki.
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Wskazówki dotyczące korzystania z filmów instruktażowo-szkoleniowych
F ilm y  in s tru k ta żo w o -szko le n io w e  m a ją  za zadanie 

po dn ie s ie n ie  k w a l i f ik a c j i  ,p ra c o w n ik ó w  p rizem ys iu  
o raz u ła tw ie n ie  n a u k i uczn iom  szkó ł zaw odow ych  
i p rzysp oso b ie n ia  p rzem ysłow ego.

F ilm y  in s iru k ta żo w o -szk  oI eniow e w  p rze w a ża ją ce j 
sw e j cizęści o b ra z u ją  i  w y ja ś n ia ją  now e m e tod y  p ra 
cy, os iągn ięc ia  ra c jo n a liz a to ró w , postęp te ch n iczn y  
w  d z ie d z in ie  m e ch an izac ji i  zastosow ania n o w ych  
urządzeń i  m aszyn, nowoczesną o rg a n iza c ję  p ra cy , 
ja k  rów n ie ż  podnoszą k u ltu rę  techn iczną p ra c o w n i
ków , zw rhea jąc  jednocześn ie  uwaigę na kon ieczność 
zachow an ia  us ta lo n ych  p rze p isów  w  dz iedz in ie  b e z 
p ieczeństw a i h ig ie n y  p ra cy .

Wę w szy s tk ic h  zak ładach  p ra c y  K lu h y  R a c jo n a li
z a c ji i  T e c h n ik i, re fe re n c i s z ko le n io w i o raz D y re k c je  
Techn iczne  w in n y  p rz y s tą p ić  do p rzep row adzen ia  
a k c ji ip k o le n ia  drogą f ilm u . Jak iko lw ie k  f i lm y  in 
s truk tażo w o-szko len io w e  w  p rze w a żn e j sw e j części 
są in te re s u ją c e  i  a tra k c y jn e , n ie  m n ie j je d n a k  za
w a rte  w  n ich  e lem e n ty  szko len iow e bez doda tkow ego 
ic h  o m ó w ie n ia  i  u w y p u k le n ia  w  d y s k u s ji n ie  p rze 
n ik n ą  dosta teczn ie  g łęboko  do św iadom ości w idza  
i n ie  u trw a lą  się w  jogo  pam ięci. D la teg o  też w y ś w ie 
t la n ie  f ilm ó w  in s tru k ta żo w o -szko le n io w ych  w inno  
b y ć  w łączone  w  ra m y  no rm a lnego  szko le n ia  zaw o
dowego.

W  z w ią z k u  z po w yższym  f i lm y  in s tru k ta żow o-szko - 
leniiow e w in n y  b yć  w  m ia rę  m oż liw o śc i w y ś w ie tla 
ne p rz y  ud z ia le  in s tru k to ra -w y k ła d o w c y , k tó r y  b ę 
dzie  w  stan ie  u d z ie lić  w idzow i do d a tko w ych  w y ja ś 
nień.

Obecność in s tru k to ra  w y k ła d o w c y  je s t zw łaszcza 
niezbędna p rz y  w y ś w ie tla n iu  f ilm ó w  n iem ych . F i l 
m y  te w y m a g a ją  dodatkow ego, szczegółowego w y 
ja ś n ie n ia  a k c j i ro z g ry w a ją c e j się na o b raz ie  w  czasie 
trw a n ia  p ro je k c ji.

P rz y  f ilm a c h  d ź w ię k o w y c h  speaker u zu pe łn ia  
i  w y ja ś n ia  ob razy , ro la  ins i r u, k to  i a zaś og ran icza  się 
do d o d a tko w ych  ob ja śn ie ń  i  p rze p ro w ad zen ia  d y s k u 
s ji.

