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MIESIECZNIK POSWIECONY ZAGADNIENIOM PRZEMYStU MATERIALOW WIAZACYCH

Rok VIHI/XVII

Franciszek Wiltowski
Sosnowiec
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Nasza Konstytucja

Dzien 22 lipca, w ktorym $SwieciliSmy dotych-
czas rocznice ogtoszenia Manifestu przez Polski
Komitet Wyzwolenia Narodowego, stat sie w roku
biezacym jeszcze donioSlejszg datg w historii na-
szego Panstwa.

W ésmag rocznice opublikowania Manifestu Lip-
cowego, Sejm Ustawodawczy jednogtosnie
uchwalit nowag Konstytucje Polskiej Rzeczypospo-
litej Ludowej, zapewniajagc tym samym ogdine
podstawy prawne pod dalszg rozbudowe socjali-
stycznego ustroju w naszej Ojczyznie.

Byloby rzeczg wysoce interesujgcga przepro-
wadzenie analizy pordwnawcze] pomiedzy trescig
dwéch poprzednich ustaw konstytucyjnych —
z roku 1921 i 1935 — i obecnie obowigzujaca.
Bytoby réwniez rzeczg pouczajgcg przeprowadze-
nie poréwnania, ile z tresci przepiséw dwéch mie-
dzywojennych konstytucji a ile z obecnej znalazto
zastosowanie w Zzyciu.

Nie kuszac sie o dokonanie takiego porow*
nia na tamach jnaszego miesiecznika przytfOT»-
namy tylko pokrétce i najogélniej okcm”rjosci,

mieszczanskie, a z drugiej strony — réwnie silng
grupe, majgca duze poparcie w Kllf*te robotniczej
oraz wsréd radykalnego chtopst™r grupe stron-
nictw lewicowych.

Tygodniami i miesigcam¢, % lyty sie gorace dy
sputy na trybunie sejmoW«i tylez czasu pos$wie
cono niejawnym roko”retn o wprowadzenie ta-
kich lub innych zmiam rfedakeyjnych do poszcze-
gélnych artykwawteanstytycji.

Trudno przewijtie¢, w jakich okolicznosciach

i skonteylyby sie wéwczas boje
owjstonrodzonej po poétora wie-
ly; by¢ moze mielibySmy
iytucje, ktéra zapewnitaby
sprawiedliwos¢ spoteczna dla
lywateli, ktéra zlikwidowataby
latyfundia ziemskie oraz prze-
nacjonalizacje pewnych gatezi

-znhaczony przez Komisje Miedzyalianckg na

>|BNjmarca 1921 roku plebiscytnarodowosciowy na

AN

kiore towarzyszyly..ich..uchwaleniu..."Vne {43V .2ordrnym Slgsku sprawit, ze Ustawe Konstytucyj-

cechy.

Okres tworzenia zasadniczych _ koijgdn
tucji Rzeczypospolitej Polskiej*ySrodzorjKj po
150-letniej niewoli — a wiec bita' 1919*J920 —
zbiega sie z tworzeniem jj*dstaw »gajowych
pierwszego w dziejach lu”rJrosci naowwa socja-
listycznego, powstateg”"&v wyrufflj zwycieskiej
Rewolucji PazdzierrU”iej red”~kiego proleta-

Pod wrazenj” T jO yyci®j®m ludu rosyjskiego,
dgznos¢ do wpfradzenratw Polsce zasad socja-
lizmu znala”m,wielu zwolennikéw. Stad tez kon-
stytucje "©*1 roku — zwang ,Marcowa"
wzorov/Afitfa Owcezesnej konstytucji francuskiej,
cecfaflOrompromis, bedacy wynikiem gwattowne-
go scpJania sie dwoch zasadniczych Swiatopogla-
déw, reprezentowanych z jednej strony przez silne
grupy postéw prawicowych, konserwatywnych
oraz cigzace ku nim drobniejsze ugrupowania

ng uchwalono w pospiechu 17 marca, awiec w trzy
dni przed terminem plebiscytu, przerywajgc tym
samym wszelkie dyskusje o jej podstawy ideolo-
giczne. Chciano w ten sposob polskim dziataczom
plebiscytowym na Slasku dac jeszcze jeden argu-
ment do reki: Polska konsoliduje sie wewnetrznie,
czego dowodem jest uchwalenie ustawy o jej pod-
stawach ustrojowych.

Tak wiec za$lepienie przywodcow prawicowo-
konserwatywnych, nie dostrzegajgcych wielkich
przemian, ktére niést powiew Rewolucji Pazdzier-
nikowej a ktére przenika¢ zaczely z coraz wiek-
sza sita do spoleczenstwa Europy oraz drugi
czynnik — niejako zewnetrzny — plebiscyt $la-
ski, zacigzyly nad ostateczng redakcjg najbar-
dziej istotnych artykutéw konstytucji i tym sa-
mym zdecydowaty w duzym stopniu o ustroju,
a co za tym idzie i o dalszych losach naszego
panstwa.
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Zgota odmienne okolicznosci towarzyszyly tak
zwanemu uchwaleniu Konstytucji w roku 1935.

Bedacy u wiadzy, w wyniku zamachu wojsko-
wego, obdz Pitsudskiego, ktéremu w przeszcze-
pianiu na grunt polski wzoréw dyktatury faszy-
stowskiej i hitlerowskiej przeszkadzaly i tak juz
systematycznie tamane przepisy Konstytucji Mar-
cowej — postanawia obdarowac nardéd nasz nowa
konstytucja.

Rozpisuje sie wiec wybory do Sejmu. Wykorzy-
stujgc  zdeprawowany, zastraszony ciggtymi
.czystkami“ aparat administracji panstwowej
oraz positkujgc sie falszowaniem wynikéw gtoso-
wania — grupa zadufanych w swe ,dziejowe po-
stannictwo“ pitsudczykéw oraz jej adherenci, re-
krutujacy sie z przedstawicieli wielkiej wtasnosci
ziemskiej i mezéw zaufania kapitatu zagraniczne-
go, czyli tak zwana ,Sanacja“" — zdobywa naj-
wiekszg ilos¢ mandatow w nowym Sejmie. Mimo
to, gdy przyszto do obalenia Konstytucji Marco-
wej i zastgpienia jej nowa, oparta na wzorach
faszystowskich — zabrakto gtoséw do kwalifiko-
wane] wiekszosci, wymaganej przy zmianie Usta-
wy Konstytucyjnej.

Tylko dzielem przypadku byto, ze ,Sanacja“
znalazta niezbedng ilos¢ gloséw. Mianowicie
w toku przewlektych i nuzacych obrad sejmowych,
gdy grupa postébw z opozycji wyszta na krotki
okres czasu z sali obrad do bufetu, prowodyrzy
sanacyjni wykorzystali chwilowg przewage licz-
bowg swego ugrupowania i przeprowadzili uchwa-
ty o przyjeciu nowej konstytucji, z tresci i z ducha
obcej naszemu narodowi.

W tak podstepny, w tak nie licujacy z powaga
Izby Ustawodawczej sposob, przepisami swej kon-
stytucji zamkneta ,Sanacja“ usta spoteczenstwu,
skrepowata jego wole, nie dopuscita by w spra-
wach swego bytu, swego rozwoju, by o losach
swego panstwa ono samo decydowato’.

W jakze odmiennych warunkach rodzita sie
Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej,
jakze odmienne zalozenia ideologiczne, jak od-
mienne intencje sa zrodiem jej tresci.

W przemoéwieniu wygloszonym w Sejmie z oka-
zji-wniesienia pod jego obrady projektu nowej
Konstytucji, Prezydent Bierut powiedziat: ,Kon-
stytucja powinna by¢ podsumowaniem, bilansem,
uwienczeniem dokonanych juz przemian spotecz-
nych, politycznych i gospodarczych, ktore stano-
wig podstawe ustrojowg stosunkéw spotecznych

w panstwie”.
,Ustawa zasadnicza panstwa ludowego — mo-
wit dalej Prezydent Rzeczypospolitej — powinna

by¢, w przeciwstawieniu do konstytucji burzuazyj-
nej, nie stowng deklaracjg praw obywatelskich
i demokratycznych lecz ich gwarantem, ich za-
bezpieczeniem. Projekt Konstytucji Polskiej Rze-
czypospolitej Ludowej czyni w peini zados¢ tej
podstawowej zasadzie, poniewaz mocnym i nie-

Inzynierowie i Technicy

zawodnym oparciem dla praw obywatelskich
i wolnosci demokratycznych sg nasze przeobraze-
nia spoteczno-gospodarcze oraz ludowy charakter
naszej wiadzy i przodujaca, kierownicza w niej
rola polskiej klasy robotniczej".

Przytoczony fragment wypowiedzi Prezydenta
Bieruta obrazuje charakter Konstytucji Lipcowe,;.
W przeciwienstwie do obu konstytucji z lat mie-
dzywojennych, zapewnia ona ,jak najszersze wig-
czenie mas pracujgcych do rzgdzenia panstwem*.

Nie oligarchia wiec sanacyjna, nie jakas uprzy-
wilejowana warstwa spoteczenstwa — jak to byto
do 1939 roku —= lecz caly nar6d ma sprawowac
wiladze w Polsce Ludowej poprzez wybrany przez
siebie Sejm, poprzez wybierane rady narodowe,
poprzez obieranych sedziéw i tawnikow.

Sprawowa¢ ma wiladze, celem zapewnienia na-
szej Ojczyznie petnego rozkwitu, petnej suweren-
nosci, upragnionego przez nas wszystkich pokoju.

Czyz trzeba przypomina¢ w jakich okoliczno-
Sciach uchwalona zostata nasza nowa Konstytu-
cja? Nie uptyneto przeciez wiele dni od czasu, kie-
dysmy wszyscy wezwani byli do wypowiedzenia
sie ojej projekcie, do zgtaszania uwag i poprawek.

Dyskutowalismy wspélnie na zebraniach nad
jej trescig, nad poszczegoélnymi artykutami, tysig-
ce uwag i poprawek zgtoszonych zostalo na pi-
Smie. A gdy Komisja Konstytucyjna wniosta pro-
jest ustawy do Sejmu — woéwczas do zapewnie-
nia jej prawomocnosci nie potrzeba byto zakuli-
sowych konszachtéw, ani tez nieuczciwych sztu-
czek celem otrzymania kwalifilkowanej wiekszo-
sci gtosow.

Cala Izba Ustawodawcza, bez jednego sprzeci-
wu, bez wstrzymujgcych sie od gtosu a wiec jed-
nogto$nie uchwalita przyjecie zgtoszonego Pro-
jektu Konstytucji jako ustawy.

Siegnijmy wstecz do naszej historii i policzmy
ile to razy nasze sejmy, i te z okresu miedzywo-
jennego, i te z okresu rozbioréw, i te w Polsce
przedrozbiorowej zwolywane, nie ze wzgledu na
intresy tej lub innej warstwy spotecznej lecz zgod-
nie z interesem calego narodu, zgodnie z do-
brem Rzeczypospolite] podejmowaly jednogtosne
uchwaly.

Zbyt wielu takich momentow napewno sie nie
doliczymy. | dlatego tez Prezydent Bierut mogt
z duma stwierdzi¢, ze: ,Konstytucja Polskiej Rze-
czypospolitej Ludowej stanie sie Swiadectwem
wielkosci naszego narodu, $Swiadectwem trwalego
zwyciestwa postepowego nurtu w dziejach nasze-
go narodu, zwyciestwa sprawy klasy robotniczej
i sojuszu robotniczo-chtopskiego.

Uchwalona przez Sejm Ustawodawczy Konsty-
tucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej bedzie
tarczg i orezem naszego narodu w walce o rozkwit
i Swietnos¢ naszej Ojczyzny — Polskiej Rzeczy-
pospolitej Ludowej”.

w szeregach Narodowego Frontu
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Pordimanie irarunkouj technicznych cementoiu
ujedtug norm polskich i zagranicznych

W artykule pod tytutem ,Poréwnanie sposobéw
badania cech fizycznych i wytrzymalo$ciowych
cementu wedlug norm polskich i zagranicz-
nych* *) omowitySmy znormalizowane sposoby
badania cementow wedtug norm polskich, radziec-
kich, czeskich, niemieckich, francuskich, angiel-
skich i amerykanskich.

Obecnie, opierajgc sie na znajomosci Sposo-
béw badania cementéw, przystepujemy do omo-
wienia wymagan dotyczacych warunkéw tech-
nicznych umieszczonych w normach wyzej wy-
mienionych krajow.

W réznych krajach, w zaleznosci od rozwoju
i wymagan budownictwa, produkowane sg rézne
rodzaje cementéw. W niniejszym artykule oma-
wiane bedg cementy portlandzkie i cementy pro-
dukowane na podstawie klinkru cementu port-
landzkiego, poniewaz sg to typowe hydrauliczne
materialy wigzace i podane w cytowanym wyzej
artykule sposoby badan przede wszystkim do nich
sie odnoszg. Cementy te mozna ujg¢ w kilka za-
sadniczych typéw, a mianowicie:

1 Cementy portlandzkie,

2. Cementy hutnicze,

3. Cementy pucolanowe,

4. Cementy murarskie.

Cement portlandzki, jest to — jak wiado-
mo — materiat wigzacy, hydrauliczny, powsta-
ty przez zmielenie klinkru cementowego, ktéry
otrzymuje sie przez spiekanie odpowiednio dobra-
nej pod wzgledem skiadu chemicznego i zmielo-
nej mieszaniny wapieni i glinokrzemianéw. Dla
regulacji czasu wigzania, przy mieleniu klinkru
dodaje sie okoto 3% gipsu. Cement portlandzki
we wszystkich krajach jest najbardziej znanym
i w najwiekszych ilosciach produkowanym hy-
draulicznym materialem wigzgcym.

W poczagtkach rozwoju przemystu cementowe-
go produkowano cement portlandzki jednego ro-
dzaju. W miare wzrostu i zréznicowania potrzeb
budownictwa, przemyst cementowy wprowadzit
produkcje roéznych rodzajow cementu portlandz-
kiego, charakteryzujgcych sie przede wszystkim
cechami wytrzymatoSciowymi. _

Dla rozrdznienia tych rodzajéw cementu w Pol-
sce, ZSRR, Francji i w Niemczech do nazwy ce-
mentu wprowadzono wartosci liczbowe, odpo-
wiadajgce wymaganiom norm dla wytrzymalosci
normalnej zaprawy cementowej na Sciskanie. Na
przyktad: polski ,cement, portlandzki 250" we-
dtug wymagan normy ma mie¢ po 28 dniach wy-
trzymalos¢ na $Sciskanie 250 kg/cm2 francuski
.cement portlandzki 160—250" po 7-miu
dniach 160, a po 28 dniach 250 kg/cm2

W Czechostowacji i Anglii do nazwy cementu
wprowadzono okreslenie jego charakterystycznej
cechy. Na przykiad: czeski ,Cement portlandzki

i) ,Cement-Wapno-Gi,ps* nr 6/52.

o duzej poczatkowej wytrzymatosci“, lub angiel-
ski ,Cement portlandzki szybko twardniejgcy*
(Portland cement rapid hardening) i ,Cement

portlandzki o niskim cieple hydratacji“ (Low
heat portland cement).
Normy amerykanskie oznaczajg rodzaje ce-

mentu portlandzkiego cyframi rzymskimi od | do
V, przy czym podziat oparty jest na cechach cha-
rakterystycznych cementu, takich jak odpornos¢
na czynniki chemiczne i ciepto hydratacji.
Cementy hutnicze produkowane sg w ten spo-
sob, ze klinkier cementu portlandzkiego prze-
mielony jest réwnoczesnie z zasadowym zuzlem
wielkopiecowym granulowanym i dodatkiem oko-
to 3% gipsu celem regulacji czasu wigzania.
Granulowany zuzel wielkopiecowy odpowiadaé
musi znormalizowanym warunkom technicznym,
z ktérych najwazniejszy jest wspoiczynnik zasa-
dowosci. Wspdlczynnik ten jest wyliczany w réz-
nych krajach wedlug nastepujgcych wzordw:

W Polsce i ZSRR
CaO + MgO
Si02+ ALOs >
w Czechostowacji i USA
CaO + MgO + i/3ARO, .
Si02+ 2, A1D 3
w Niemczech
CaO + MgO + A1,0,
SiO, >

We Francji i Anglii zuzel nie jest znormalizo-
wany.

Zuzel wielkopiecowy granulowany jest mate-
riatlem wiagzacym hydraulicznym. Jego wiasnosci
hydrauliczne sg utajone, to znaczy, muszg by¢ one
wywotane odpowiednim aktywatorem. Aktywa-
torem w przypadku cementu hutniczego jest klin-
kier cementowy.

Jak wida¢, zuzel wielkopiecowy w cemencie
hutniczym nie jest wypetniaczem, ale sktadnikiem
hydraulicznym cementu. Poza wtasciwosciami hy-
draulicznymi nadaje on jeszcze cementowi hutni-
czemu charakterystyczne cechy, a mianowicie,
wiekszg odpornos¢ na dziatanie czynnikéw che-
micznych i nizsze ciepto hydratacji w poréwna-
niu z cementami portlandzkimi.

Cementy produkowane z klinkru i zuzla wiel-
kopiecowego majg rozne nazwy w réznych kra-
jach. W Polsce nazywane sg cementami hutni-
czymi bez wzgledu na procentowg zawarto$¢ zu-
Zla. Oznaczenie rodzaju cementu jest takie samo
jak cementu portlandzkiego, na przykiad: ,Ce-
ment hutniczy 250“.