F i lm y  liiia tru ik taż iow o-szko łen iow e są zasadniczo 
op racow ane na poziom, n ie  szkolonego w idza . N ie  
m n ie j je d n a k  zaw ie rać mogą m om e n ty  n iez ro zum ia 
łe  d la  w idzów . W  ta k ic h  w yp a d ka ch  poza d o k ła d n ym  
om ów ien iem  ty c h  zagadnień, na le ży  f i lm  w y ś w ie tlić  
po raz d ru g i, a n a w e t trzec i, alby m om enty  n ie jasne  
s ta ły  się d la  w idza zrozum ia łe . W ce lu  u m o ż liw ie n ia  
in s tru k to ro m  wcześnie jszego o b e jrze n ia  f ilm ó w  dla4 
p rz yg o to w a n ia  się do w y ja ś n ie ń  i  d y s k u s ji,  w  O k rę 
gow ych  Zarządach Kim i  O dd z ia łach  C e n tra l i W y 
n a jm u  F ilm ó w  z n a jd u ją  się sale p ro je k c y jn e , w  k tó 
ry c h  na życzen ie  za in te re sow a nych  o rgan izow ane 
są po kazy  film ó w .

Organizowanie projekcji i wypożyczanie filmów instrukt.-szkoleniowych
W s zys tk ie  ko p ie  f ilm ó w  instruiktażiowo-szkoie,nilo

w y c h  z n a jd u ją  się w  od dz ia ła ch  C e n tra li W y n a jm u  
F ilm ó w . O d d z ia ły  te  m ieszczą się w e w szy s tk ic h  m ia 
stach w o je w ó d z k ic h . O d d z ia ły  C e n tra li W y n a jm u  
F ilm ó w  w yp o życza ją  ko p ie  w s z y s tk im  zak ładom  
p ra cy , szkołom  zaw odow ym  za oipłatą usta loną  cen
n ik ie m . Z am ów ien ia  na kop ie  w in n y  być  sk ładane 
do 20-go każdego m iesiąca na m iesiąc następny. 
W  zam ów ien iu  na leży  podać t y tu ły  f ilm ó w , k tó re  za
k ła d  chce w ypożyczeń oraz d o k ła d n y  czas w y ś w ie tla 
n ia  f ilm ó w .

W ce lu  u ła tw ie n ia  zak ład om  p ra cy  i szko łom  za
wodowym p rze p ro w ad zan ia  p r o je k c j i  f ilm o w y c h , 
p rz e w id u je  się w  Plamie 6 -le tn im  zaopa trzen ie  
w szys tk ich  w iększych  zak ład ów  i  szkó ł zaw odow ych  
w  w ąskotaśm ow e p ro je k to ry  film o w e . W  ro k u  1951

p ro je k to ry  o trz y m a ło  250 za k ła d ó w  p ra cy . Z a k ła d y  
p o w in n y  w  m ia rę  m ożności pom óc zak ładom  z n a jd u 
ją c y m  się w  p o b liż u  w  p rze p ro w a d za n iu  p ro je k c ji.  
PoimOć ta  w in n a  b y ć  okazana bądź to przez zorga
n izow an ie  po kazu  na  w ła s n y m  te ren ie , bądź też  przez 
w yp ożycze n ie  p ro je k to ra  film o w e g o  w ra z  z obsługą.

We w szy s tk ic h  m iastach  w o je w ó d z k ic h  z n a jd u ją  
się O kręgow e  Z a rządy  K in , k tó re  w y p o ż y c z a ją  p ro 
je k ty  w raz z f ilm e m  i obsługą. Z a k ła d y  p racy , k tó re  
chcą skorzys tać  z us ług  O k rę g o w ych  Z arządów  K in  
p o w in n y  zam ów ić do dn ia  20 każdego m iesiąca na 
m ies iąc następny, p ro je k c je  film o w e .

W zam ów ien iu , poza d o k ła d n y m  oznaczeniem  da ty , 
go dz iny  i  m ie jsca  o d b yc ia  się p r o je k c j i  n a le ży  po 
dać ty tu ły  f ilm ó w , k tó re  m a ją  b y ć  w yśw ie tla ne .

A d r e s y
Dział Filmów Oświatowych W arszawa, ul. M arszałkow ska 56 

Telefon 8-73-59 wewn. 24
Centrala W ynajm u Filmów —

E kspozytu ry  C en tra li W yna jm u  F ilm ów :
Łódź. ul. N a p ió rko w sk ie g o  165 — te ł. 202-99, 
Rzeszów, u l. Sobieskiego 5 — ie l. 14-22, 
Bydgoszcz, u l. T o ru ń s k a  115 — te l. 42-04, 
W ro c ła w , u l. P om orska 17 — te l. 68-40, 
Szczecin, u l. W . P o lsk iego  2 — te l. 75-02,
Poznań, u l. C he łm ońsk iego 21 — te l. 62-01, 
K a tow ice , u l.  M iku lcaye e  4 a  —  te l. 51-64, 
K ra k ó w , u l. G arnca rska  1 — te l. 549-39,
O ls iz tyn, u l. S ta lina  1 — te l. 10-77,
W arszaw a, Hi 1. Jedw abnkjza  3/5 — te l. 446-46, 
Gidańsik-Wrzeszcz, u l. S obó tk i 2 — te l. 415-62. 
B ia ły s to k , u l. R yn e k  K ośc iuszk i 2 — te ł. 10-51, 
L u b lin ,  u l. K o łłą ta ja  3,
Z ie lona  G óra, u l. S ta lina  4, — te l. 152,
K ie lce , u l. S ie nk iew icza  53,
K osza lin , u l. G ru n w a ld z k a  8/10,
O pole, u l. O z im ska  49, —  te l. 50-99.

Okręgowe Zarządy K in  organ izu jących p ro je kc je  
film ow e:

B ia łys to k , R y n e k  K ośc iuszk i 2 — te l. 7-36,
Bydgoszcz, u l. Ś n iadeck ich  23 — te l. 21-96,
G dańsk, u l. W . P o lsk iego  2 — 337-44,
K ra kó w , ul. Sm oleńsk 2 — te l. 592-61,
K osza lin , u l. G ru n w a ld z k a  8/10,
K a tow ice , u l. K ochanow skiego  10 — te l. 349-51,
K ie lce , ul. 1-go M a ja  45,
L u b lin ,  u l. K o łłą ta ja  3 — te l, 39-05,
Łódź, u l. T ra u g u tta  8 — te l. 107-96,
O pole, u l. S ta lina  51,
O lsztyn,, u l. S ta lin a  1 — te l. 21-47,
Rzeszów, u l. Lw o w ska  58 — te l. 245,
Szczecin, u l, St. B atorego 3 — 54-91,
W arszaw a, u l. Jag ie llońska  24/26 — te l. 10/43-77, 
W rocław ', u i. B ogus ław sk iego 14 — te ł. 52-21,
Z ie lona G óra, u l. W a n d y  9,
Poznań, u l. C he łm ońsk iego  21 — te ł. 62-95.
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C z a

• <*

s o p i s m a T e c h n i c z n e

Nazwa czasopisma
Opłata normaln

A b o n a  m e n t ________
Opłata ulgowa

Roczna Pół
roczna

Kwar
talna Roczna

f Pół
roczna

Kwar
talna

Czasopisma Naukowo-Techniczne

12.
13.
14. 
13. 
16.
17.
18.
19.
20. 

2 1 . 

22.

23.
24.
25. 
2'6.

27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.

Architektura
Budownictwo Przemysłowe 
Gazeta "Cukrownicza 
Gaz, Woda i Techn. Sami. 
Gospodarka Wodna 
Gospodarka Cieplna (dwumies.) 
Inżynieria i Budownictwo 
Materiały Budowlane 
Odzież
Ochrona Pracy 
Poligrafika 
Przegląd Budowlany 
Przegląd Elektrotechniczny 
Przegląd Geodezyjny 
Przegląd Mechaniczny 
Przegłąd Papierniczy 
Przegląd Skórzany 
Przegląd Spawalnictwa 
Przemyśl Chemiczny 
Przegląd Techniczny 
Przegląd Telekomunikacyjny 
Przemysł Drzewny 
Przemysł Rolny i Spożywczy 
Przemysł Włókienniczy 
Szkło i Ceramika 
Technika Lotnicza 
Technika Motoryzacyjna 
Cement—Wapno—Gips 
Drogownictwa'
Energetyka
Hutnik
Nafta
Przegląd Górniczy 
Przegląd Odlewnictwa