Ten sam cement w Zwigzku Radzieckim na-
zywany jest cementem zuzlowo-portlandzkim
(Sztako-portland ciemient) i produkowany jest
w szesciu rodzajach, réznigcych sie nie procento-
wg zawartoscig zuzla, a wytrzymatoscig normal-
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Zestawienie warunkéw technicznych, dotyczacych cech fizycznych cementéw Tabela ]

Cechy fizyczne

Czas . . o - . .
wigzania Zmiana objetosci Stopien zmielenia
32‘;'_ ko-  Placki znormalnego i
. nie¢ ieli o
Kraj Nazwa cementu Nr normy tek ! zaczynu w kapieli )
Wodnej % Pozostatos¢
p % na sicie
p 3 wg normy
55 - ° N [e] [¢]
‘ N 3
By o £ d on 9 F = o
B oS% B %
a kcl)c 838) g H H o a mm % a x — oo J— %
Ki
A\a
[ 4 5
Cement portlandzki 250 P N B—30000 00 1000 ao _ ao - _ 200—2,0 80 —20 PNB—04300
\ . 350 PN B—30001 00 1000 .cg e — —  200—15 80—15
Polska ., 400 PNB—30002 010 go — — - 200—DO 80 — 10
hutniczy 350 P NB—30005 @ 10 «s _  wE _ . _—  200- D5 80 —15
murarski 150 PNB—30003 @0 12 32 _ a2 —  —' —  200—50 80-25 .
P*x
Sb
CQA e ffl -h
Cementportlandzki 200  GOST 970-41 06 1200 - - - — nro0 - 15 GOST 310-41
” N 250
i
400 B " R R R R i
500
" B 600 | 4 - - = — — ii
Cem’ zuzlowo-portl. 200 * ' Rowno- : !
250 mierna ) ) _ _ B
ZSRR " " . Zmiana — a i i
obje- a ii i
'” ggg a » tosci - - - - - - L s i
N pucolan. pottl. 200 n - i i
, » . 250 H _ -
M " " 300 i " -
B P . 400 » i = - - i ii
. .500 E _ ¢
900 oczek 49000czek
na cm2 na cm2
- CsN Bez wypaczef €SN
060 1500 yp [ — —
Czecho- ~ Cem- portl. zwyczajny 12131947 peknie¢ siatki ! » 200, 200 g1213-1047
Stowacja ; i rys promie-
Cem. portl o duzych wy- ys
trzymalo$ciach poczatk. § " ’ niowych " 20 200
Cem. zelazowo-portl. a N N — _ — — s 20 . 200
Cement wielkopiecowy » » » - - - » 1/0 ., 120
Cement portlandzki 225 DIN 1164 100 1200 _ nr 70 20 DIN 1164
N N 325 R N B — — _ — — ., 20
. R 425 _
Cem. zelazowo-portl. 225 — Bez wypaczen, N gg
Niemcy , ' 425 peknigC siatki !
wielkopiecowy 225 __ 1 rys promie-
N 305 N ) N niowych v o o ) 20
" 425 — _ N 20
trasowy 30—70 DIN 1167 — — _ — nr 30 05 . 05
, 40—60 , . a _ - . . » 05 , 05
Cem, portl. 160—250 NFP 030 10,0 NFP 15-301
. R 250—315 15—302 N — — — — — 100 — — — —
R R 315—400 — — - — — 100 — = = -
. 455-500 - _ 100 — —
zelazowy 160—250 — _ _ _ ®_ 100 — - -
Francja N N 250—315 » » — _ _ _ - 10,0 — - — —
Cem. metalurg. N o r m w pr y g o 0O w an i u
Cem. wielkopiec. 100—160 NFP 030 — 10,0 NFP 15—301
Cem. murarski 100—160 15-302 o — _ _ _ — 10,0 - - -
Cem. portl. zwyczajny B:S 12:1947 . Co _ w — — — 100 — 2250 — nr 170 10 B :S 12:1947
Cem. portl szybko
twardniejgcy 10,0 3250 1/, 5
Cem. portl. wielkopiec. 146:1947 » . _ R _ 100 — 2250 . . 10 i
Cem. portl. o niskim B:S
cieple hydratacji 1370 :1947 N — — — - 10,0 - 3200 — — o
ASTM
Cement portlandzki 1 045 10,0 — 0,50 1600 C 184—44
» B 1 ASTM . tt — — — — — 050 1700 — — ® C 204—46T
. . 1 C 150—46 B a — — — - — 050 — - C 115—42
" . 1V a a — — - - — 050 1800 —, — C 151—43
USA a i — — — _— — o5 180 @ — — C 10144
sito 325
Cement wielkopiecowy C 205—46T . — — — — — 020 - — 44j—150/0
Cement murarski C 91—44T 060 — twar-
dy
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Kraj

Polska

ZSRR

Czecho-
stowacja

Niemcy

Francja

Anglia

USA

Zestawienie warunkéw tecbnicziijich, dolBczac#ch cech wBtr7j)ymalosciowgch cementéw
Wy trzy ma t § ¢
be eczek .6 eniek | szescianow

Nazwa cementu

1

Cement portlandzki 250

350

N 400
hutniczy 250
murarski 150

Cement portlandzki 200

»” 1
Cem. pucolan. portl. 200

Cem.
Cem.

" 250
B 300
» 400
" 500
B 600
zuzl -portl. 150
200

250

. 300
" 400
500

" " 250

400
> 500

portl. zwyczajny
portl. o duzych

wytrzym. poczatkowych

Cem.

zelazowo-portl.

Cem. wielkopiecowy

Cem.

425

o 325
425
wielkopiecowy 225

425

40-60

portl. 160 - 250
B 250 - 315
N 315-400
" 355—500

zelazowy 160 250

" 250 315
metalurg.i)

wielkop. 100—160

murarski 100 160

portl. zwyczajny
" szybko tward
wielkopiec.
o niskim cie-

ple hydrataciji

Cement portlandzki |

11
I\
\Y

wielkopiecowy
murarski

i) Wedtug; projektu

sporzadzonych z normalnej zaprawy cementowej na

Nr noimy zginanie | $ciskanie i rozrywanie 1 $ciskanie
° i ° n i ach
p d ni ac h | p
L1, , 718 1,17 18 1] 5 1718 115 17,8
kg/cm kg/cm kg/cm kg/cm
PNB—30000 - - 30 50 . 130 50 - . L N R
30001 40 60 225 150
30002 35 4 65 — 80 280 100
30005 30 50 30 250 .
30003 _ 20 30 80 50 - - - - -
16 120 200
- 2 16 _ 160 250
15 20 — 200 300
_ 16 19 23 _ 190 280 400
’ 20 23 2 260 380 500
22 27 32 — *300 450 600
1n 16 _ — 100 200
GOST 1 16 _ — 130 250
970-41 4 20 — — 160 300
_ 18 3 — 220 400
22 27 — — 300 500
1 16 — 100 200
n 16 — 130 250
_ 14 20 — — 160 300
- - _ _ 18 23 200 400
2 27 300 400
- - - - _ - _ - = - 18 = . 200 275
CSN S .. . . _ » 3 275 375 425
1213 1947 - = 18 25 200 275
18 25 200 275
DIN 1164 _ - & 50 110 225 - = - - — —
Z 30 40 60 150 225 325 — — - = =
25 50 60 70 100 300 360 425 e— - .= _
— — 25 50 — — 110 225 — — — —
— 30 40 60 — 150 225 35 — — — _ '
25 50 60 70 100 300 360 425 — — — Vv
— 25 50 110 225
30 40 60 150 225 325 — - - - - —
25 50 60 70 100 300 360 425 — T —r - -
DIN 1167 — . 25 50 110 225 — _ -
30 40 60 150 225 325
2dni 2dni
20 25 160 250
15'\LF§)2 250 315
oL L. 18 125 30 _ 160 315 400
) bra k danych 350 500
20 25 _ 16C 250
- _ 250 315
— 160 250
_ 100 160
100 160
3dni |3dn
funtow na cal kwadratowy
B:S B N N 300 375 1600 250
12 :1947 - I 300 450 160 3500 —
146:1947 300 3% 1600 2500 —
1370- 1947 N S - = == 1000 1600 3750
ASTM _ . . _ _ . . . . 150 27 3 — 9C 18003000
C 150 46 125 25 32 75( 1500 3000
_ T 21 305 — 1250 250C — | _
_ _ _ -~ 1 30 800 2000
o o - 17 30 . 1000 2200
C 205-46T 15 27 35 90 1800 3000
C o1 44T . . L 400 750

1

Tabela 2

Badanie
wg
normy

PNB—
04302

GOST
970-41

CSN
1213- 1947

DIN 1164

NFP
15-302
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hej zaprawy cementowej. Oznaczenie rodzajow
tych cementéw jest takie samo jak radzieckich
cementow portlandzkich, na przykfad: ,Cement
zuzlowo-portlandzki 250“.

Normy cementowe w Czechostowacji i w Niem-
czech rozrdzniajg dwa rodzaje cementéw produ-
kowanych z klinkru i zuzla, a mianowicie cement
zelazo-portlandzki, zawierajgcy do 30% zuzla
i cement wielkopiecowy zawierajacy 30—70%
zuzla.

We Francji cementy typu hutniczego podzielo-
no na rodzaje, rowniez w zaleznosci, od ilosci zu-
zla w cemencie. Cement zelazowy (ciment de fer)
zawiera 20—30% zuzla, cement metalurgiczny
(ciment métallurgique mixte)), ktérego norma
jest w przygotowaniu, sktada sie z rownych cze-
sci klinkru portlandzkiego i zuzla, oraz cement
wielkopiecowy (ciment de haut fourneau) stano-
wi mieszaning 30% klinkru i 70% zuzla.

W Anglii produkuje sie jeden rodzaj cementu
hutniczego zwany cementem wielkopiecowym
(portland blastfurnace cement), w ktorym .za-
warto$¢ zuzla nie moze przekracza¢ 65%.

W USA jest réwniez jeden rodzaj cementu hut-
niczego, cement wielkopiecowy (portland blast-

furnace siag cement) zawierajgcy nie mniej niz
25% i nie wiecej niz 65% zuzla.

Cementy pucolanowe produkowane sg przez
zmielenie klinkru cementu portlandzkiego razem
z pucolanami.

Pucolany sg to materiaty hydrauliczne kwa-
Sne pochodzenia naturalnego lub przemystowego.

Cementy pucolanowe produkowane sg i znor-
malizowane w ZSRR jako pucolanowe cementy
portlandzkie, zawierajgce nie mniej niz 20 i nie
wiecej niz 50% dodatku pucolany oraz w Niem-
czech jako cement trasowy dwu rodzajéw z do-
datkiem 30 i 40% trasu.

Cementy murarskie sg produkowane przez
zmielenie klinkru cementu portlandzkiego z do-
datkami hydraulicznymi tub obojetnymi. Ce-
menty takie znormalizowane sg w Polsce, ZSRR,
Francji i USA.

W tablicach podajemy zestawienia poréwnaw-
cze wymagan technicznych, dotyczacych cech fi-
zycznych, wytrzymatosciowych i chemicznych
cementow produkowanych w poszczegolnych kra-
jach.

Norma amerykanska C-91-44T przewiduje
oprécz badan cech fizycznych wymienionych w ta-

Zestawienie warunkow technicznych, dotyczgcych cech chemicznych cementéw Tabela 3
Czesci
. Strata nieroz- Badanie
Kraj Nazwa cementu Nr normy R pusz- SOj MgO wedtug
Zzarowa
czalne normy
w HC1
Cement portlandzki 250 PNB 30000 5.0 30 5.0 PNB—04301
» N 350 - 30001 5.0 15 3.0 5.0
Polska » n 400 - 30002 3.0 15 3.0 5.0
hutniczy 250 30005 5.0 2,0 30 5.0
murarski 150 300Q3 3.0 5.0
Cementy portlandzkie, wszystkie znormalizowane GOST 970 41 GOST
marki- ) . . 5.0 25 45 5382 - 50
ZSRR Cementy zuzlowo-portlandzkie, wszystkie znormali- osT
. zowane marki 5.0 3,0 45
Cementy pucolanowe, wszystkie znormalizowane NKTP
marki 5.0 25 4.5
Cement portlandzki zwyczajny CSN 1213-1947 5.0 2,0 3.0 6,0
o duzych wytrzym. poczatkowych 5.0 2.0 3.0 6,0
Klinkier ma
Czechostowacja odpowiada¢ normom dla ce-
ety Porlanazego.  wepol
wielkopiecowy la > 1. zawarto§¢ MnO w zuz-
lach najwyzej 5%
Cementy portlandzkie, wszystkie znormalizowane DIN 1164
marki 5,0 3,0 5,0
X Klinkier ma
Niemcy Cementy zelazowo-portlandzkie, wszystkie znormali- odpowiada¢é normom dla ce-
zowane marki mentu portl,, wspoétczynnik za-
sadowosci dla zuzla > |
Cementy trasowe, wszystkie znormalizowane matki DIN 1167 mle znormlalizowanle
Cementy portlandzkie, wszystkie znormalizowane NFP 15—302
) marki ) ) . . 4.0 3.0 3.0 5,0
Francja Cementy zelazowe, wszystkie znormalizowane marki 5.0 3.0 3.0
Cement wielkopiecowy 5.0 3.0 3.0
murarski 3,0i)
B:S 30
Cement portlandzki zwyczajny 121947 4,02) 1,0 2,75 4,0
4,02)
szybko twardniejacy 3,0 1,0 2,75 4,0
i B:S 3,0
Anglia portlandzko-wielkopiecowy 146:1947 4,02) 1,0 50 50
Klinkier uzyty do prod. cem.
ma odpowiada¢é normom dla
cementu portlandzkiego
B:S 3,0
portlandzki o niskim cieple hydratacji 1370:1947 4,02) 1,0 2,75 4,0

1) W sktadnikach hydraulicznie aktywnych
2) dla goracego klimatu
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blicy, badanie plastycznosci normalnej zaprawy
cementowej, ktorg pozbawiono wody przez odsy-
sanie w ciggu-60 sekund. .

Plastycznos¢ zaprawy powinna wynosi¢ wiecej
niz 70% plastycznosci, ktorg posiadata zaprawa
natychmiast po zarobieniu, przed wysysaniem.
Badanie przeprowadza sie na znormalizowanych
aparatach do mierzenia plastycznosci i odsysania
wody w zaprawie. o ) _ )

Normy czechostowackie i angielskie przewidu-
ja, oprécz wartosci na poszczegoélne skiadniki
chemiczne podane w tablicy, wspofczynniki okre-
Slajace iloSciowe stosunki pomiedzy skladnikami.

Norma czechostowacka CSN 1213-1947 dla ce-
mentow portlandzkich podaje dopuszczalng gra-
nice dolng 1,7 dla wspétczynnika:

CaO
Si02+ A1D 3+ Feds
Angielska norma cementu portlandzkiego B:S
12:1947 podaje granice dwobch nastepujacych
wspotczynnikow:

0,66 > - . <04
' 2,8 SiO, + 12 AlL.Ds+ 0,65 Fed
2) AlA
> 0,66
Fe2 3

Angielska norma cementu o niskim cieple hy-
dratacji B:S 1370:1947 przewiduje réwniez dwa
wspotczynniki:

19 Sio, + 12 A1,0, + 065 FeD 1> (CaO —
— 0,780, < 24Si0, + 12ALO1+ 0,65 Fe,03
2) |
Al,O
'~ > 0,66
Fe,O,,>
Wobec tego, ze normy amerykanskie przewi-
duja zupetnie inne wymagania w stosunku do
cech chemicznych cementéw niz normy poprzed-
nio wymienionych krajow, wymagania te umie-
szczone zostaly w tablicy 4.
Tablica 4

Zestawienie warunkéw technicznjjch, dotgczacOch cech chemicungch
cementéw amerykanskich

Cementy portlandzkie (typy) Cement
wielko-
\% Y piecowy
1 ! :n- i
SiCh min. °/o 21,00 2288
AI203 max »o — 6,00 3
Fe203 max. »o 6,00 6,50 4,00
MgO max. % 5,00 5,00 5,00 5,00 4,00 5,00
SO3 max. A 2,00 2,00 250 2,00 2,00 2,50
M11203 max "/o _ %gg
S max. °lo |
Strata zarowa max. 00 3,00 3,00 300 230 3,00 3,00
Czesécinierozp.max.«o 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 1,00
Stosunek Al203do Fe203 0,7—2,0 07 20

35,00
40,00
7,00

3Ca0 +S102 max. «o 50,00

2Ca0 +Si02 min. 00

3Ca0 . AI203 max. «o 8,00 1500 500

Dla wyjasnienia wymagan chemicznych umie-
szczonych w powyzszej tablicy podajemy charak-
terystyczne cechy poszczegoinych typow amery-
kanskich cementéw portlandzkich.

Typ | — normalny cement portlandzki, nie od-
znaczajgcy sie specjalnymi wilasnosciami i uzy-
wany ogolnie do betonéw konstrukcyjnych. Wy-
magania co do cech chemicznych nie réznig sie

od wymagan stawianych podobnym cementom
umieszczonym w normach innych krajow.

Typ Il — cement stosowany do sporzadzania
betonéw wystawionych na umiarkowane dziata-
nie siarczanow, lub robot, ktére wymagaja nie-
zbyt wysokiego ciepta hydratacji. Wiasnosci te
uwarunkowane sg wymaganiami chemicznymi
podanymi dla tego typu, a mianowicie ustalong
najmniejszg zawartoscig w cemencie krzemionki
i najwyzszg zawartoscig tlenkéw glinu i zelaza,
oraz wysokoscig ich wzajemnego stosunku, jak
rowniez ograniczong zawartoscig mineratow
3Ca0.Sio, i 3Ca0.Al,01

Typ 1l — cement o wysokich poczgtkowych
wytrzymatosciach. Wymagania chemiczne po-
dobne do wymagan zawartych w normach innych
krajow z tg rdéznica, ze ograniczona jest zawar-
tos¢ mineralu 3CaO.AlO,.

Typ IV — cement o niskim cieple hydratacji,
produkowany tylko na specjalne zamowienie.
W wymaganiach chemicznych obserwujemy ogra-

niczenie zawartosci tlenku zelaza i mineratu
3Ca0.Si0, kosztem zwiekszenia zawartoSci
2Ca0.SiCL.

Typ V — cement dajacy betony i zaprawy o du-
zej odpornosci na dzialanie czynnikéw chemicz-
nych zwlaszcza siarczanéw, produkowany réw-
niez na specjalne zamoéwienia. W wymaganiach
podanych w tablicy widzimy wyraZznie zwieksze-
nie zawartosci krzemionki, a zmniejszenie za-
wartosci tlenkéw zelaza i glinu oraz znaczne
zmniejszenie zawartosci mineratu 3CaO.AlD 3

Przytoczone powyzej i ujete w tablice wyma-
gania co do warunkéw technicznych, zawarte
w normach kilku wybranych krajéw, odnosza
sie — jak juz wspomniano — tylko do cementéw
portlandzkich i cementéw, ktérych produkcja
oparta jest na podstawie klinkru cementu port-
landzkiego. Z zestawien tych wyraznie widaé, ze
sortyment cementow i wymagania poszczegol-
nych norm sg jeszcze bardziej zréznicowane niz
znormalizowane sposoby badan, ktére opisaty-
Smy w cytowanym artykule. Tak duze rdznice
wynikajg z tego, ze nie ma norm, ktdre moglyby
by¢ opracowane na stale, z biegiem czasu bowiem,
wraz ze zmiang stosunkéw gospodarczych i po-
stepem nauki i techniki, ulegajag one ciggltym
zmianom. Poniewaz w réznych krajach warunki
te ksztattowaly sie roznie, wiec i normy ulegaty
przeobrazeniom z rézng szybkoscia.

Scharakteryzowanie i zanalizowanie réznic
oraz wyjasnienie powstania tych réznic na tle
zmian warunkéw gospodarczych i ekonomicz-
nych w poszczegolinych krajach wykracza® poza
ramy artykutu, niemniej jednak uwazamy, ze na-
wet podanie w formie zestawien tylko warunkow
technicznych przyczyni sie z jednej strony do za-
poznania og6tu cementownikdéw i pracownikéw
instytucji wspotpracujgcych z przemystem ce-
mentowym, ze stanem normalizacji cementu
w roznych krajach. Z drugiej za$ strony bedzie
bodzcem do zapoczatkowania prac nad zwieksze-
niem sortymentu produkowanych u nas cementéw
i dostosowywania ich do potrzeb naszego tak
wszechstronnie i szybko rozwijajacego sie bu-
downictwa.
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Anatol Szygocki

Cementownia ,Wysoka"“

66.046.32

Postep techniczny w przemysle cementoinym

Stale zwiekszajacy sie w budownictwie popyt
na cement zmusza przemyst cementowy do nie-
ustannych wysitkéw w kierunku zwiekszenia pro-
dukcji tego podstawowego materiatu budowlane-
go. Obok znacznych inwestycji w postaci budowy
nowych zaktadow, mysl| techniczna pracuje nad
udoskonaleniem i zwiekszeniem wydajnosci istnie-
jacych urzadzen. Doskonalenie istniejgcych agre-
gatdw produkcyjnych, jakkolwiek daje mniejszy
efekt iloSciowy w poréwnaniu z budowg nowego
zakladu, odznacza sie jednak mozliwoscig szyb-
kiego osiagniecia dodatkowej produkcji kosztem
stosunkowo niewielkich naktadow a takze przy-
czynia sie zwykle do obnizenia kosztéw wiasnych
produkciji.

Postep techniczny w kierunku ulepszenia urzg-
dzenn produkcyjnych i procesu technologicznego
w przemys$le cementowym przybrat szczegdlnie
imponujgce rozmiary w ZSRR, gdzie nowe meto-
dy produkcji i liczne udoskonalenia agregatéw,
opracowywane przez pracownikéw zakladow
wspolnie z instytutami naukowymi, daly powaz-
ny wzrost produkcji cementu. Nalezy podkreslic,
ze i w Polsce w wyniku krajowej narady aktywu
gospodarczego przemystu cementowego (kwiecien
1952 r.), polozono szczegdélny nacisk na sprawe
postepu technicznego w oparciu o doswiadczenie,
uzyskane w przemysle radzieckim.

Podam tutaj istote niektérych wazniejszych
metod i ulepszen w oparciu o doniesienia radziec-
kiej periodycznej prasy fachowejl).

ZMIANY KONSTRUKCYJNE PIECA

OBROTOWEGO
Czotowe miejsce w postepie technicznym zaj-
muje naturalnie doskonalenie podstawowych

agregatow, to jest piecéw, zardbwno obrotowych
jak i szybowych. Intensyfikacja wypatu, prowa-
dzona zwyklymi metodami nie daje dalszego efek-
tu z chwilg osiggniecia pewnej wydajnosci, prze-
kroczenie ktérej pocigga za sobg znaczne zwiek-
szenie jednostkowego zuzycia paliwa. W takim
wypadku mozliwosci dalszego zwiekszenia pro-
dukcji klinkru nalezy szukaé w usunieciu wad
konstrukcyjnych piecow starszego typu. Jak wy-
kazuje szczegOtowa analiza natezenia cieplnego
poszczegoélnych stref, wydajno$¢ wiekszosci pie-
cOw jest ograniczona pracg stref przygotowaw-
czych, tj. strefy suszenia i kalcynowania. Zwiek-
szenie doptywu surowca powoduje wydtuzenie tej
strefy, a wiec — skrdcenie strefy spiekania, co
zmusza do wygrzewania materialu na wolnych
obrotach i zmniejszenia wydajnosci pieca.
Dazenie do uzyskania wiekszej wydajnosci po-
legato dotychczas na zwiekszaniu dlugosci pieca,
wynoszeniu procesu suszenia, a nawet — kalcy-
nowania, na zewnatrz pieca do odrebnych agre-

i) ,Ciemient* Nr I, 1952
sPromyszlennost’ Stroitielnych Matieriatow“ Nr Nr
4, 12, 15, 17, 31, 33, 34. 1952.
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gatow (filtry szlamowe, wyparniki, kalcynatory).
Takie rozwigzanie wymaga znacznych naktadow.
Natomiast obecnie ten sam cel osigga sie bez
wiekszych kosztéw droga znacznego zwiekszenia
Srednicy pieca w strefie suszenia w potgczeniu
z gestym zawieszeniem fancuchow.

W wielu wypadkach poszerzenie strefy susze-
nia i zwigzane z tym przysSpieszenie procesu przy-
gotowania surowca fgczy sie z przediuzeniem
rozszerzonej czesci strefy spiekania, co zwieksza
powaznie moc cieplhg pieca, a wiec i jego wydaj-
nosc.

Dtugos¢ czesci tancuchowej pieca jest ograni-
czona koniecznoscig otrzymania wystarczajgco
mocnych ziarn surowca. Dalsze przedtuzenie za-
wieszenia tancuchowego prowadzi do rozbijania
powstatych ziarn i zwiekszenia rozkurzu surow-
ca. Dlatego celem przys$pieszenia procesu prowa-
dzagcego do ostatecznego wysuszenia i ogrzania
surowca, zostaly opracowane wymienniki ciepla,
wbudowane po czesci tancuchowej i wykonane
z metali ogniotrwalych (z wysokg zawartoscig
chromu). Przyczyniaja sie one do obnizenia tem-
peratury gazéw odlotowych i chronig fancuchy
przed wypaleniem.

Sprawa zmiany $rednicy lub dtugosci poszcze-
golnych stref piecow obrotowych powinna byc¢
rozpatrywana indywidualnie dla kazdego pieca,
z uwzglednieniem wszystkich czynnikéw wptywa-
jacych na prace kazdej strefy a takze — mozli-
wosci  konstrukcyjnych (np. rozmieszczenie roi
nosnych, napedu i in.).

O skutecznosci i znaczeniu zmian konstrukcyj-
nych, polegajacych na przediuzeniu rozszerzonej
strefy spiekania oraz na zwiekszeniu S$rednicy
strefy suszenia i podgrzewania wraz z wmonto-
waniem tancuchow i wymiennikéw ciepta Swiad-
czy fakt, ze wymieniona rekonstrukcja, planowana
w skali calego przemystu cementowego ZSRR,
przyniesie dodatkowg produkcje w wy-
sokosci dwdéch milion6éw ton rocz-
nie

Nalezy zaznaczyc, ze przewidziana przebudowa
piecow moze by¢ dokonana, przy odpowiedniej
organizacji pracy, w czasie planowanych remon-
téw kapitalnych.

O tym, jaki efekt moze da¢ przebudowa po-
szczegolnych stref Swiadczy przyktadowo rekon-
strukcja jednego z piecOow, w ktérym zostata
zwiekszona $rednica strefy suszenia z 2,4 do
2,8 m i wydluzona strefa spiekania o 7,2 m. Po
uruchomieniu zrekonstruowanego pieca wydaj-
nos¢ jego wzrosta o 40%. Wszystkie prace, zwig-
zane z modernizacjg pieca, zostaly przeprowadzo-
ne w ciggu 31 dni. W jednym z piecéw innego za-
ktadu rozszerzono strefe kalcynowania z 21 do
24 m, co dalo wzrost wydajnosci pieca o 20—
25%.

Tendencja zwiekszania powierzchni wymiany
ciepla przez zwiekszenie $rednicy pieca kosztem
jego dlugosci oraz wbudowywanie urzadzen wy-



miennych znajduje swoje odbicie nie tylko*w re
konstrukcji istniejgcych piecOw lecz réwniez
i w projektowaniu nowych agregatéw.

Budowane w roku 1946 piece typowe, o wydaj-
nosci dobowej 600 ton, miaty wymiary 3,6(3,3)
3,6 X 150 m. Obecnie, po rozwigzaniu zagadnien
zwigzanych z transportem i montazem, ,Giproce-
ment“ zaprojektowat piec o wymiarach 5,0/4,0 X
X 135 m z wydajnoscig 1200 ton na dobe. Po-
wierzchnia wymiany ciepta w strefie suszenia
o srednicy 5 m jest silnie rozwinieta przez wmon-
towanie tancuchow i wymiennika ciepta. Specjal-
ny uklad zawieszenia fancuchow, sprzyjajacy po*
suwaniu sie surowca w piecu, pozwolit na duzg
gestos¢ w rozmieszczeniu tancuchow. Dilugosé
ogoblna strefy tancuchowej wynosi 35 m. Pokki
wymiennika ciepta wykonuje sie z metalu ognio-
trwalego o zawartosci 25—30% chromu (Cr).
Ditugos¢ wymiennika 9 m. Pomijajac szereg in-
nych ciekawych szczegotow dotyczacych urzadzen
nowego pieca, przytaczam w zamieszczonej tabeli
porOéwnanie podstawowych parametrow projekto-
wanego pieca z poprzednio budowanym typem
150-metrowego pieca.

. Piec Piec
Parametry Wymiar 5040 x 135 m 3.6/3,3/3,6x150m

Powierzchnia wewne-

trzna pieca m2 1700 1460
Ogélna powierzchnia

wymiany cieplnej m2 4160 2610
Wydajnos$é godzinowa

pieca tigodz [50,0 26,0

Wydajno$¢ jednostko-
wa kg/m2 godz 29,4 17,8

Jednostkowe zuzycie

ciepta Kcallkg 1600 1600
Ogbliny ciezar pieca

bez wymuréwki t 1500 930
Ciezar pieca na 1t wy-

dajnos$ci godzinowej t/t 30,0 357
Ogélna moc silnikéw

pieca, ekshaustora

i wentylatora kw 1000 600
Jednostkowe zuzycie

energii na naped

pieca, ekshaustora

i wentylatora kWh/t 20,0 23,0

Liczby podane w tabeli wyraznie wykazujg za-
lety projektowanego typu pieca przy tym samym
jednostkowym zuzyciu ciepta. Szczegolnie cha-
rakterystyczng cechg jest tutaj znacznie wieksze
rozwiniecie powierzchni wymiany ciepta w poréw-
naniu z powierzchnig samego walczaka pieca.

CHLODZENIE WODA

Obok zmian konstrukcyjnych w piecach obro-
towych, jednym z najistotniejszych osiagnie¢ po-
stepu technicznego w cementownictwie jest wpro-
wadzenie sztucznego chtodzenia wodg ptaszcza
pieca w strefie spiekania. Pierwsze eksperymen-
talne urzadzenia chiodzace zostaly opracowane
przez ,Giprocement” w ubieglym roku, nastepnie
metode chiodzenia strefy spiekania wprowadzono
w zakladach. Prowadzone byly réwniez proby
chlodzenia ptaszcza za pomocg powietrza, jednak
ta metoda zostala zastgpiona przez bardziej efek-
tywne chtodzenie wodne.

Glowng korzyscig stosowania chtodzenia strefy
spiekania jest zwiekszenie trwatosci i grubosci
warstwy ochronnej na wyktadzinie ogniotrwaiej,

co pozwala na zwiekszenie natezenia cieplnego,
a wiec i wydajnosci pieca, oraz powazne zmniej-
szenie zuzycia cegly ogniotrwatej w strefie spie-
kania.

Istnieje kilka odmian chtodzenia wodnego stre-
fy SEiekania. ) )
'Chiodzenie droga polewania Ilub
rozbryzgiwania wody na ptaszcz odznacza sie ko-
rzystnie duzag intensywnoscig, jednak posiada
réwniez wady; jedng z nich jest przenikanie wody
przez nieszczelnosci paséw nitowanych, co pro-
wadzi do niszczenia wykitadziny; drugg wada jest
znaczna roznica temperatur na granicy miedzy
chtodzona i niechtodzong.czescia ptaszcza. Celem
zapobiezenia przenikaniu wody do wnetrza pie-
ca, nitowane zlgcza zastepuje sie spawanymi.
Obecnie projektowane nowe piece wykonuje sie
z czlonéw catkowicie spawanych a nie nitowa-
nych.
yW jednym z zakladoéw zostatlo opracowane
i wprowadzone inne rozwigzanie chfodzenia stre-
fy spiekania. Odbywa sie ono przez rozpyla-
nie wody powietrzem. Rozpylona woda
wyparowuje catkowicie na powierzchni ptaszcza,
przez co zostaje wyeliminowane niebezpieczen-
stwo przenikania wody do pieca i odpada koniecz-
nos¢ uszczelniania ztgczy walczaka.

Do zasilenia rozpylaczy powietrzem stuzg wen-
tylatory o wydajnosci 18 m3min. i cisnieniu
500 mm stupa wody. Liczba obrotow wentylato-
ra — 2850|min., moc silnika 6,4 KW. Powietrze
prowadzi sie rownolegle do pieca, rurami o Sred-
nicy 6—8 cali. Ustawione na rurach powietrznych
rozpylacze, potaczone sg (za posrednictwem 1-ca-
lowych wezy gumowych) z linia wodociggowg
réwnolegta do rur powietrznych. Odstep miedzy
rozpylaczami wynosi 500—700 mm. Rozpylacze
moga pracowa¢ pod roznym kagtem nachylenia
w stosunku do pieca (rys. 1, rys. 2). Opisane

Rys. 1 Schemat urzadzenia roznytajgcego wode

urzadzenie chtodzgce moze by¢ wykonane w cig-
gu dwdch dni i zmontowane podczas ruchu pieca.

Po zmontowaniu i uruchomieniu chiodzenia
otrzymano na wyktadzinie trwalg warstwe ochron-
ng o grubosci 200 mm. Natomiast bez chiodze-
nia — w omawianym piecu nie mozna bylo-wy-
tworzy¢ trwatej szlaki ochronnej. Utworzona
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szlaka tatwo odpadata i miata maksymalng gru-
bos¢ 40—50 mm.

Po uruchomieniu chtodzenia rozpylong wodg
wydajnos¢ pieca wzrosta o 10— 12%.

Do cennych zalet metody rozpylania nalezy za-
liczy¢ takze latwe regulowanie intensywnosci
chtodzenia réznych odcinkéw strefy spiekania. Po
zamknieciu doptywu wody pozostaje mniej inten-
sywne chiodzenie powietrzem. Dzieki takiej regu-
lacji mozna osiggna¢ bardzo tagodng zmiane tem-
peratury miedzy chtodzong a niechlodzong cze-
Scig pieca. Przeciwnie, lokalne zwiekszenie do-
ptywu wody jest pozadane na przyktad w wypad-
ku ukazania sie plamy na ptaszczu.

Poza przytoczonymi sposobami chtodzenia
strefy spiekania najbardziej postepowg metodg
chlodzenia jest ptaszcz wodny. (Konstruk-

cje ptaszcza wodnego opracowali N. I. Lukaszkin
i N. P. Mielnikéw).

Po raz pierwszy w historii cementownictwa
ptaszcz wodny na strefie spiekania zostal zmon-
towany i uruchomiony na jednym z piecow cemen-
towni ,Gigant", z poczatkiem lutego 1952 r. Jak-
kolwiek proby przemystowe nie sg jeszcze zakon-
czone, niemniej jednak juz pierwsze dni pracy no-
wiej konstrukcji wykazaly duzg przewage pta-
szcza wodnego nad metodami polewania i rozpy-
lania.

Ptaszcz wodny sktada sie z dwoch scian cylin-
drycznych o konstrukcji catkowicie spawanej, mig-
dzy ktérymi krazy woda chtodzaca. Sciang we-
wnetrzng jest plaszcz pieca. Przestrzen, wypet-
niona woda, jest podzielona na kilka komor, z kté-
rych kazda ma wiasny dopltyw zimnej i odpro-
wadzenie goracej wody.

Wode. doprowadza sie przez specjalng dtawnice,
zmontowana na gtowicy pieca, w ten sposob, ze
podaje sie jg pod cisnieniem do zewnetrznej, nie-
ruchomej czesci dlawnicy; wewnetrzna czes¢ obra-
ca sie wraz z piecem i tgczy sie z uktadem rur,
podajacych wode do wszystkch komér ptaszcza.

Woda gorgca odpltywa przez ostone pierscie-
niowg do zbiornika i jest wykorzystana do prze-
miatu surowca.

Na ptaszczu zmontowano réwniez uklad ter-
mometrow oporowych, umieszczonych w rurach
odprowadzajacych wode z kazdej komory. Kon-
trola temperatur odchodzacej wody pozwala na
doktadng obserwacje stanu wymurowania. Napie-
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cia elektryczne od termometréw przekazuje sie
przez obracajgcy sie z piecem kolektor i nierucho-
me kontakty slizgowe do wskaznikéw na tablicy
przy stanowisku palacza.

Jak wykazaly pierwsze préby eksploatacji pta-
szcza wodnego, na wyktadzinie wzdiuz calej
strefy objetej ptaszczem, gdzie temperatura wody
odchodzacej nie przekracza 60—75°C, nadzwyczaj
szybko powstaje trwata gruba warstwa ochronna.
Juz obecnie istnieje mozliwos¢ znacznego zmniej-
szenia grubosci wyktadziny ogniotrwatej i stoso-
wania cegly nizszych gatunkéw, o mniejszej
ogniotrwatosci.

W przysziosci ptaszcz wodny ma za-
pewni¢ prace pieca bez wymuréwki
ogniotrwatej w strefie spiekania. Wiasnie
dlatego metode chiodzenia pieca ptaszczem wod-
nym nalezy traktowacé jako zasadniczy przetom
w dotychczasowych metodach produkcji klinkru.

Stwierdzone juz teraz zalety ptaszcza wodnego
sg nastepujgce: duza oszczedno$¢ w zuzyciu ce-
gty ogniotrwatej, przedtuzenie okresu ruchu pieca
miedzy wymianami wyktadziny, mozliwos¢ pod-
wyzszenia temperatury w strefie spiekania i zwiek-
szenia wydajnosci pieca, mozliwos¢ wykorzysta-
nia ciepta, unoszonego z woda.

W cementowni ,Gigant” obliczono, ze po zmon-
towaniu ptaszczy wodnych na wszystkich piecach,
ciepto odchodzacej wody wystarczy do ogrzewa-
nia budynkéw mieszkalnych calej osady fabrycz-
nej.
JPokreélajqc niewatpliwe zalety ptaszcza wod-
nego nalezy réwniez wspomnie¢ o jego wadach,
do ktorych naleza, przede wszystkim mozliwos¢
korozji walczaka pieca i tworzenie sie, wskutek
twardosci wody, osadu utrudniajgcego wymiane
ciepta. Obecne prace badawcze zmierzajg do usu-
niecia niebezpieczenstwa korozji przez zastoso-
wanie powiloki ochronnej (aluminiowej); tworze-
niu sie kamienia moze zapobiec dodatek sody.