180. - 90 — 45 - 90.— 45.— 27,50
108.- - . 54.— 27-— 54.— 27.— 13,50
34. 27.— 13,50 36.— 18.— 9.—
72.— 36.— 18.— 36.— 18.— 9.—
90.— 45.— 22,30 54, - 27, - 13,50

2Í. 13,50 - tÉf
108'. 34.— 27. - 54.— 27. - 13,50

72.— 36.— 18 — .36.- 18, - 9.—
48. 24.— 12, ;--
18. 24.— 12.— •--  •
36.— 18.— 9.— 18.— 9.— 4,50

108. 54.— 27, 54.— 27, 13,50
108. 54.— 27.— 54.— 27.— 13,50
72, 36 — 18, - 36.— 18.— 9.—

108, - 54.— 27.— 54.— 27.— 13,50

5 4 ,- 57— 13,50 36.— 18.—. 9.—
.34, - 27.— 13,50 36.— 18.— 9.—

54.- 27.— 13,50 36.— 18.— 9.—

108.— 54.— ,27.— 54.— 27.— 13,50

108, - 54. 27 — 54.— 27, - 13,50

72', - 36.— 18.— 36.— 18.— 9.—

54.— 27— 13,50 36. - 18.— 9.—

90, 45 — 22,50 54.— 27.-- 13,50

108..— ■ 54.— ■ 27.— 54 — 27.— 13,50

54:— 27.—̂ 13,50 36.— 18.— . 9.—

54.— 27.— 13,50 36.— 18.— 9 —

54.— 27.— 13,50 36.— 18 — 9.—

54.—̂ 27.— 13,50 36 — 18.— 9 —

72.— 36.— 18.— 36.— 18 — 9.—

72 — 36.— ' 18 — 36 — 18.— 9.—

108.— ' 54.—- .27.— 54 — 27.— 13,50

72.— 36— 18.— 36.— 18.— 9 —

108.- 54.— 27.— 54, 27.— 13,50

72.— 36.— 18.— 36.— 18 — 9.—

Czasopisma Popularno-Techniczne

1. Chemik
2. Horyzonty Techniki
3. Mechanik
4. Motoryzacja
5. Technik Przemyślu Spożywczego
6. Wiadomości Elektrotechniczne
7. Wiadomości Telekomunikacyjne 
8'. Wiadomości Górnicze
9. Wiadomości Hutnicze

Włókiennictwo 
Gospodarka Węglem

1 0 .

1 1 .

54.— 27.— 13,50 18.— 9 — 4,50

36.— 18 — 9.— , r—: — —:
108.— 54.— 27.— 36.— 18 — 9 —

54.— 27.— 13,50 18.— ' 9.— 4,50

30.— 15.— 7,50 — ■ — — i '
36.— 18.— 9.— 18.— 9.— 4,50

36.— 18.— 9.— 18.— 9 , - 4,50

54.— 27.— 13,50 18.— 9.— 4,50

54 — 27.— 13.50 18.— 9.— 4,50

24.— 12.— 6.— — — ■

36 — 18.— 9-— — •— ; ■
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Państwowe Wydawnictwa Techniczne

NOWE KSIĄŻKI
METALOZNAWSTWO, OBRÓBKA METALI

PEŁCZYŃSKI T. mgr inż., SYPNIEWSKI R. mgr inż.: 
Metaloznawstwo. Wyd. II, format A5, s. 196, rys. 106, 
tabl. 5, nakład 14000, zl 7.—.
Praca oma>via własności fizyczne, mechaniczne i tech
nologiczne metali, obróbkę plastyczną, korozję metali 
oraz krystalizację metali i  ich stopów. Ponadto za
znajamia z metodami otrzymywania i z zastosowa
niem stali i żeliwa oraz stopów nieżelaznych jak g li
nu, miedzi, niklu itp. Książka przeznaczona jest dla 
techników, może również służyć jako pomoc naukowa 
dla uczniów szkól technicznych na poziomie licealnym. 