CZARNY SZLAM

Dalszym powaznym krokiem w doskonaleniu
technologii wypatu klinkru jest opracowanie i za-
stosowanie metody ,czarnego szlamu“. Wypat
klinkru w oparciu o ,czarny szlam" polega na
wprowadzeniu do szlamu dodatku w postaci we-
gla chudego.

Wegiel-pierwiastek, zawarty w chudym' weglu,
w temperaturze strefy kalcynowania reaguje
z dwutlenkiem wegla, wydzielanym przez suro-
wiec, wedtug réwnania: C-f-C02= 2C0. Two-
rzacy sie tlenek wegla spala sie nad warstwa su-
rowca. Powstaje w ten sposob drugie ognisko pa-
lenia w strefie kalcynowania, dzieki czemu zwiek-
sza sie ilos¢ ciepta, wydzielanego w piecu, bez
przecigzenia cieplnego strefy spiekania.

Zwiekszona réznica temperatur miedzy gazami
a surowcem przyspiesza wymiane ciepta oraz po-
woduje wzrost wydajnosci pieca o 6—8%.

llos¢ dodawanego do szlamu wegla jest jednak
ograniczona brakiem tlenu w strefie kalcynowa-
nia. Dlatego przy pracy na ,czarnym szlamie*
nalezy zwiekszy¢ nadmiar powietrza do maksi-
mum, mozliwego przy zachowaniu koniecznej
temperatury wypatu. Powstat réwniez oryginalny
projekt zaopatrzenia piecow w wentylatory, za-
montowane na strefie kalcynowania i obracajace



sie razem z piecem. Wentylatory dostarczatyby
powietrza bezposrednio strefie kalcynowania.

W jednej z cementowni do otrzymania ,czar-
nego szlamu“ stosuje sie zamiast wegla odpady
z palenisk parowozowych, zuzel z czadnic i inne
odpady paliwa, zawierajgce nieraz 50—70% cze-
sci palnych. Odpady te wprowadza sie do szlamu
w ilosci do 4%. Otrzymuje sie przy tym trwaitg
warstwe szlaki ochronnej takze w strefie kalcy-
nowania oraz zwiekszenie wydajnosci pieca
0 10— 15%. , .

Stosowanie zamiast wegla odpadéw zawierajg-
cych paliwo daje lepsze wyniki ze wzgledu na ich
porowata strukture i sktad chemiczny czesci nie-
palnej, utatwiajgcy proces spiekania. Poza tym
odpady powaznie obnizajg wiskoze szlamu, co
pozwala na zmniejszenie zawartosci wody w szla-
mie 0 2—3%. Za uzyciem odpadow palenisko-
wych przemawia takze niski ich koszt w poréwna-
niu z weglem.

OBNIZENIE WILGOTNOSCI SZLAMU

Zagadnienie zwiekszenia ptynnosci szlamu,
a tym samym — obnizenie zawartosci w tym wo-
dy, zostatlo pomys$inie rozwigzane przez wprowa-
dzenie dodatkéw, stosowanych juz od kilku lat
prawie w caiﬁm przemysle cementowym.

Jako dodatkéw, zwiekszajacych ptynnoéé szla-
mu, uzywa sie najczesciej tugéw sulfitowych
i sody kalcynowanej. W niektorych wypadkach
stosowanie dodatkow dato nadzwyczajny efekt—
umozliwito .obnizenie zawarto$ci wody do 29/o
Tak wydatne obnizenie wilgotnosci szlamu osia-
gnieto w jednym z zakladdéw przez dodatek tugu
sulfitowego (c. wt. 1,25 1,29) w ilosci 4 kg na
1 m3szlamu w stanie podgrzanym do 40 U.

tuk sulfitowy dodaje sie przy przemiale czy-
stych wapieni. Podczas mielenia wapieni zanie-
czyszczonych i gliny lepszy efekt daje soda kal-
cynowana, dodawana w ilosci 0,5 kg na 1 nr
szlamu. ) ) )

Stosowanie dodatkow zwiekszajgcych ptynnosé
szlamu, niezawodnie zmniejsza rozchéd jednost-
kowy paliwa i pozwala na zwiekszenie wydajno-
éciv\})iec_éw. - . -

dziale produkcji szlamu czesto uzywa sie ao
przemiatu gorgca wode zamiast zimnej, gdyz do-
Swiadczenie wykazuje, ze przemial surowcow,
a szczegOlnie margli, z goraca wodg jest znacznie
tatwiejszy i wymaga mniejszego zuzycia energii.
W zaktadach z czynnym chiodzeniem wodnym
ptaszczy piecéw obrotowych, wykorzystuje sie
w tym celu goraca wode odptywows z urzadzen
chtodzgcych.

URZADZENIA ODPYLAJACE

Postep techniczny objat takze konstrukcje i sy-
stem pracv miyndw cementowych. Opracowanie
podstaw teoretycznych aspiracji mtynéw umozli-
wito zwiekszenie wydajnosci miynéw cemento-
wych, odpylanych dotychczas w" niedostatecznym
stopniu. Zwiekszenie szybkosci przeptywu po-
wietrza, zmiany konstrukcyjne zwiekszajgce prze-
lotnos¢ miyna (przekroj swobodny), zamontowa-
nie w poczatku komory cylpebsowej skrzydet utat-
wiajacych zapylenie powietrza — wszystkie te
unowoczesnienia zmierzajg do unoszenia z miyna

przez prad powietrza niemal wszystkich drobnych,
dostatecznie zmielonych frakcji cementu, ceputat-
wia prace miyna i zwieksza jego wydajnos¢. ~
Nowa, oryginalng metode odpylania gazow
przynosi wynalazek inz. B. S. Griszczenki. Pierw-
sze orientacyjne wyniki pracy nowego urzadzenia
pozwalajg przypuszczaé, ze zastgpi ono w przy-
sztosci rozpowszechnione obecnie filtry workowe.
Urzadzenie odpylajgce inz. Griszczenki (rys. 3)
sktada sie z filtru wirowego i wentylatora osa-
dzonych na wspolnym wale z silnikiem. Wenty-
lator normalnego typu wytwarza prad odpylanego
gazu przez filtr. Whasciwy filtr sktada sie z wiat-
raka, umieszczonego w nieruchomej ostonie. Wiat-
rak 'wytwarza sile odsrodkowa, dzialajgcg na
czastki kurzu i odrzucajgcg kurz na ukfad cien-

Rys. 3. Urzadzanie odpylajace
1 — korpus filtru, 2 — zastona zaluzjowa, 3 — pokrywa
filtru 4 — tarcza kierownicza, 5 — siatka do gaszenia
wiréw, 6 - wiatrak filtru, 7 — tozysko wewnetrzne,
8 — tozysko zewnetrzne, 9 — sprzegto, 10 — wentylator
odsrodkowy, 11 — silnik, 12 — ptyta oporoiwa.

kich ptyt, miedzy ktérymi pozostawiono przeloty
szczelinowe. Uktad ten tworzy zastone zaluzjowa.
ktéra przyjmuje i odbija uderzenia czastek kurzu.
Piytki zastony zaluzjowej sg przyspawane tylko
w jednym koncu i dlatego wykonujg ruch drga-
jacy, dzieki ktéremu zrzucajg osiadajgce czastki.
Zwiekszenie pozornego ciezaru czastek kurzu
i efekt uderzenia tworzony przez sile odsrodkowa,
pozwalajg na wydzielenie czastek stosunkowo
grubych natomiast wydzielenie z gazu najdrob-
niejszych frakcji kurzu osiaga sie dzieki tak zwa-
nemu' .efektowi przeciecia® pradow pomocni-
czych, wytwarzanych przez wiatrak. Catkowite
wydzielenie kurzu zalezy od wtasciwego wyboru
parametrow filtru, wyboru potrzebnej kombinacji
dziatania obydwoch sit — efektu przeciecia pra-
dow pomocniczych i efektu uderzenia odsrodko-

Wepierwsze zastosowanie przemystowe nowego
urzgdzenia odpylajacego przyniosto doskonale
wyniki. Filtr o zmierzonej wydajnosci 29 000
m3godz potgczony z miynem kulowym wydzieli!
w ciggu 10 min. 400 kg kurzu cementowego przy
prozni przed filtrem — 135 mm stupa wody. Wig-
czony po cyklonie filtr nowej konstrukcji wydzie-
lit jeszcze 500 kg kurzu cementowego w ciggu go-
dziny przy ssaniu — 90 mm stupa wody.
Granulacja kurzu, chwytanego przez filtr po-
mystu inz. Griszczenki, wykazuje rowniez jego
zdolnos¢ chwytania najdrobniejszych frakcji ku-
rzu Tak przy potgczeniu poza miynem w jednej
linii kolejno: cyklonu, filtru workowego i nowego
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urzadzenia, przesiew kurzu, wydzielonego przez
kazdy agregat, wykazat nastepujace pozostatosci
na sicie 0 4900 ocz/cm2 w skrzyni wylotowej miy-
na — 15%, w cyklonie — 5,5%, w odpylaezu wor-
kowym — 1,6%, w filtrze nowej konstrukcji —
0,2—0,3 %.

Obliczony stopien wydalenia kurzu za pomoca
filtru inz. Griszczenki wynosi 85%, co jest nie-
watpliwie duzym sukcesem w technice odpylania
gazoéw; pomimo to prowadzone sa dalsze prace
nad udoskonaleniem konstrukcji i dziatania filtru.

W przemys$le cementowym ZSRR duzy nacisk
kltadzie sie na Sciste przestrzeganie dyscypliny
technologicznej. Dokladne wykonanie przepisow,
zawartych w kartach rezimu technologicznego
dla kazdego agregatu produkcyjnego, daje gwa-
rancje wysokiej jakosci produktu i maksymalnej
wydajnosci maszyn.

Wiodzimierz Zielinski
Warszawa

Mgr inz.

Nie mniejszg wage przywigzuje sie do peinego
skompletowania i wtasciwego wykorzystania apa-
ratury kontrolno-pomiarowej, bez ktorej jest nie-
mozliwe utrzymanie zadanego rezimu technolo-
gicznego, prawidtowa obstuga i konserwacja ma-
szyn. Totez prowadzi sie wiele prac majgcych na
celu udoskonalenie automatyzacji i centralizacji
kierowania agregatami!

Do niewatpliwie duzych osiggnie¢ nalezy wielo-
gatunkowos$¢, szeroki wachlarz sortymentowy,
wprowadzenie do produkcji i normalizacja szere-
gu nowych cementéw, miedzy innymi opartych na
bazie zuzla wielkopiecowego i gipsu, zawierajg-
cych znikomg ilos¢ lub nie zawierajacych wecale
klinkru cementowego. Wielogatunkowos$¢, w pota-
czeniu. z wlasciwym systemem kwalifikowania
cementu, daje moznos$¢ prawidtowego wyboru ga-
tunku, maksymalnego wykorzystania wlasnosci
i oszczednego uzycia cementu.

621.879.22.00.14

Metoda Koiualoiua uj przemysle materiatom

migzacych

Artykut ponizszy nabiera szczegolnej aktualnosci na tle wynikdéw i postano-

v]\-/éeﬁ7 Klrgggwej Narady Przemyslu Materiatbw Wiazacych, odbytej w Opolu w dniu
e r.

Zamieszczajgc opis zastosowania metody inz. Kowalowa do pracy czerpaka,
wyrazamy przekonanie, ze metoda tego znanego radzieckiego organizatora pracy
moze znalez¢ zastosowanie takze na innych odcinkach ciggu technologicznego
w przemysle materiatdw wigzacych. Tym samym przyczyni sie ona niewatpliwie
do wzrostu wydajnosci i intensyfikacji wykorzystania urzadzen.

Czytelnik obeznany z tematem zrozumie, ze fragmentaryczne stosowanie metody
inz. Kowalowa w wielu wypadkach umozliwi tylko czesciowe uzyskanie oczekiwa-
nych efektéw. Przytoczony w artykule przykltad wskazuje, ze osiggniety znaczny
wzrost wydajnosci czerpaka spowoduje konieczno$¢ powiekszenia wydajnosci tran-
sportu. Wynika stgd nakaz aby, metoda inz. Kowalowa, obejmowata kompleks
wzajemnie zazebiajgcych sie zagadnien, w celu najpetniejszego wykorzystania pty-
Rdk'

nacych z tej metody korzysci.

Plan Szescioletni, stawiajgc przed klasg robot-
niczg i administracjg przemystowg powazne
i trudne zadania, przewiduje, ze wydajnos¢ pracy
wzrosnie w przemysle o 66%, w budownictwie
0 86%, w PGR blisko o 90%, a osiagniecie tego
wzrostu jest niezbednym warunkiem wykonania
planu.

Obecnie, na przetomie 3 roku Planu Szesciolet-
niego, w okresie silnego uprzemystawiania kraju
1w Swietle obrad VII Plenum KC PZPR, zagad-
nienie zwiekszenia wydajnosci pracy, podwyzsze-
nie wspoétczynnika wykorzystania maszyn, staje
sie problemem pierwszoplanowym, problemem, na
ktérym koncentruje sie uwaga i wysitek robotnika,
technika i naukowca.

Polska klasa robotnicza musi zmobilizowaé do
tej walki wszystkie sity, wszystkie srodki mate-
rialne i techniczne, zrealizowa¢ nowe pomysly
i usprawnienia, przyswaja¢ metody pracy przo-
downikéw radzieckich, siega¢ do nowych, rewo-
lucyjnych metod pracy.

Radziecka metoda inz. Kowalowa, polegajaca
na naukowym badaniu metod pracy przodujacych
robotnikdw oraz na masowym szkoleniu zatdg,
przeszta juz droge préb, stata sie jedng z podsta-
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wowych dzwigni zwiekszenia wydajnosci pracy
nie .drogg zwiekszania wysitku fizycznego robot-
nika, ale lepszej organizacji pracy, drogg wyeli-
minowania strat czasu i podniesienia kwalifikacji
zawodowych robotnika.

Doswiadczenia radzieckie wykazuja, ze metoda
ta przyczynia sie do usuniecia waskich gardet
w produkcji, podnosi sprawnos$¢ zatogi, silniej
wigze prace robotnikbw z maszyng i wiedzg inzy-
niera i technika.

Nowos¢ metody inz. Kowalowa polega gtéwnie
na naukowym badaniu najlepszych sposobow wy-
konania poszczegodlnych elementow pracy i zesta-
wieniu z nich najlepszych wynikéw w jedng ca-
tos¢ — w metode, ktéra przez masowe rozpow-
szechnienie i szkolenie zatdg robotniczych podnosi
ich kwalifikacje, sprawnos¢ i wydajnosc.

Oceniajgc osiggniecia metody inz. Kowalowa
nie nalezy zapomina¢ o rownoczesnym wspotdzia-
taniu wymienionych 2 wzajemnie zwigzanych
czynnikow: badania metod pracy i rownoczesnego
szkolenia pracownikow.

Nawet najstaranniej przeprowadzone badanie
(przy pomocy chronometrazu) nie da pozadanych
wynikéw bez nalezytego masowego szkolenia i na



odwrét — najlepsze szkolenie, przeprowadzone
najbardziej starannie, nie da pozadanych wyni-
kow bez naukowej metody badania pracy.

Wyzszym etapem szkolenia metodg inz. Kowa-
lowa jest wzajemna wymiana dos$wiadczen mie-
dzy zatogami fabryk; wymiana dzi$ juz w Zwigz-
ku Radzieckim bardzo szeroko rozpowszechniona
zar6wno przy pomocy bezposredniego kontaktu
jak tez prasy fachowe;j.

Analizujgc wyniki pracy i stopien zaintereso-
wania tg metodg w Polsce, musimy podkreslic,
Zze znalazta ona zastosowanie w bardzo ograni-
czonej ilosci naszych zaktadéw (okoto 300) choc
wyniki jej zastosowania sa bezwarunkowo ko-
rzystne. Istniejg dotychczas branze, gdzie prawie
nic nie zrobiono w tym kierunku, chociaz charak-
ter pracy i produkcji pozwala na wprowadzenie
tej metody w skali bardzo szerokiej a efekty beda
widoczne w krétkim czasie.

Akcja wprowadzania u nas metody inz. Kowa-
lowa nacechowana jest dotychczas tylko przypad-
kowoscia, prowadzona jest niechetnie lub chao-
tycznie, bez nalezytego zrozumienia wyplywajg-
cych z niej korzysci. Przyktadéw biernosci w sto-
sunku do tej metody, moznaby u nas naliczy¢ bar-
dzo wiele, w przeciwienstwie do Zwigzku Radziec-
kiego, gdzie zastosowanie jej niemal z kazdym
dniem wzrasta.

Na przyktad w naszych przemystach mineral-
nych (cementowy, ceramiki budowlanej, ceramicz-
ny, wapienno-piaskowy, wapienniczy, gipsowy,
zuzlowy, kamienia budowlanego) nie widaé ja-
kiejkolwiek proby zastosowania metody Kowalo-
wa, a nawet Smialo mozna stwierdzi¢, ze dotych-
czas nic nie zrobiono w tym kierunku. Analizujgc
jednak ciggi technologiczne tych przemystow mu-
simy stwierdzi¢, ze zawierajg one bardzo szeroki
wachlarz réznego rodzaju prac zamykajacy w so-
bie nieomal calg wiedze inzynieryjno-technicznag;
sg to przemysty, w ktérych znajdujg zastosowa-
nie r6znego rodzaju maszyny, poprzez budowla-
ne, chemiczne do elektrycznych, a praca tudzi
i maszyn wzajemnie sie uzupetnia i Scisle ze sobg
taczy.

W dobie obecnej jestesmy Swiadkami silnego
rozwoju tych przemystow przy réwnoczesnej ich
mechanizacji. Wprowadzenie i zastosowanie”™ me-
tody Kowalowa w przemysle materiatdbw wigzg-
cych da¢ moze bardzo duze korzysci przez:

1) lepsze wykorzystanie posiadanych maszyn,

2) zaoszczedzenie wydatkow inwestycyjnych

na zakup nowych maszyn,

3) zwiekszenie wydajnosci pracy zaldg robot-

niczych,

4) podniesienie pracy na wyzszy poziom,

5) obnizke kosztow witasnych produkcji (uzy-

skanie lub zwiekszenie akumulaciji).

Nizej przytocze przykiad zastosowania metody
inz. Kowalowa do pracy czerpakow, stanowigcych
zasadniczy element mechanizacji w przemysle
materiatdw wigzacych.

W Zwiazku Radzieckim na szeregu budow
wprowadzono mechanizacje pracy, stosujgc czer-
paki tyzkowe i prace zespotowa. Réwniez na te-
renie budowy pewnej linii kolejowej maszynisci
pracujacy przy czerpakach (o pojemnosci tyzki
1 m3 o napedzie elektrycznym zgtosili szereg

wnioskéw racjonalizatorskich dotyczacych meto-
dy ich pracy.