PILARCZYK J- mgr inż.: Kurs spawania elektrycznego 
(w pytaniach i odpowiedziach). Format B6, s. 123, 
rys. 62, nakład 5000, zl 7.—.
Praca zawiera zbiór pytań i odpowiedzi z zakresu 
podstawowych wiadomości wymaganych przy spawa
niu elektrycznym. Przeznaczona jest dla uczestników 
kursów spawania elektrycznego, uczniów szkól tech
nicznych, techników i spawaczy.

KONSTRUKCJE MECHANICZNE
MIAGKOW W.: Tolerancje i pasowania obowiązujące 

W ZSRR. Tłum. z ros. R. Baranowicz. Format B5, 
s. 204, rys. 91, tabl. 97, nakład 3000, zl 37.—.
Praca ma charakter poradnika zawierającego krótkie 
objaśnienia, określenia i tablice tolerancji i pasowań 
wymiarów długościowych i kątowych przedmiotów. 
Podane są w poradniku oznaczenia, "klasyfikacje, okre
ślenia i tablice dopuszczalnych odchyleń kształtu geo
metrycznego i rozmieszczenia powierzchni, tablice to
lerancji odlewów, odkuwek i wyrobów prasowanych 
z plastyków oraz tablice tolerancji i pasowań przy
rządów obróbkowych i tłoczników. Książka jest prze
znaczona dla inżynierów, konstruktorów i technolo
gów budowy maszyn.

Poradnik techniczny — „Mechanik“ (Dzieło zbiorowe pod 
naczelną redakcją inż. A. T. Troskolańskiego). 
Wyd. III, format B6, s. 80, rys. 68, nakład 8000, 
zl 9.—. Tom IV. Część 3. Zeszyt 1.
Treść części 3: dźwigi i przenośniki jako środki tran
sportu wewnętrznego. Zeszyt 1 — Budowa dźwignic.

PRZEMYSŁ CUKROWNICZY
ŁĘKAWSKI J. inż.: Ogrzewanie i odparowywanie soków

w cukrowni. Format A5, s. 112, rys. 26, tabl. 9, na
kład 6000, zl 6.50. .
Praca omawia w przystępny sposób zasady działania 
i obsługi różnych typów ogrzewaczy i aparatów wy- 
parnych stosowanych w cukrownictwie. Przeznaczona 
jest dla robotników przyuczonych i kwalifikowanych.

PRZEMYSŁ MINERALNY
SAGAŁATOW W.: Produkcja cegły i dachówki. Tłum.

z ros. mgr A. Selecki i M. Kenig. Format A5, s. 324, 
rys. 154, nakład 3000, zl 30.—.
Książka zawiera podstawowe wiadomości z zakresu 
technologii produkcji cegły i dachówki oraz zaznaja
mia z obsługą maszyn i transportem wewnętrznym. 
Specjalny rozdział poświęcony jest omówieniu warun
ków bezpieczeństwa pracy w kopalni i wyrobowni. 
Książka przeznaczona jest dla techników i mistrzów 
zatrudnionych w cegielniach i dachówczarniach.

PRZEMYSŁ WŁÓKIENNICZY
BAKUN N„ TREGUBOWA B., IWANOWA-CZENCO- 

WA A.: Organizacja kontroli technicznej w tkalniach 
lniarskich. Tłum. z ros. O. Norewicz. Format A5, 
s. 144, rys. 33, tabl. 9, nakład 1500, zl 32.—.
Książka zaznajamia z organizacją i metodyką kontroli 
technicznej w tkalniach lniarskich oraz z organizacją 
laboratoriów fabrycznych. Przeznaczona jest dla tech
ników i pracowników kontroli technicznej zatrudnio
nych w przemyśle lniarskim.

KOKORIN W.: Przędzarka obrączkowa. Tłum. z ros. inż. 
B. Beuth. Format A5, s. 124, rys. 75, tabl. 10, na
kład 3000, zł 15.—.
Książka zawiera opis budowy przędzarki obrączkowej 
oraz omawia sposoby jej regulowania i remontu. 
Przeznaczona jest dla podmistrzów w przędzalniach 
przemysłu bawelniarskiego, może być również wyko
rzystywana przez prządki pragnące podnieść swoje 
kwalifikacje zawodowe oraz przez uczniów szkół za
wód owych.-

ŁOBZIN R.: Usprawnienia organizacyjno-techniczne 
w tkalni. Tłum. z ros. S.Wrede. Format A5, s. 32, 
rys. 26, nakład 1000, zł 12.—.
Książka omawia różnego rodzaju usprawnienia racjo
nalizatorskie w tkalniach bawełny. Przeznaczona dla 
robotników i zespołów racjonalizatorskich w przemy
śle włókienniczym.

PIKOWSKI G.: Budowa i obsługa przędzarek lniarskich. 
Tłum. z ros. inż. B. Beuth- Format A5, s. 208, rys. 100, 
tabl. 6, nakład 3000, zl 18.50.
Ks'4Żka zawiera opis różnych typów przędzarek lniar
skich' oraz omawia sposoby ich obsługi w oparciu 
o metody i doświadczenia przodowników pracy. Prze
znaczona jest dla prządek przemysłu lniarskiego.

BIBLIOTEKA POLIGRAFA
PIEROW A.: Praca na maszynach dociskowych. Tłum.
z ros. mgr J. Frydrychewicz. Format A5,- s. 76, rys. 38', 

nakład 1500, zł 14.—.
Broszura zawiera opis prac przygotowawczych do 
druku, omawia przebieg procesu druku oraz zaznaja
mia z dociskowymi maszynami drukarskimi. Przezna
czona jest dla początkujących maszynistów drukar
skich.

BIBLIOTEKA PLANU 6-LETNIEGO
BARTOSZEWICZ S.: Materiały budowlane w Planie

6-letnim. Format A5, s. 71, rys. 40, nakład 7000, 
zł 5.50.

JAROSZYŃSKI M.: Gospodarka komunalna w Planie
6-letnim. Format A5, s. 78, rys. 25, nakład 7000, 
zł 6.—.

BIBLIOTEKA RACJONALIZATORA
SZARGUT J. mgr inż.: Racjonalne spalanie węgla. For

mat B6, s. 28, rys. 5, nakład 5000, zł 2.—.
Broszura jest przeznaczona dla pracowników i racjo
nalizatorów obsługujących urządzenia cieplne opala
ne węglem, dla robotników, mistrzów i techników, 
których praca jest związana z budową tego rodzaju 
urządzeń oraz dla wszystkich interesujących się tak 
ważnym w dobie obecnej zagadnieniem racjonalnej 
gospodarki węglem.

PRZEMYSŁ SKÓRZANY
KRZYWICKI E.: Skóry techniczne i galanteryjne. For

mat B5, s, 520, tabl. 53, nakład 3200, zł 52.—. 
Książka podaje techniczne przepisy wyrobu skór tech
nicznych i galanteryjnych oraz zawiera wiadomości 
ogólne z zakresu technologii garbarstwa. Przeznaczo
na jest dla majstrów i techników przemysłu garbar
skiego.

PRACE NAUKOWO-BADAWCZE
INSTYTUT TECHNIKI BUDOWLANEJ 

DRECKI A., MIKA H„ RIESS H.: Badania nad zastoso
waniem żużli paleniskowych do produkcji cegieł har
towanych parą w autoklawach. Format A4, s. 8, na- 

---------3 0 , zl 2.50.
BDWO^^G., GIEDWOYN B.: Krótka monografia wa
pieni pomysłowych w Polsce. Format A4 s 14 na-

‘ 3.50.

ż n y c h  D o m u  K s i ą ż k iD o  n a b y c i a  w k s i ę g a r n i a c h