Autorzy tych wnioskéw (nazwijmy ich litera-
mi A, B, C, D) wykonywali wykop o gtebokosci
4,5 m w gruncie o sredniej zwieztosci, przy czym
zatadunek ukopanego gruntu odbywat sie na sa-
mochody-samozsypy. Osiggane przez nich wyso-
kie wyniki pracy zwrocity uwage kierownictwa
robot zmuszajgc je do ich przestudiowania.

Przeprowadzono chronometraz pracy bagro-
wych i przystgpiono do studiowania metod pracy
kazdego maszynisty, analizujgc poszczegdlne ope-
racje pracy skladajgce sie na calos¢ cyklu. Wy-
niki zestawiono w tabeli 1

Tabela 1
Maszynista Nowy
cykl
Nazwa operacji A B. c. D. pracy
Czas w sekundach
Napetnianie tyzki 7 16 | 7 n 6
Podcigganie tyzki i obrotwy-
tadunku 7 8 16 | 7 6
Opréznianie tyzki 4 5 . 3 121 2
Powrdt i opuszczanie tyzki
pod $ciane 15| 7 6 6 5
Razem cykl pracy bagra 23 26 2 26 119 1

Z analizy pracy i chronometrazu wynika, ze
maszynista B sprawniej od pozostatych kolegéw
wykonuje operacje napetniania tyzki, natomiast
podcigganie i obrét kabiny do roztadunku szyb-
ciej wykonuje .bagrowy C.

Oproznianie tyzki najsprawniej przebiega u ba-
growego D, bo trwa tylko 2 sekundy, za$ powroét
i opuszczanie tyzki pod Sciane najlepiej wykonujg
maszynisci C i D, opuszczajgc tyzke przy obrocie
powrotnym kabiny tak, by znajdowata sie ona
okoto 20 cm od ziemi. Daje to moznos$¢ natych-
miastowego zagiebienia tyzki w grunt i umozli-
wia szybkie jej napetnienie przez stopniowe
zwiekszenie grubosci Scinanego gruntu z takim
obliczeniem, azeby tyzka byla napetlniona juz
przy wysokosci $ciany 1,2 do 2,5 m.

Przy tego rodzaju operacji, jak stwierdzono
doswiadczalnie, zeby tyzki powinny by¢ dosta-
tecznie dlugie i ostre, co ufatwia w znacznym
stopniu $cinanie gruntu i znacznie skraca czas jej
napetniania.

Maszynista C na bagrze swym skraca czas
przez. prawie réwnoczesne podcigganie tyzki
i obrot kabiny do wytadunku; stanowi to gtéwna
czynnos¢ pracy czerpaka, bo 60—80% catkowite-
go cyklu. Osigga on réwnoczesnie zmniejszehie
drogi powrotu przez najbardziej optymalne usta-
wienie czerpaka w stosunku do miejsca pracy
i Srodkow transportowych, tak by obroty kabiny
zmniejszy¢ do minimum.

Maszynista D osigga czas roztadunku 2 sekund
dzieki temu, ze tyzke czerpaka doprowadza! nad
burta samochodu i w tym momencie otwierh dno
kosza, przy réwnoczesnym zwrocie kabiny w ruch
powrotny pod S$ciane. Tym sposobem tyzka za-
trzymuje sie nad samochodem tylko przez mo-
ment — fadunek tyzki zostaje wyrzucony a tyzka,
opadajgc nad poziom terenu (20 cm), wraca pod

189



Sciane eksploatacyjna i powtérnie zagtebia zeby
w S$cianie eksploatowanej. Dla pewnej i spokoj-
nej operacji opuszczania tyzki przy powrocie pod
Sciane, wymagane jest poziome ustawienie czer-
paka na ptaszczyznie jego pracy.

Opierajgc .sie na tej analizie pracy 4 maszyni-
stéw oraz wybierajac najlepsze operacje z ich pra-
cy w jednym cyklu, zaprojektowano nowy, kombi-
nowany cykl pracy czerpaka, obliczajac czas pra-
cy jednego cyklu na 19 sekund (tab. 1).

Po zaprojektowaniu nowego cyklu i metody
pracy, przeprowadzono probe na dwdch obiektach
budowy linii kolejowej. Prace wykonano przy po-
mocy takich samych czerpakow elektrycznych,
0 tej samej pojemnosci tyzki 1 m3typu E-1004.
Srednia wysokos¢ sciany wynosita 3 m. Schemat
pracy bagra zabezpieczat wykonanie pracy przy
minimalnym kacie obrotu platformy bagra od 30—
130°.

Tabela 2

. N Projekto- Faktyczne Wykonanie
Bagier orma wane . vionanie normy
wykonanie
m3/8 godz. ao
Maszynista A 440 910 1148 260
Maszynista B 440 910 908 206

Zaprojektowano zmianowg wydajno$¢ bagra
910 m3 co przy istniejgcej normie 440 m3 stano-
wi 207% wykonania normy; przyjeto wspotczyn-
nik spulchnienia 0,8 i wspotczynnik wykorzysta-
nia czasu 0,75; zaprojektowany cykl pracy bagra
dawat czestotliwos¢ 3,15 cyklu na minute.

Mgr Adam Kowalski

Sosnowiec

Rezultaty uzyskane w praktyce dla 2 bagrow
zestawiono w tablicy 2.

Jezeli dawniej maszynista A wydobywat w cig-
gu jednej zmiany 750—800 m3tub 98 m3godz.,
40 po zastosowaniu nowej metody pracy uzyska!
on wydobycie 143 m3godz. co stanowi zaledwie
0 25% mniej od wydobycia bagrem o tyzce 4 nr.
A zatem uzyskat on zwiekszenie wydajnosci
0 46%. Podobnie maszynista B zwiekszyt swg
wydajnos¢ o 40%.

Czestotliwos¢ cykli z projektowanej 3,15 wzro-
sta $rednio na 3,20 na minute.

Z powyzszego przykladu jasno wynika, jak
olbrzymie rezerwy tkwig w procesach pracy i jak
tatwo mozna je wydoby¢ dzieki zastosowaniu me-
tody inz. Kowalowa.

Na korzys¢ tej nowej metody przemawia je-
szcze i to, ze zastosowanie jej wprowadza nie
tylko zwiekszenie wydajnosci pracy, nie tylko
przyczynia sie do lepszego wykorzystania maszyn,
ale przede wszystkim wprowadza organizacje, pra-
cy, wprowadza kulture techniczng w pracy, co
w konsekwencji prowadzi do podniesienia wydaj-
nosci calego zespotu i obniza koszty eksploatacji.

Jezeli uswiadomimy sobie, ze na naszych za-
kltadach pracujg czerpaki, ktére w jednej zmianie
przerabiajg zaledwie 160—220 m3 — to, porow-
nujgc te wyniki z osiggnieciami stachanowcéw
radzieckich pracujgcych na maszynach tej samej
wielkosci, widzimy jasno i wyraznie droge, po kto-
rej nalezy kroczyé, by osiagngc cel, ku ktéremu
dazymy budujgc socjalizm w Polsce Ludowej.

338.666.94.003

Efekty ekonomiczne mproinadzenia planoinania
memnetrzno-zaktadomego w cementomnictmie

Planowanie  wewnetrzno-zakliadowe zostato
wprowadzone w przemysle cementowym od 1 paz-
dziernika 1951 roku. Od tej daty uptyneto juz dzie-
wie¢ miesiecy. Jest to czas dostatecznie diugi na
wyciggniecie pewnych wnioskéw, na uchwycenie
niedociggnie¢ w funkcjonowaniu planowania we-
wnetrzno-zakladowego w przedsiebiorstwach ce-
mentowych, na ustalenie przyczyn tych niedocig-
gnie¢ i srodkéw ich zwalczania oraz na przepro-
wadzenie analizy efektdw ekonomicznych, jakie
zostaly dotychczas osiggniete na skutek wprowa-
dzenia tego planowania.

W artykule niniejszym zajmiemy sie gtdwnie
tym ostatnim zagadnieniem. Przeanalizujemy
przede wszystkim efekty ekonomiczne, jakie dalo
wprowadzenie planowania wewnetrzno-zaktado-
wego w przekroju calego przemystu cementowe-
go, a nastepnie zajmiemy sie analizg efektéw
w jednym z przedsiebiorstw cementowych, przo-
dujacych w realizacji tego planowania, a miano-
wicie w cementowni ,Gdrka"“.

W przekroju calego przemysiu cementowego
poddamy analizie tylko odcinek produkcyjny, po-
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niewaz tam wiasnie efekty wprowadzenia plano-
wania wewnetrzno-zakladowego sg najbardziej
widoczne.

Tabela 1 ilustruje procent wykonania global-
nych miesiecznych planéw produkcji przemystu
cementowego wedtug wartosci w cenach nie-
zmiennych w Il i Il kwartale 1951 roku, to zna-
czy przed wprowadzeniem systemu planowania
wewnetrzno-zakladowego w tym przemysle oraz
w IV kwartale 1951 roku i | kwartale 1952 roku,
to znaczy po wprowadzeniu tego systemu.

Jak z powyzszego zestawienia wynika, przemyst
cementowy nie wykonat planu produkcji ani
w jednym miesigcu Il i Il kwartatu 1951 roku.
Istotha zmiana na odcinku wykonywania mie-
siecznych planéw produkcji poczeta sie zaznaczac
od chwili wprowadzenia planowania wewnetrzno-
zakladowego, to znaczy od pazdziernika 1951 r.
Juz bowiem plan produkcji na pazdziernik 1951 r.
zostat wykonany w 101,6%, plan na listopad —
w 101,4% a plan na grudzien zostat nawet wyso-
ko przekroczony (105,3%), przy czym procentowe
wykonanie planu za grudzien oraz procentowe



wykonanie planu produkcji na IV kwartat bylo
najwyzszym procentowym wykonaniem tych pla-
néw produkcji w 1951 r.

Podobnie przedstawia sie sytuacja — jak z oma-

wianej tabeli wynika — i w | kwartale 1951 r.
Plan produkcji na luty 1952 r. zostat wprawdzie
Tabela 1
Miesigce % wykonania planu
Kwiecien 97,1
Maj 93,9
Czerwiec 93,1
Il kwartat 1951 r. 94,6
Lipiec 98,2
Sierpien 93,1
Wrzesien 96,0
111 kwartat 1951 r. 95,7
Pazdziernik 101,6
Listopad 1014
Grudzien 105 3

IV kwartat 1951 r, 102,7

Styczen 103,2

Luty

Marzec 105,7

| kwartat 1952 r. 99,9

wykonany w 91,1 %, jednak na niewykonanie pla-
nu w tym miesigcu wplynety w bardzo znacznym
stopniu katastrofalne opady $niezne i wysokie
mrozy, ktére utrudnity normalng prace przedsie-
biorstw. Kilkumetrowej niejednokrotnie wysokosci
zaspy $niezne w kamieniolomach powodowaty po-
wazne trudnosci przy urobku surowca i jego tran-
sporcie do cementowni; transport wewnetrzno-
fabryczny oraz dow6z materiatbw z zewnatrz
ucierpiaty rowniez na skutek zasp $nieznych, a za-
marzanie wody w przewodach i wszelkiego rodza-
ju zbiornikach powodowato dalsze utrudnienia
w pracy poszczegolnych oddziatobw przedsie-
biorstw cementowych.

Tabela 2

Miesigce Stosunek procentowy

108,7
113,4
122,4

Pazdziernik
Listopad
Grudzien

IV kwartat 1951 k. 114,3

102,8
109,7
202 8

Styczen
Luty
Marzec

| kwartat 1952 r. 105,0

Dla silniejszego podkreslenia znaczenia jakie
posiada wykonanie, a w niektorych wypadkach
nawet powazne przekroczenie, miesiecznych pla-
néw produkcji przez przemyst cementowy w po-
szczegOlnych miesigcach 1V kwartatu 1951 roku
i | kwartalu 1952 r. nalezy doda¢, ze plany pro-
dukcji na wymienione miesigce nie byly bynaj-
mniej nizsze od planéw na te same miesigce w la-
tach poprzednich (to znaczy od miesiecznych pla-

néw produkcji w IV kwartale 1950 r. i w | kwar-
tale 1951 r.). Przeciwnie — plany te byly wyzsze,
a niekiedy wykazywaly nawet znaczng progresje
(na przykfad plan na listopad i grudzien 1951 r.).

Tabela 2 wykazuje stosunek procentowy planow
produkcji na poszczegdlne miesigce IV kwartatu
1951 r. i | kwartatu 1952 r. do miesiecznych'pla-
néw produkcji w IV kwartale 1950 r. i w | kwar-
tale 1951 r.

Zdecydowana poprawa w wykonaniu miesiecz-
nych planéw produkcji, zaznaczajgca sie od paz-
dziernika 1951 r., a wiec od czasu wprowadzenia
planowania wewnetrzno-zakladowego byfa nie-
watpliwie w bardzo znacznym stopniu efektem
wprowadzenia tego planowania w przedsiebior-
stwach cementowych.

Nie zapominamy oczywiscie, ze jednym z czyn-
nikdw, ktore te poprawe spowodowaly byly i zo-
bowigzania produkcyjne, podejmowane przez za-
togi cementowni w zwigzku z 34 rocznicg Wielkiej
Rewolucji Pazdziernikowej oraz 60 rocznicg uro-
dzin Prezydenta Bolestawa Bieruta.

Nalezy jednak réwniez stwierdzi¢, ze zobowia-
zania produkcyjne byly podejmowane przez zatogi
przedsiebiorstw cementowych i w 11 oraz 111 kwar-
tale 1951 r. (1 Maj, 22 Lipiec), a wiec w okresie,
w ktérym planowania wewnetrzno-zakladowego
jeszcze nie wprowadzono; jednak nie przyczynity
sie one woéwczas do wykonania planu produkcji
nawet w jednym z miesiecy tych kwartatow.

Fakt ten jest jeszcze jednym dowodem, ze pla-
nowanie wewnetrzno-zakladowe jest niezbednym
warunkiem prawidtowej pracy przedsiebiorstw,
ze tylko w warunkach stworzonych przez to pla-
nowanie zobowigzania produkcyjne moga byc¢
wlasciwie podejmowane i mogg dawac pozytywne
rezultaty. Znajomos¢ bowiem planéw produkcyij-
nych przez oddzialy przedsiebiorstwa i poszcze-
golnych robotnikéw umozliwia podejmowanie zo-
bowigzan dotyczgcych wyprodukowania ponad
plan dodatkowych ilosci, a codzienna rejestracja
wykonania planéw dziennych, do ktorych wigcza
sie rOwniez ilosci objete zobowigzaniami, zapew-
nia Scista kontrole nad przebiegiem zobowigzan
i daje moznos¢ niezwlocznego usuwania ewen-
tualnych trudnosci.

Uzupetnieniem wprowadzonego w przedsiebior-
stwach cementowych planowania wewnetrzno-
zakladowego i jego dalszym niejako ciggiem jest
system codziennych telefonicznych meldunkéw
produkcyjnych, jakie skladajg cementownie do
Centralnego Zarzadu. System tych meldunkéw
zwieksza operatywnos¢ Centralnego Zarzadu
i umozliwia mu szybka ingerencje w wypadku za-
grozenia wykonania planu produkcji przez ktores
z przedsiebiorstw.

Wprowadzenie planowania wewnetrzno-zakla-
dowego dalo przedstawione wyzej efekty, w prze-
kroju calego przemystu cementowego, dzieki
znacznym osiggnieciom niektérych przedsie-
biorstw cementowych przy jego realizacji. Gdyby
wszystkie cementownie podeszly z nalezytym
zrozumieniem do tego zagadnienia i poswiecity
mu. wiecej uwagi, wyniki bytyby j; pewnoscig
znacznie wieksze.

Jak juz wyzej wspomnieliSmy, jednym z przed-
siebiorstw, przodujgcych w realizacji planowania
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wewnetrzno-zakladowego jest cementownia ,,Gor-
ka". Ponizej poddamy analizie efekty ekonomicz-
ne, jakie cementownia ta osiggneta na tym od-
cinku jej pracy.

Cementownia ,Goérka“ wprowadzita u siebie
system planowania wewnetrzno-zakladowego
z jednomiesiecznym opéznieniem, to znaczy od
1listopada 1951 r. W zwigzku z tym analize efek-
tow ekonomicznych jakie ono dato przeprowadzi-
my na podstawie wynikdw, osiagnietych przez ce-
mentownie na poszczegolnych odcinkach jej pra-
cy w Il kwartale 1951 r. oraz w pazdzierniku
1951 r. (a wiec w okresie, w ktorym przedsiebior-
stwo to nie prowadzito jeszcze omawianego pla-
nowania), z wynikami, osiggnietymi w listopa-
dzie i grudniu 1951 r. oraz w | kwartale 1952 r.
(to znaczy w okresie w ktorym ono funkcjonowa-
to juz w cementowni).

Dla wiekszej przejrzystosci analizy podzielimy
ja na szereg punktéw, w ktérych omoéwimy kolej-
no poszczegoblne zagadnienia objete analiza tub
tez grupy takich zagadnien.

Produkcja

Od chwili wprowadzenia planowania wewnetrz-
no-zakladowego zaznaczyla sie w cementowni
,Gorka" wyrazna poprawa w wykonywaniu jej
miesiecznych planow produkcji. Poprawe te ilu-
struje tabela 3.

Tabela 3

Miesigce oowykonania planu *)
Lipiec 103,5
Sierpien 102,8
Wrzesien 91,8
111 kwartat 1951 r. 99,4
Pazdziernik 100,7
Listopad 102,6

Grudzien 106,6

IV kwartat 1951 r- 103,2

Styczen 107,6
Lulj) 100,1

Marzec 119,7

I kwartat 1952 r. 108,0

1) Procent wykonania planu produkcji klinkru i cementu wedtug
warto$ci w cenach niezmiennych.

Wykonanie planu produkcji przez cementownie
,Gorka“ we wrzesniu 1951 r. tylko w 91,8% spo-
wodowane byto awariami. Natomiast nie ma uza-
sadnienia spadek produkcji w lipcu, sierpniu
i pazdzierniku 1951 r.

Od listopada 1951 r. poczawszy wzrost produk-
cji posiada zdecydowany charakter. Wylom w tej
progresji w lutym 1952 r. jest pozorny — wyko-
nanie planu produkcji w tym miesigcu tylko
w 100,1% spowodowaly wspomniane juz wyzej
katastrofalne opady $niezne.

Wykonanie planu produkcji przez cementownie
,Gorka“ w lutym 1952 r. — mimo fatalnych wa-
runkéw atmosferycznych — w 100,1 %, a przy tym
wykonanie planu réwniez w asortymencie (klin-
kier — 100%, cement — 100,1%), jest znacznym
sukcesem tego przedsiebiorstwa.
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Nalezy podkresli¢, ze sposrod 15 cementowni
tylko 5 przedsiebiorstw (w tym cementownia
,Gorka") wykonato w tym miesigcu plany pro-
dukciji.

Osiagniecia omawianej cementowni od czasu
wprowadzenia planowania wewnetrzno-zaklado-
wego sg tym znamienniejsze, ze plany produkcji
na poszczegllne miesigce IV kwartatu 1951 r.
i | kwartalu 1952 r. byly wyzsze od planéw pro-
dukcji na te same miesigce w latach ubiegtych.
Wystarczy stwierdzi¢, ze plan produkcji na IV
kwartat 1951 r. byl o 21,2% wiekszy od planu
na IV kwartat 1950 r, a plan na | kwartat 1952 r.
0 8,9% wyzszy od planu produkcji na | kwartat
1951 r. (Rys.).

Cementownia ,Gorka“. Wykonanie planéw produkcyjnych

Rytmicznos¢ wykonania planéw produkgji

Oméwone wyzej wyniki produkcyjne igcza sie
Scisle a raczej sg nastepstwem efektow, jakie ce-
mentownia ,Gorka“ osiggneta w walce o rytmicz-
no$¢ wykonywania planéw produkcji przez po-
szczegolne oddziaty zaktadu.

W poszczeg6lnych miesigcach 111 kwartatu
1951 r. oraz w pazdzierniku 1951 r. zjawisko
»Szturmu na plan“ w Il dekadzie miesigca, zja-
wisko nieréwnosci w wykonywaniu planéw pro-
dukcji, byto bardzo widoczne. Poczawszy od listo-
pada 1951 r., to znaczy juz od pierwszego mie-
sigca, w ktorym zaczeto funkcjonowac¢ w cemen-
towni planowanie wewnetrzno-zakladowe, zjawi-
sko to zostalo prawie zupetnie zlikwidowane. Ten
stan rzeczy przedstawia tabela 4. Podano w nigj
tylko listopad 1951 r. sposrod miesiecy objetych
planowaniem wewnetrzno-zakladowym, poniewaz
rytmiczno$¢ w wykonywaniu planu produkcji wy-
stepuje w tym miesigcu szczegOlnie dobitnie, kon-
trastujac jaskrawo z nierdbwnomiernoscig w wy-
konawstwie planéw w miesigcach poprzednich.
Nie mniej jednak plany produkcji w grudniu
1951 r. oraz w poszczegolnych miesiacach | kwar-
tatu 1952 r. byly wykonywane przez cementownie
,Gorka“ rowniez rytmicznie. Miesiecy tych nie po-
dajemy w tabeli 4, poniewaz rytmiczno$¢ w wy-
konawstwie planéw w tych miesigcach zostata
czesciowo znieksztatlcona na skutek przedtuzania
pracy agregatow produkcyjnych i przesuwania
planowych remontéw tych agregatéw na pdzniej-
sze terminy.

Oddziaty niewykonujgce planéw produkcji

Planowanie wewnetrzno-zakladowe dato réw-
niez pozytywne rezultaty na odcinku wykonywa-



nia planéw produkcyjnych przez poszczegoélne od-
dziaty cementowni objete planowaniem

Tabela 4
Procent wykonania dekadowych i miesiecznych planéw produkecji
klinkru i cementu w roku 1951

- Sier- Wrze- Paz- Listo-
Sortyment Dekady Lipiec pien sien  dziernik  pad
| 100,2 124,0 96,4 99,7 104,6
S 1 98,2 98,9 98,8 97,3 100,1
Klinkier
u) tonach ni 1145 942 968 1048 1002
Za 1042 1040 97,3 1007  10L6
miesigc ” ’ ! ’ *
i 86,7 83,4 102,6 97,0 110,6
1] 105,6 100,1 83,2 94,4 100,5
Cement
j t h
W fonac M 1123 1131 561 1003 1034
Za
. 102,1 100,0 78,4 100,7 105,0
miesigc
| 96,5 111,2 98,0 99,0 106,4
Klinkier i cement 1 100,4 99,2 94,1 96,4 100,2
uj cenach
niezmiennych 1 1138 99,8 839 1063  -101,2

Za

Za 1026
miesigc

103,6 102,8 91,8 | 100,7

Tabela 5 podaje ilos¢ oddziatéw cementowni,
niewykonujacych planéw w poszczeg6lnych mie-
sigcach 111 i IV kwartatu 1951 r. oraz | kwartalu
1952 r.

Jak z tabeli 5 wynika, w lipcu i sierpniu 1951 r.
nie wykonat planu produkcji jeden oddziat, nato-
miast we wrzesniu nie wykonaty gé wszystkie od-
dzialy. Niewykonanie planéw produkcji we wrze-
Sniu usprawiedliwione bylo awariami, o ktérych
juz byla mowa. Efektem pracy oddziatéw w lipcu,
sierpniu i wrzesniu 1951 r. byto niewykonanie
planu produkcji na 111 kwartat 1951 r. przez trzy
oddzialy cementowni.

W pazdzierniku 1951 r., w ktorym nie bylo
obiektywnych przyczyn niewykonania planu, dwa
oddzialy planu produkcji nie wykonaly. W listo-
padzie, w pierwszym miesigcu funkcjonowania
planowania wewnetrzno-zakladowego, tylko je-
den oddziat nie wykonat planu produkcji, przy
czym jego niedobor wynosit zaledwie 0,4%.
W grudniu 1951 r. juz wszystkie oddziaty wyko-
naly natozone na nie plany produkcji. Poprawa
na omawianym odcinku, zaznaczajgca sie od listo-
pada 1951 r. znalazta swoj pelny wyraz w IV
kwartale 1951 r., w ktérym wszystkie oddziaty ce-
mentowni wykonaly swoje plany produkciji.

Tabela 5

i i v |
Mie- VIE VI X kw., X XE X kw., % I 1 kw.
siace 51 . 51 . 521
llo$¢ od-
dziatow 2 1
N 3 - - - 5
niewyk. 1 > 8

planu

Podobnie przedstawiata sie sprawa i w | kwar-
tale 1952 r. W styczniu i marcu 1952 r. wszystkie
oddzialy wykonaly plany produkcji, a niewykona-
nie planu przez pie¢ oddziatébw w lutym, uspra-
wiedliwione warunkami atmosferycznymi, nie
wptyneto ujemnie na wykonanie planéw na
| kwartat 1952 r.

Jakos¢ produkciji

Poprawa, jaka zaznaczyla sie od czasu wpro-
wadzenia planowania wewnetrzno-zakladowego
w cementowni ,Gorka“ na szeregu odcinkow pra-
cy tego przesiebiorstwa, odbita sie rowniez ko-

Tabela 6
Wytrzymato$¢é w kg/cm2
na zginanie na $ciskanie Strata
Kwartaty przy
po 7-miu po 28~miu po 28-miu wyzarzaniu
dniach dniach dniach
m kw. 951 r. 41,9 61,4 304 091
IV kw. 1951 r. 41 64,8 315 1®
i
I kw. 1952 r. 42,2 63,2 313 | 0,71

rzystnie i na jakosci produkowanego przez cemen-
townie cementu portlandzkiego. Poprawe na od-
cinku jakosci produkcji ilustruje tabela 6.

Wydajnos¢ agregatow produkcyjnych

Wydajnos¢ agregatow produkcyjnych za 11l
i IV kwartat 1951 r. oraz | kwartat 1952 r. wzro-
sta w stosunku do wydajnosci tych samych agre-
gatow w Il kwartale 1951 r. a wiec przed wpro-
wadzeniem planowania. (Tabela 7).

Tabela 7
Procent wykonania wydajnos$ci planowanej niektérych agregatéow

Nazwa "l kw. IV kw. I kw.
agregatu 1951 r. 1951 r. 1952 r.
Miyny wegla 96,5 106,8 114,6
Piece 98,8 100,5 98,8
Pakowaczki 108 1010 1059

Wykonanie norm produkcyjnych

Normy produkcyjne byly w cementowni ,GOr-
ka“ wykonywane przez robotnikéw we wszystkich
kwartatach objetych analizg i na wszystkich agre-
gatach produkcyjnych (z wyjatkiem miynoéw ce-
mentu, na ktérych norm nie wykonano w lutym
i marcu 1952 r.). Procent wykonania omawia-
nych norm na niektorych agregatach (miyny su-
rowca, piece klinkru) wzrést jednak w IV kwar-
tale 1951 r. i | kwartale 1952 r. w stosunku do
[ kwartatu 1951 r.

Tak na przyktad normy produkcyjne na piecach
obrotowych w 111 kwartale 1951 r. zostaly wyko-
nane przez robotnikow w 109,8%, w IV kwartale
1951 r. — w  1119%a w | kwartale 1952 .
w109,8%, to zZnaczy w tym samym stosunku
co w Il kwartale 1951 r. mimo niekorzystnych
warunkoéw atmosferycznych | kwartatu 1952 r.

Sredni zarobek robotnika

W okresie objetym planowaniem wewnetrzno-
zakladowym wzrost rowniez w stosunku do 111
kwartatu 1951 r. $redni zarobek (na 1 godzine)
robotnikbw grupy przemystowej, zatrudnionych
w agregatach produkcyjnych. Zarobek ten wy-
nosit:

w111
. 1V
.

kwartale 1951 r. — 3,12 zt
1951 r. - 342 ,
. 1952 r. — 3,25 ,
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Wzrost Sredniego zarobku byt spowodowany
z jednej strony wyzszym wykonywaniem przez
robotnikbw ich norm produkcyjnych, z drugiej
jednak strony do wzrostu tego przyczynito sie
przesuwanie planowanych remontéw agregatow
na pézniejsze terminy i potgczona z tym koniecz-
no$¢ przeprowadzenia czestych remontéw biezg-
cych, wykonywanych w wyzej ptatnych godzinach
nadliczbowych.

W zwigzku z ogo6lng poprawg gospodarki ce-
mentowni, zaznaczajgcg sie od czasu wprowadze-
nia systemu planowania wewnetrzno-zaktadowe-
go, w szczegoélnosci zas w zwigzku ze wzrostem
Sredniego zarobku robotnikbw cementowni, pozo-
staje rOwniez poprawa na odcinku wykonywania
planu zatrudnienia przedsiebiorstwa oraz na od-
cinku ptynnosci jego kadr.

Wykonanie planu zatrudnienia

Nalezy zaznaczy¢, ze w okresie letnim (a wiec
w Il kwartale kazdego roku) istniejg zawsze
wieksze trudnosci w pozyskaniu sity roboczej
i wykonaniu planu zatrudnienia z powodu odpty-
wu robotnikéw do prac rolnych. Dlatego tez po-
prawe na omawianych odcinkach (przedstawiong
w tabeli 8) w IV kwartale 1951 r. i | kwartale
1952 r. nalezy traktowac czesciowo jako efekt
wprowadzenia planowania wewnetrzno-zakfado-
wego, a czesciowo jako naturalne nastepstwo
okresu jesienno-zimowego, w ktdrym o sity robo-
cze jest duzo tatwiej.

Tabela 8
llo$¢ robotni-
00 wyk. planu kéw zwolnio-
zatrudnienia nych Nosé
Kwartaty robotnikéw
rchotn. na przyjetych
9rupy grupy wiasne ogélem
przem. przem. zadanie
11 kw. 1951 r. 96,1 96,1 31 40 21
IV kw. 1951 r. 97,3 96,7 19 27 29
| kw. 1952 r. 98,7 98,3 1 21 24

Postoje maszyn i agregatow

Dzieki wprowadzeniu planowania wewnetrzno-
zakladowego cementownia ,Gdérka“ osiggneta
bardzo powazne efekty, polegajace na zmniejsze-
niu nieplanowanych postojow maszyn i agrega-
tow.

Tabela 9
llo§¢ godzin nieplanowanych postojéw maszyn i agregatéow

Rok 1951 1951 1952

Kwartat ni v 1

Postoje awaryjne
i przeciwawaryjne 372 64

Postoje organi-

zacyjne 1316 920 1134

Postoje ogdtem 2248 1523 1228

Jak z powyzszego zestawienia wynika, w IV
kwartale 1951 r. zanotowano znaczng obnizke go-
dzin postojowych nieplanowanych, w stosunku do
1 kwartatu 1951 r. W | kwartale 1952 r. nastg-
pita dalsza obnizka nieplanowanych godzin posto-
jawych, z wyjatkiem postojow organizacyjnych,
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ktérych bytlo w | kwartale 952 r. o 214 godzin
wiecej niz w IV kwartale 1951 r., a jednak bylo
ich o 182 godziny mniej niz w kwartale 111 1951 r.

Zuzycie materiatow

Dzieki wprowadzeniu planowania wewnetrzno-
zaktadowego cementownia ,Gdrka“ osiggneta
réwniez pewne efekty w gospodarce materiatowe,;.
Zuzycie olejow i smaréw zmniejszyto sie w 1V
kwartale 1951 r. i w | kwartale 1952 r. w stosun-
ku do Il kwartatu 1951 r. Zuzycie tych materia-
tow na 1tone cementu wynosito:

w Illkwartale 1951 r. — 218 gramoéw
. IV, 1951 r. — 176
» [ 1952r. — 178

Opisane powyzej efekty wprowadzenia plano-
wania wewnetrzno-zaktadowego osiggneta cemen-
townia ,Gorka“ dzieki umiejetnej realizacji tego
planowania, dzieki duzemu zainteresowaniu za-
togi cementowni systemem planowania wewnetrz-
no-zaktadowego oraz dzieki wspotzawodnictwu
miedzyzmianowemu, jakie wywigzalo sie w po-
szczegOlnych oddzialach przedsiebiorstwa.

Zwiekszenie wydajnosci agregatéw produkcyj-
nych, obnizka zuzycia materiatdbw oraz zlagodze-
nie zjawiska tak zwanej ,szturmowszczyzny*
osiggnely rowniez cementownie: ,Saturn“, ,Go-
leszow*, i ,Wiek".

Jezeli wiekszos¢ cementowni nie osiggneta efek-
tow ekonomicznych po wprowadzeniu planowania
wewnetrzno-zaktadowego, badz osiggnely je
w matym stopniu — stalo sie to na skutek zbyt
stabego zainteresowania kierownictw przedsie-
biorstw tym doniostym problemem, niezrozumie-
nia znaczenia jakie posiada doprowadzenie planu
przedsiebiorstwa do jego najmniejszych ogniw
produkcyjnych.

Ten stan rzeczy, powodujgcy w wiekszosci
przedsiebiorstw cementowych powazne niedocig-
gniecia w realizacji planowania wewnetrzno-za-
ktadowego, rnusi ulec radykalnej zmianie. Przed-
siebiorstwa powinny zda¢ sobie najszybciej spra-
we z tego, Zze bez peinej realizacji planowania
wewnetrzno-zaktadowego natrafia¢ bedg na coraz
wieksze trudnosci w walce o terminowe wykona-
nie zwiekszonych zadan, jakie naktada na nie
Plan Szescioletni.

Przeprowadzenie nalezytej akcji uswiadamiajg-
cej wsrdd zaldg przedsieborstw cementowych,
obsadzenie stanowisk planistbw wewnetrzno-za-
ktadowych odpowiednio kwalifikowanymi pracow-
nikami, nie odrywanie ich do innych zaje¢, termi-
nowe i wlasciwe wypelnianie formularzy, termi-
nowe wreczanie tych formularzy osobom upraw-
nionym, a przede wszystkim stala opieka nad
funkcjonowaniem planowania wewnetrzno-zakia-
dowego ze strony aktywu technicznego, partyjne-
go i zwigzkowego przedsiebiorstw, da z pewnoscig
pozgdane rezultaty: niedociggniecia na odcinku
realizacji planowania wewnetrzno-zakltadowego
zostang usuniete, planowanie wewnetrzno-zakia-
dowe usprawni prace przedsiebiorstw, utatwi im
wykonanie, a nawet przekraczanie ich zadan pla-
nowanych, przyniesie im bardzo powazne efekty
ekonomiczne.



DLA NASZYCH SMAROWNIKOW

Zdzistaw tukowicz
Cementownia ,Groszowice”

621.89:666.94.00.3

O intasciujg gospodarke smaroiuniczg

Jednym z bardzo waznych zagadniert na obec-
nym etapie walki o wykonanie Planu SzeSciolet-
niego jest zagadnienie racjonalnej i oszczednej
gospodarki olejami i smarami technicznymi
w przemys$le. Wigze sie to Scisle ze sprawg nale-
zytej konserwacji maszyn i urzadzen produkcyj-
nych, gdyz umozliwia przedtuzenie okresu pracy
maszyn oraz peine wykorzystanie ich zdolnosci
produkcyjnej.

Nie trzeba udowadnia¢ jaki wplyw wywiera
wiec odpowiednia gospodarka smarami i olejami
na wykonanie zadan zwigzanych bezposrednio
z naszym planem branzowym oraz na obnizenie
kosztéw wiasnych wyprodukowanego materiatu.

O wadze tego zagadnienia Swiadczy uchwata
Komitetu Ekonomicznego Rady Ministréw z dnia
1 czerwca 1948 roku w sprawie wprowadzenia
oszczednosci w gospodarowaniu olejami i smara-
mi technicznymi oraz uchwala Prezydium Rzadu
z dnia 6 wrzesnia 1950 roku w sprawie oszczed-
nosci paliw i smaréw w gospodarce samochodo-
wej i rolnej. Swiadczy o tym réwniez fakt zorga-
nizowania przez CUSZ w maju br. Panstwowego
Wyzszego Kursu Gospodarki Paliwowo-Smarow-
niczej, na ktérym przeszkolono okoto 130 pracow-
nikbw komorek paliwowo-smarowniczych central-
nych zarzadow i wiekszych zaktadéw przemysto-
wych.

Poniewaz gospodarka produktami paliwowo-
smarowniczymi zwigzana jest sciSle z konserwa-
cjg urzadzen produkcyjnych — ma ona szczegdl-
ne znaczenie w przemys$le cementowym, gdzie ma-
szyny pracujg w trudnych warunkach i narazone
sg na dziatanie takich czynnikéw, jak wilgo¢, pyt,
wysokie temperatury, itp.

Wiasciwa gospodarka produktami smarowni-
czymi w przemysle cementowym jest dopiero
w stadium organizowania. Brak wyszkolonego
personelu inzynieryjno-technicznego, przygoto-
wanego odpowiednio do tego zadania uniemozli-
wiat podjecie na szerszg skale walki o wlasciwe
i racjonalne stosowanie produktéw smarowniczych
w naszym przemysle, walki z ich marnotraw-
stwem.

Artykut niniejszy ma za zadanie dac jedynie
rzut oka na dotychczasowg gospodarke smarow-
niczg w cementownictwie oraz wskaza¢ drogi wio-
dace do wiasciwej organizacji tejze gospodarki.

W dotychczasowym gospodarowaniu olejami
i smarami technicznymi popeilniamy szereg zasad-
niczych bledoéw. Btedy te polegajg przede wszyst-
kim na:

1 Smarowaniu maszyn niewtasciwymi produk-

tami smarowniczymi.

2. Niewtasciwym smarowaniem ntaszyn.

3. Niewykorzystaniu bgdZz tez wykorzystaniu

w sposob niewlasciwy tak zwanych odpad-
kow olejowych (Sciekdw).

Przez odpadki olejowe nalezy rozumie¢ te ilosci
oleju, ktére wyciekajg z mechanizmu smarowane-
go wskutek nieszczelnosci lub rozpryskéw oraz
olej, ktdry w czasie pracy zostal zanieczyszczony
mechanicznie tub zmienit swe wtasciwosci fizyko-
chemiczne do tego stopnia, ze nie nadaje sie w tym
stanie do dalszego, zgodnego z pierwotnym prze-
znaczeniem, uzytkowania.

W przemysle cementowym czesto jeszcze do
smarowania maszyn uzywa sie niewfasciwych
produktéw smarowniczych. Niejednokrotnie do
miejsc, w ktdrych bez zastrzezen moégtby praco-
wac¢ smar gorszego gatunku, uzywa sie produktu
wysokiej jakosci — a wiec drozszego.

Wsrdéd ogromnej czesci pracownikéw zatrudnio-
nych przy smarowaniu maszyn cementowych
istnieje jeszcze fatszywy poglad, ze oleje gesciej-
sze sg zawsze lepsze od olejow rzadszych. Jest to
rozumowanie bledne, albowiem o wartosci i przy-
datnosci produktu smarowniczego nie decyduje
jego gestosc, lecz jego fizyko-chemiczne dostoso-
wanie do warunkéw pracy. Ten sam produkt spet-
niajgc w jednym wypadku bardzo dobrze swoje
zadanie, w drugim — nie da oczekiwanych rezul-
tatow.

Jezeli na przyktad do smarowania tozyska, pra-
cujgcego w wysokiej temperaturze uzyjemy oleju
0 zbyt niskiej temperaturze zaptonu, woéwczas
w czasie pracy moze nastgpi¢ samozapton oleju,
co spowoduje w konsekwencji zwiekszenie tarcia
czopa o panewki, nagrzewanie sie fozyska i przed-
wczesne zuzywanie sie elementu smarowanego.
Ten sam produkt natomiast speini catkowicie
swoje zadanie, pracujgc w warunkach odpowia-
dajacych jego wlasnosciom fizyko-chemicznym.

Widzimy wiec, ze dobér odpowiedniego produk-
tu do smarowania maszyn jest sprawag bardzo
wazng. Dlatego chcac dobrze zorganizowac¢ go-
spodarke smarowniczg w zaktadzie musimy prze-
de wszystkim zacza¢ od doboru odpowiedniego
produktu smarowniczego dla kazdego agregatu.

Przy doborze wilasciwego smaru kierujemy sie
takimi czynnikami, jak ilo§¢ obrotéw elementu
smarowanego, nhacisk jednostkowy, temperatura
powierzchni roboczej i inne.

Dobor odpowiedniego produktu do smarowania
maszyn utatwiajg nam ,Tabele zastosowania pro-
duktéw naftowych Centrali Produktow Nafto-
wych, uwzgledniajgce niektére wtasnosci fizyczne
1 chemiczne olejow 'i smar6w oraz okreslajgce
w jakich warunkach pracy dany produkt moze by¢
stosowany.

Drugim waznym bledem popetnianym w do-
tychczasowej gospodarce smarowniczej jest nie-
wlasciwe smarowanie maszyn i urzadzen. Niejed-
nokrotnie do smarowania uzywa sie wiekszych
ilosci produktu smarowniczego, anizeli wymaga
konstrukcja danej maszyny. W konsekwenciji po-
woduje to wyciekanie smaru z miejsc smarowa-
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nych a co za tym idzie jego niszczenie. Pamieta¢
nalezy, ze nadmierne smarowanie nie tylko nie
wplywa dodatnio na prace maszyny, ale nawet
dziata szkodliwie.

Aby unikng¢ nadmiernego smarowania a ma-
szynie zapewni¢ niezbedng ilos¢ produktu sma-
rowniczego, nalezy w kazdym zakiadzie opraco-
wac¢ normy zuzycia olejow i smaréw, okresli¢
ilos¢ i jakos¢ produktow smarowniczych dla kaz-
dej maszyny, ustali¢ okresy smarowania, dopel-
niania zbiornikbw olejowych, badania i wymiany
oleju oraz czyszczenia mechanizméw smarowania.

Oszczedna gospodarka smarownicza nie moze
ograniczac sie jedynie do odpowiedniego dobrania
produktéw smarowniczych, przestrzegania norm
zuzycia itd., bowiem do jej zadan nalezy réwniez
wykorzystywanie odpadkéw olejowych, ktdre mo-
ga ulec zmarnowaniu, lub tez wykorzystaniu
w sposéb nieekonomiczny jezeli nie podda sie ich
odpowiednim zabiegom.

Smary stale raz wprowadzone do miejsc smaro-
wania mechanizmu sg przewaznie wykorzysty-
wane przezen do korica, resztki za$ tych smaréw,
usuwane z tozysk przy uzupetnianiu, nie nadajg
sie juz do ponownego uzycia. Natomiast oleje
ptynne przepracowane moga i powinny by¢ do-
prowadzone do stanu umozliwiajgcego ponowne
ich uzycie do smarowania maszyn.

Przy stosowaniu oleju w maszynach i urzgdze-
niach powstaja wycieki. Wyciekom nalezy zapo-
biec przy pomocy uszczelnienia punktow smaro-
wania oraz wyeliminowania nadmiernego dawko-
wania olejow. Jezeli nie mozna zapobiec wycie-
kom, nalezy wszedzie tam, gdzie obserwuje sie
wyciekanie oleju z miejsc smarowania, bez wzgle-
du na rodzaj mechanizmu smarowanego, zorga-
nizowa¢ wiasciwg obstuge zbierania $ciekow. Pod
tozyskami transmisyjnymi, lozyskami czesci ze-
wnetrznych maszyn parowych i silnikow nalezy
w miejscach wyciekania oleju ustawi¢ odpowied-
nie urzadzenia do zbierania Sciekéw. Urzadzenia
te nalezy dostosowa¢ do warunkéw pracy ma-
szyn, przy czym powinny one zapewni¢ zbieranie
catej ilosci sciekajgcych olejow.

Stuzba smarownicza powinna przeprowadzac
okresowo kontrole wszystkich maszyn i urzadzen
w celu stwierdzenia, czy urzadzenia zainstalowa-
ne do zbierania Sciekdw spetniajg swoje zadania,
a wiec czy zapewniajg zbieranie calej ilosci wy-
ciekajgcego oleju.

W prawidlowo zorganizowanej gospodarce
smarowniczej zbiorka olejéw uzywanych nie moze
by¢ przeprowadzona dorywczo i przypadkowo, ale
musi by¢ ujeta w ramy gospodarki planowej i opie-
ra¢ sie na planach i danych liczbowych ogolnego
zuzycia oleju oraz ewidencji smarowanych urza-
dzen maszynowych.

Wyniki zbiérki muszg by¢ stale kontrolowane
w oparciu o dane zuzycia oraz o Sciste normy
zwrotu olejow przepracowanych.

Dociekania teoretyczne i doswiadczenia labora-
toryjne wykazaly, ze na witasciwe smarowanie
urzadzenn uzywa sie okolo 0,5% oleju wprowa-
dzonego do mechanizmu smarowania a na roz-
prysk, wyparowanie i inne nie dajgce sie okreslic,
straty — okoto 20%. Wynika z tego, ze okoto 80%
oleju powinno by¢ uchwycone z powrotem celem
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dalszego wykorzystania. Sg to jednak wyniki la-
boratoryjne w warunkach idealnych, trudnych do
urzeczywistnienia w praktyce.

W zamieszczonej tabeli podane sg przyblizone
liczby okreslajgce procentows ilos¢ Sciekow, ktore
w normalnych warunkach mozna zebra¢ z tozysk
lub miejsc smarowania réznego rodzaju mecha-
nizmow.

Liczby podane w tabeli sg oczywiscie przybli-
zone, albowiem ilosSci Sciekdw dajace sie zebrac
zalezne sg od tak wielu czynnikéw , ze liczbowe
ich ujecie jest bardzo trudne.

Przepisy radzieckie podajg nastepujagcy mini-
malny procent $ciekéw, ktére nalezy ponownie wy-
korzysta¢ do smarowania:

oleje samochodowe — 25%
oleje przemystowe — 30%

Do olejow przemystowych zaliczamy wszelkie
rodzaje olejéw smarowych jak na przyktad ma-
szynowe, sprezarkowe, cylindrowe.

% $ciekow

Nazwa mechanizmu dajgcych sie
uchwyci¢
tozyska pedni 55 — 75
tozyska zewnetrzne maszyn parowych, kom-
presoréw, silnikow itp. 40 — 60

Samochody 25 40

Cylindry maszyn parowych 25 — 35
Cylindry silnikow Diesla 15— 20
Cylindry sprezarek 10 — 20

Zebrane Scieki olejowe nalezy gromadzi¢
w przystosowanych do tego celu naczyniach, kto-
re powinny by¢ ustawione we wszystkich komor-
kach ruchowych. Naczynia te muszg by¢ zaopa-
trzone w odpowiednio geste sita oraz zabezpie-
czone przed przedostawaniem sie zanieczyszczen
do zbieranych olejow. Do zbidrki olejow uzywa-
nych najlepiej nadajg sie zbiorniczki o stozkowa-
tych dnach, zaopatrzonych w specjalne Kkurki
umozliwajgce odptyw wody i zanieczyszczenh znaj-
dujacych sie w zebranym oleju.

Oddzielone od zanieczyszczehh mechanicznych
i wody Scieki olejowe nalezy zla¢ do heczek i prze-
chowywaé¢ w magazynie do czasu oddania ich do
regeneracji.

W celu unikniecia jakichkolwiek pomyiek nale-
zy oleje uzywane (przepracowane) magazynowac
oddzielnie od olejow $wiezych, a najlepiej w od-
dzielnych pomieszczeniach i specjalnie oznaczo-
nych naczyniach.

Niedopuszczalne jest pozostawianie beczek za-
wierajgcych oleje uzywane w stanie niezamknie-
tym, przy czym to samo dotyczy zbiornikow,
zbiorniczkéw, wiader i innych naczyh pomocni-
czych uzywanych do zbidrki olejéw przepracowa-
nych. Poza tym nie nalezy przechowywac na wol-
nym powietrzu beczek lub innych naczy¢ zawie-
rajgcych oleje uzywane ze wzgledu na szkodliwe
oddziatywanie warunkéw atmosferycznych.

Zebranych olejow przepracowanych nie nalezy
w tym stanie uzywa¢ do dalszego smarowania,
gdyz nie odpowiadajg one wymaganiom stawia-
nym Swiezym olejom.

Jezeli olej przepracowany uzyjemy do smaro-
wania tych mechanizméw, do ktérych byt przezna-
czony pierwotnie (w stanie swiezym), to nie spel-
ni on swego zadania, poniewaz jego wtasnosci



fizyko-chemiczne podczas pracy zmienity sie tak
dalece, ze nie odpowiadajg warunkom, w ktorych
ma pracowacé. Jezeli natomiast uzyjemy go do
smarowania mechanizméw, do ktérych normalnie
uzywany jest olej gorszego gatunku — bedzie to
nieekonomiczne, albowiem olej ten po poddaniu
odpowiednim zabiegom nabierze cech oleju $wie-
zego, co umozliwi wtasciwe jego wykorzystanie
zgodnie z pierwotnym przeznaczeniem.

Oleju przepracowanego nie nalezy rowniez mie-
sza¢ z olejem Swiezym celem dalszego uzycia go
do smarowania, albowiem zmiany fizyko-chemicz-
ne jakie w nim zaszly spowodujg powstanie takich
samych zmian w oleju Swiezym, a wiec uniemoz-
liwig wiasciwe wykorzystanie go do przeznaczo-
nych celow.

Aby olej przepracowany mogt by¢ wykorzystany
w sposob ekonomiczny do wilasciwych celéw na-
lezy podda¢ go procesom mechanicznego oczy-
szczenia lub regeneracji. Przez mechaniczne oczy-
szczanie rozumiemy usuwanie z olejow przepra-
cowanych zanieczyszczenn mechanicznych, ktore
w czasie pracy przedostaly sie do oleju z zewnatrz
jak na przykiad woda, pyty, czastki metali, wegla,
cementu itp. Regeneracja natomiast polega na
chemicznym oczyszczeniu oleju, w ktérym pod
wplywem czynnikébw zewnetrznych wytworzyty

Z PRASY ZAGRANICZNEJ
Produkcja i zastosowanie

Produkcja. Wapno konserwowane jest to
wapno palone niegaszone zmielone razem z hy-
drofobowym (nieznoszacym wody) dodatkiem.
W czasie wspoélnego przemiatu kazda czagstecz-
ka zmielonego wapna obleczona zostaje tlustg
warstwg (btonka), ktéra je chroni od dziatania
wilgoci powietrza oraz innych wplywéw atmo-
sferycznych. W ten sposob btonka zabezpiecza
aktywnos¢ wapna na okreslony okres czasu

Jako dodatek hydrofobowy stosuje sie produk-
ty uboczne przemystu naftowego w postaci my-
det naftenowych (GOST 3853-47 oraz 3854-47).
llos¢ tego dodatku waha sie w granicach 0,5—
—1,0% wagi wapna i nalezy ja okresla¢ kazdo-
razowo w zaleznosci od fizycznych i chemicznych
wiasciwosci wapna w brylach oraz od stopnia_je-
go przemiatu. Im drobniejszy przemiat, tym wiek-
sza suma powierzchni czgsteczek zmielonego
wapna (tzw. powierzchnia wiasciwa), tym wie-
cej wiec potrzeba dodatku hydrofobowego.

Zrozumiatg rzeczg jest, ze konserwowanie
wapna na diluzszy okres czasu wymagac bedzie
dodatkowej ilosci wymienionych dodatkow.

W radzieckiej Motdawii produkowane jest wap-
no odpowiadajagce normie GOST 1174/51. Drob-
no$¢ przemiatu wynosi 20—25% pozostatosci na
sicie 4900 oczek/cm2 Przemial konserwowanego
wapna w Kiszyniowie odbywa sie w dwukomo-
rowym miynie kulowym o wydajnosci do 8 ton,
ze wstepnym famaniem na famaczu szczekowym
,C-128". Dozowanie hydrofobowego dodatku od-
bywa sie dwoma sposobami:

sie produkty starzenia w postaci mydet, kwasow,
substancji o charakterze zywic, asfaltéw itp.

Zadaniem oczyszczenia i regeneracji jest przy-
wrécenie olejom zanieczyszczonym i przepraco-
wanym ich wiasnosci pierwotnych, czyli cech
Swiezego oleju.

Po przeprowadzeniu tych zabiegéw olej prze-
pracowany nabiera cech wilasciwych $wiezym
olejom i staje sie petnowarto$ciowym produktem
smarowniczym nadajgcym sie do smarowania tych
mechanizmow, do ktérych byt pierwotnie przezna-
czony.

Przemyst cementowy zuzywa tak duze ilosci
olejow i smardow, ze organizacja zbiorki, oczy-
szczania, regeneracji i wlkasciwego wykorzystania
przepracowanych olejow staje sie u nas zagad-
nieniem bardzo waznym.

Jezeli personel techniczny naszych cementowni
przeanalizuje w swoich zaktadach gospodarke
smarowniczg i skieruje jg na wilasciwe tory —
zaoszczedzimy wiele tych cennych, czesto impor-
towanych, materiatdw smarowniczych. Jednocze-
Snie maszynom i urzadzeniom produkcyjnym za-
pewnimy nalezytg konserwacje, co umozliwi pel-
ne wykorzystanie ich zdolnosci produkcyjnych,
przedtuzy okres ich pracy, a tym samym przy-
czyni sie do przedterminowego wykonania Planu
Szescioletniego. <

666.915.1
irapna konseriroiranego

1 Zatadunku wapna do miyna dokonuje sie
przy pomocy dozatora talerzowego a mydio naf-
tenowe wyptywa ze zbiornika i zwilza spadajgce
z dozatora. kawatki wapna.

2. Zatadunek wapna do miyna jest taki sam
jak w wypadku pierwszym. Podawanie mydia
naftenowego odbywa sie bezposrednio do pierw-
szej komory miyna kulowego. Mydto, ogrzane do
temperatury 40—50°C, przy pomocy pompki pa-
liwowej zostaje wtloczone do rury znajdujacej
sie w czopie miyna. Przechodzac przez dtawik
znajdujacy sie na koncu rury, mydio naftenowe
ulega rozpyleniu mieszajgc sie jednoczesnie
z mielonym w pierwszej komorze materialem. Re-
gulowanie ilosci mydfa, podawanego w ten spo-
so6b do miyna, przeprowadza sie przy pomocy za-
wOru umocowanego na rurze.

Obydwa sposoby dozowania majg swoje do-
datnie i ujemne strony. Pierwszy z nich jest
wprawdzie prostszy w wykonaniu lecz cechuje go
wieksze zuzycie mydia naftenowego, powodowa-
ne nadmiernym zwilzaniem wapna. Poza tym
omawiany spos6b daje mniej trwate pokrywanie
czasteczek wapna dodatkiem hydrofobowym.

Przechowywanie. Zmielone konserwo-
wane wapno moze by¢ przechowywane przez
diuzszy okres czasu (do 3 miesiecy) nie tracgc
swojej aktywnosci. Nie posiadamy jeszcze wy-
czerpujacych danych do stwierdzenia czy po upty-
wie trzech miesiecy stopiern zakonserwowania
zmniejsza sie. Zagadnienie to wymaga jeszcze
dalszych badan.
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Zeby zabezpieczy¢ aktywnos$é wapna w okre-
sie gwarancyjnym, nie potrzeba go przechowywac
w naczyniach hermetycznych, jak tego wymaga
zwykte wapno mielone. Tiusta blonka kazdej cza-
steczki chroni wiasciwe wapno od wilgoci, dzieki
czemu mozna je przechowywaé¢ na budowie w ja-
kimkolwiek zasieku tub szopie.'W tym wypadku
nalezy wapno chroni¢ jedynie od rozdmuchiwa-
nia przez wiatr.

Wapno konserwowane przewozi¢ mozna w wa-
gonach-weglarkach albo samochodami ciezaro-
wymi, jednak z tym zastrzezeniem, ze przy wszy-
stkich tych s$rodkach lokomocji nalezy je zabez-
pieczy¢ przed rozdmuchiwaniem. Stosowanie
opakowania przy transporcie wapna konserwo-
wanego jest niepotrzebne.

Zastosowanie. Chcac wapnu konserwo-
wanemu przywrdci¢ aktywnos¢, nalezy pozbawic
je czynnikéw konserwujgcych, to jest usunac ttu-
stg btonke ochronng. Praktycznie dzieje sie to
w ten sposOb, ze w czasie mieszania konserwo-
wanego wapna i piasku razem z wodg w beto-
niarce lub innym mieszadle, czgsteczki piasku
dzialajgc jako materiat Scierny Scierajg tlustg
btonke z wapna. Z ta chwilg przeksztatca sie ono
w wapno aktywne i dziata zgodnie ze swoim prze-
znaczeniem.

Nalezy jednak zwrdci¢ specjalng uwage na ja-
kos¢ piasku uzywanego do zapraw z wapnem kon-
serwowanym. Wydaje sie bowiem, ze jakos¢ pia-
skébw ma decydujacy wplyw na ostateczng wy-
trzymatos¢ zapraw przygotowanych z tego ro-
dzaju wapna. Zastosowanie nieodpowiednich,
drobnych i pytowych piaskéw albo piaskéw o du-
zej zawartosci mutu i skladnikéw gliniastych nie
daje pewnosci dokladnego ,zdekonserwowania“
wapna.

Na ostateczng wytrzymato$¢ wyprawy ma
rowniez wptyw wilgotno$¢ powierzchni, na kto-
ra naklada sie zaprawe. Znany jest wypadek tyn-
kowania zaprawg z wapna konserwowanego $cia-
ny z ,surowej* cegly (surowki). Cegla ta nie-
mal natychmiast wyciggnela calg wilgo¢ z za-
prawy a wysuszony tynk nie posiadat juz prze-
widzianej wytrzymatosci.

Otrzymana w betoniarce lub mieszadle zapra-
wa posiada wystarczajaco wysoka temperature,
ktéra jednak z czasem wzrasta jeszcze do maksi-
mum. Na przykiad: przygotowano w betoniarce
zaprawe tynkarska o skladzie 1:3 z dwumiesiecz-
nego wapna konserwowanego. Wilgotnos¢ za-
prawy wynosita 40—50%. Zawarto$¢ betoniarki
wysypano do auta-wy\yrotki i stwierdzono,, ze
w ciggu 40—45 minut trwania transportu do miej-
sca przeznaczenia temperatura roztworu wzrosta
do 80°C, znaczna czes¢ wody wyparowata i roz-
twor posiadat juz tylko 20—25% wilgotnosci. Dla
otrzymania gestosci wymaganej przy robotach
tynkowych nalezato doda¢ wody:

Stynny murarz Motdawii, Szmakow, ktory prze-
prowadzat tynkowanie zaprawg z wapna konser-
prwanego, wypowiedziat sie o nim w ten spo-
sob:

.Przez zastosowanie wapna konserwowanego
proces tynkowania zostaje znacznie przyspieszo-
ny. gdyz mozna za jednym razem osiggna¢ gru-
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bos¢ tynku 6—7 cm a po uptywie 15—20 minut
mozna przeprowadzi¢ jego zacieranie”.

Jednoczesna obserwacja dwoéch powierzchni,
wykonanych z zapraw sporzadzonych z wapna
konserwowanego i wapna zwykiego, wykazala,
ze powierzchnia pierwsza wyschta w ciggu 3
dni, natomiast powierzchnia druga — dopiero po
12 dniach.

Widzimy wiec, ze wapno konserwowane daje
mozliwos$ci przyspieszenia robot, co ma szczegol-
ne znaczenie w okresie zimowym, kiedy wyko-
rzystanie potencjalnych, cieplnych mozliwosci
wapna Smirnowa oddaje budowniczym nieoce-
nione ustugi.

Istnieje jeszcze jedna mozliwos$¢ zastosowania
wapna konserwowanego. Jak wiadomo, hutnictwo
zuzywa corocznie, w ciggu 5—6 miesiecy, wiel-
kie ilosci wapna, jako srodka przeciwdziatajgcego
zamarzaniu rud w wagonach kolejowych.

Zaktady wapiennicze dostarczajgce wapno do
tego celu, nawet pracujgc bardzo intensywnie,
nie sg w stanie zaspokoi¢ zadan hutnictwa
w okresie zimowym. Natomiast przez pozostale
7—6 miesiecy zaktady te pracujg z malym obcia-
zeniem.

Zastosowanie wapna konserwowanego do tego
celu pozwoli: z jednej strony catkowicie zaspo-
koi¢ dostawy tego rodzaju srodka profilaktyczne-
go dla przemystu hutniczego, z drugiej zas stro-
ny wyréwna w ciggu catego roku stopien obcig-
zenia wielu zaktadéw wapienniczych, a tym sa-
mym wplynie na obnizenie kosztdw wiasnych
produkciji.

Zhchodzi jeszcze pytanie w jaki sposob wapno
konserwowane staje sie aktywne w wagonie
z rudg zelazng?

Proces przeksztalcania wapna wyobrazamy
sobie w nastepujacy sposob:

Ruda zelazna przesypana sproszkowanym wa-
pnem .konserwowanym w czasie ruchu wagonu
ulega drobnym wstrzgsom i w ten sposéb dziata
na czasteczki wapna jako materiat Scierny. Zwiek-
szona powierzchnia mielonego wapna kon-
serwowanego . (w przeciwienstwie do stosowane-
go w budownictwa wapna w brylach) i szorstka
powierzchnia rudy — oto czynniki wskazujgce
na mozliwos¢ zastosowania, wapna konserwowa-
nego do tego celu.

Nalezy jeszcze zastanowic sie jak przedstawia
sie sprawa stosowania,wapna konserwowanego
od strony kosztéw?

Jego koszt wlasny nie wszedzie bedzie jedna-
kowy. Wszedzie jednak skfada sie on z ceny wap-
na w brylach plus cena przemialu oraz cena sto-
sunkowo .niedrogiego dodatku hydrofobowego.
Uwzgledniajgc wiec ogromne korzysci ptyngce
z zastosowania wapna konserwowanego w bu-
downictwie, mozna przyja¢, ze jest ono catkowi-
cie ekonomicznym materialem wigzgcym.

Konserwowanie mielonego wapna palonego
stanowi dalszy krok naprzéd na drodze zastoso-
wania znakomitego wynalazku laureata Nagrody
Stalinowskiej — I. W. Smirnowa.

~Promyszlermost’
(266).
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Drugi Kongres Inzynierom 1 Technikom Polskich

W dniach 28 i 29 wrzesnia br. odbedzie sie w Warszawie |l Kongres
Inzynierow i Technikéw Polskich. Jednym z celéw Kongresu jest witdczenie
polskiej inteligencji technicznej do narodowego frontu walki o postep tech-
niczny, pokoj i socjalizm, o zmobilizowanie dziesigtkdw tysiecy technikéw
do walki o wypetnienie wielkich zadan Planu Szescioletniego.

Uczestnikami Kongresu bedg delegaci czotowych zakladéw pracy,
przedstawiciele stowarzyszen zawodowych technikéw polskich i oddzia-

tow NOT.

Organizatorami Kongresu sa: Naczelna Organizacja Techniczna i Ra-
da Zwigzkéw Zawodowych. Na terenie poszczeg6llnych wojewddztw utwo-
rzono Wojewdédzkie Komisje Kongresowe, ktére wspéipracujga z Gidwnym
Komitetem Organizacyjnym Kongresu.

Do najwazniejszych zadan tych -komisji nalezy przygotowanie i czu-
wanie nad akcjg wyboru delegatéw, zmobilizowanie do prac kongresowych
aktywu oddziatow NOT i stowarzyszeh technicznych oraz zorganizowa-
nie i przeprowadzenie aikcji pokongresowe;j.

Prace Naczelnej Organizacji Technicznej i stowarzyszen technicznych
zwigzane z Kongresem podzieli¢ mozna na trzy fazy: pierwsza z nich
obejmuje przeprowadzenie wyborow delegatéw i przygotowanie materiatu
referatowo-dyskusyjnego, druga — to same obrady Kongresu, trzecia zas
obejmuje tak zwang akcje pokongresowa, ktorej gtownym zadaniem jest
przeniesienie w teren tematyki i uchwat Kongresu.

Na delegatow wybieranych przez inzynieréw i technikdw w zakladach
pracy typowani sg w pierwszym rzedzie inzynierowie i technicy szczegol-
nie zastuzeni, odznaczeni orderem ,Sztandaru Pracy“, laureaci nagrod
panstwowych, wynalazcy i racjonalizatorzy, przodownicy pracy, aktywisci
stowarzyszen itp.

Gtowng tematykg samych obrad kongresowych bedzie walka o postep
techniczny oraz podkreslenie znaczenia i pomocy Zwigzku Radzieckiego
w rozwoju techniki i nauki technicznej w Polsce. Program obrad Kongresu
przewiduje referat min. Szyra na temat: ,Najblizsze zadania polskiej inteli-
gencji technicznej*, oraz referat wicepremiera- Jedrychowskiego.

W cza-sie trwania Kongresu bedzie zorganizowana wystawa ksigzek
i czasopism technicznych (PWT i NOT), zobrazowane zastang przebieg
i wyniki akcji w zakresie ochrony pracy oraz wystawa Centralnego Insty-
tutu Dokumentacji Naukowo-Technicznej.

Akcja pokongresowg polega¢ bedzie na przeprowadzeniu we wszyst-
kich -zakladach pracy zebran inzynieréw i technikbw poswieconych przedy-
skutowaniu tematyki i uchwal Kongresu oraz podejmowaniu przez, inzy-
nierow oraz brygady inzyniersko-robotnicze nowych zobowigzan produk-
cyjnych w dziedzinie realizacji postepu technicznego.

Dla umozliwienia nalezytego przebiegu akcji pokongresowej zostanie
wydane, bezposrednio po zakornczeniu obrad Kongresu, sprawozdanie, za-
wierajgce petne teksty wygloszonych referatow, uchwal, rezolucji oraz stre-
szczenie przebiegu dyskulsji.

Nalezy spodziewac sie, ze Kongres stanie sie nowym etapem na -drodze
dalszego ws-paniatego rozwoju polskiej techniki i polskiego przemystu, dla
ktdrego -dopiero Polska Ludowa i po-moc Zwigzku Radzieckiego stworzyty
nalezyte waru-nki. m a t
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Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

NOWE KSIAZKI

BUDOWNICTWO

SYNGAJEWSKI D. I. inz.: Monolityczne konstrukcje zel-
betowe w budownictwie przys$pieszonym. Ttum. z ros.
mgr inz. M. Szymanski. Format A5, s. 105 rys. 11,
tabl. 17, naktad 3000, z! 13—
Praca zawiera wyniki badan z dziedziny monolitycz-
nych konstrukcji zelbetowych w budownictwie przy-
spieszonym podajagc przyklady i dane, z praktyki.
Praca przeznaczona jest dla projektantéw i inzynie-
réw wykonawcow.

CHEMIA
KOSTER F.: Logarytmiczne tablice analityczne. Tium.
Z ros. mgr inz. Z. Jarnuszkiewicz, mgr inz. W.
Riedl. Format A5, s. 254, tabl. 3!, naktad 10000,

zt 34— (w oprawie).
Praca przeznaczona jest do uzytku chemikéw, me-
dykow i fizykow.

PRZEMYSt ELEKTROTECHNICZNY

Przesyt i rozdziat energii elektrycznej. Tom IV. Linie

i sieci elektryczne. Tlum. z ang. mgr inz. Z. Sko-
czynski. Format A4, s. 212, rys. 101, tabl. 30, naktad
3000, zl 53.—
Ksigzka niniejsza jest ostatnim tomem dzieta i obej-
muje rozdzialy, w ktérych sg omoéwione ogélne wia-
snosci  ukltadow elektroenergetycznych, metody obli-
czania statych linii kablowych i napowietrznych oraz
zasady projektowania. Oméwiono réwniez w niej
warunki pracy ukladow rozdzielczych, przede wszyst-
kim za$ niskonapieciowych i wysokonapieciowych
sieci zamknietych. Ksigzka przeznaczona jest dla in-
zynieréw i magistréw inzynierii oraz dla studiujgcych
na kursie magisterskim politechnik.

METALOZNAWSTWO

SZUPP B. mgr inz.: Kurs spawania acetylenowego w py-

taniach i odpowiedziach. Format B6, s. 105, rys. 33
naktad 8000, zl 6.—
Praca zawiera zbiér pytan i odpowiedzi z zakresu
podstawowych wiadomosci o spawaniu gazowym.
Jest ona przeznaczona dla uczestnikbw kurséw spa-
wania gazowego, uczniéw szkol technicznych, techn,-
kéw i spawaczy.

Poradnik techniczny — ,Mechanik (dzieto zbiorowe pod
naczelng redakcjg inz. A. T. Troskoiansldego). Tom
IV. Czes¢ 3. Zeszyt 3. Warszawa 1952.

Ustroje  stalowe dzwignic. Obliczenia mechanizmoéw
dzwignic. Format B6, s. 80, rys. 49, nakiad 8000,
zt 9.—

Wydawnictwo stanowi kontynuacje trzeciego wyda-
dafia dzieta zbiorowego pt. Poradnik techniczny
.Mechanik“. Przeznaczony jest dla inzynieréw i tech-
nikbw mechanikéw pracujgcych na polu naukowym
i w dziedzinie wytworczosci oraz dla studentéw wy-
dziatbw mechanicznych wyzszych szkéi technicznych.

PRZETWORSTWO PALIW NATURALNYCH

WILK Z. prof. inz. Gaz ziemny. Format B5, s. 655, rys.
483, tabl. 91, naktad 2000, zl 105.—
Ksigzka zawiera w czesSci teoretycznej zbior praw
fizycznych dla gazéw doskonatych i odchyleh od tych
praw dla gazow rzeczywistych z uwzglednieniem naj-
nowszych badan metanu, jak réwniez badhh gazow
ziemnych. Ponadto praca zawiera omoOwienie poszcze-
g6lnych tematéw z technologii .gazu, jak rurociagi,
gazoiiniarnie, wytwornie gazu plynnego, magazyno-
wanie ii transport gazu, gazoliny i gazu ptynnego, ba-
danie gazu, pomiar ilosciowy I jakosSciowy gazu, ba-
danie gazoliny i gazu ptynnego, spalanie gazu ziem-
nego oraz omawia gospodarke gazem ziemnym i gtow-
ne Kkierunki przerébki chemicznej gazu ziemnego.
Ksigzka przeznaczona jest do uzytku technikéw gazo-
wych na poziomie $rednim i wyzszym, poza tym tych,

Do nabycia w ksiegarniach

ktérzy opracowujg zagadnienia gazowe w ruchu,
a wiec w gazownictwie weglowym i w tych dziatach,
produkcji chemicznej z synteza tacznie gdzie zagad-
nienia pomiaru, transpoértu ii magazynowania gazu,
sprezania itd. sg aktualne.

PRZEMYSt LEKKI

tANICKI J. inz.: Pasy pedne i artykuty techniczne ze
skory. Format A5, s. 138, rvs. 111, naktad 1500, z!
15—
Praca zawiera opis metod produkcji paséw skérza-
nych ji innych technicznych wyrobow ze skoéry jak row-
niez sposob6w garbowania skér na ten cel przezna-
czonych, podaje zarazem- sposoby obliczen paséw ped-
nych. Przeznaczona jest dla robotnikéw kwalifikowa-
nych, mistrzéw i technikéw, zatrudnionych przy pro-
dukcji tych artykutéw.

LERMAN S. D.: Optyk przyrzadowy. Thum. z ros. inz.
KI. :LLJBIfieIski. Format A5, s. 226, rys. 138, naktad 1500,
Z J—
Praca omawia metody produkcji i naprawy przyrzg-
dow optycznych. Czes$¢ pierwsza zawiera podstawowe
wiadomosci z optyki, czes¢ druga technologie produk-
cji i naprawy przyrzadow optycznych a czes¢ trze-
cia — metody sprawdzania i regulacji tych przyrza-
dow. Ksigzka jest przeznaczona dla robotnikéw prze-
mystu optycznego oraz dla ucznidow szkéi optycznych.

INSTYTUT TECHNIKI BUDOWLANEJ
Numer 132'— Format A4, s. 37, rys. 76, -naktad 1400.

zl 18—
Poniatowski St. inz., Wyganowski Z. inz.:
Piyty pilsSniowe (wytyczne stosowania

w budownictwie).

Numer 136 — Format A4, s. 100, rys. 34, tablic 15 na-
ktad 1200, zl 47.20
Eyman K. dr inz.: Wigzanie cementow
portlandzkich.

Numer 140 — Format A4, s. 23, rys. 17, tabl. 19, jnaklad
1400, zt 9.—
Korgut J. inz.: Skrécone metody badania
przedzy szklanej i mat z niej wykonanych.
Badania nad poprawa jakosci przedzy
szklanej.

Numer 142 — Format A4, s, 19, rys. 27, nakfad 1400,
zl 7.—
Nowinski J.: Obliczenia naprezen w dzwi-
garach cienkosciennych, o przekroju otwar-
tym w szczegélnosci w ksztattownikach
stalowych.
Nowiniski J. inz., Konarzewski Z. inz.: Ob-
liczenie belek dwuprzestowych, w szcze-
goInosci krokwi dachowych, z uwzglednie-
niem' wptywu obnizenia podpory $rodko-
wej.

Numer 144 — Foerat A4, s. 16 rys. 7, naklad 1400,
zt 8—
Nowinski J. inz.: Roéwnania odkszta’cania

ptyt ortotropowych na podstawie nielinio-
wej teorii sprezystosci.

GLOWNY INSTYTUT ELEKTROTECHNIKI

Zeszyt 2—Format A4, s. 60, rys. 65, tabl. 9, naktad
1000, zl 24.—
Felhorski W. mgr inz.: Kolorymetma Swiatet
sygnatowych. Gtowacki A. mgr inz.: Naped
wiréwek cukrowniczych silnikiem indukcyjnym
Grygotajtys J. mgr inz.: O nagrzewaniu si¢
ciat pod wptywem zmiennych strat cieplnych.
Sliwinski .T. mgr inz.: Wyznaczanie wspot-
czynnika mocy i przecigzalnosci silnikéw in-
dukcyjnym na podstawie danych ze stapu
jalowego i stapu zwarcia.

Domu

tech nicznych KsigzKki



