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P rzed  K o n fe re n c ją P a r ty jn o  - T e ch n iczn ą  w  S toczn i G d a ń s k ie j

Wr na jb liższym  czasie odbędzie się w : S toczni G dań­
sk ie j ko n fe re n c ja  pa rty jn o -te ch n iczn a . O w y n ik a c h  
k o n fe re n c ji zadecyduje okres przygo tow aw czy, k tó ­

r y  trw a  ju ż  od k i lk u  m iesięcy. Z a rów no  osiągnięcia o k re ­
su przygotow awczego, ja k  i  w ytyczne , opracow ane przez 
samą kon fe ren c ję  będą m ia ły  w ie lk ie  znaczenie n ie  ty lk o  
d la  samej S toczni G dańsk ie j, ale i  d la  całego naszego 
p rzem ysłu  okrętowego.

P rzerąysł o k rę to w y  w  Polsce L u d o w e j jes t przem ysłem  
m łodym . Zaczął się on ro z w ija ć  ju ż  n a za ju trz  po w yzw o ­
le n iu  W ybrzeża przez A rm ię  Radziecką i  walczące u  je j 
boku  W ojsko  Polskie . U  podstaw  jego ro zw o ju  leg ła  śm ia­
ła  m yś l i  w o la  p a r t i i,  k tó ra  w b re w  różn ym  w ro g im  te o ry j-  
kom  w skazała cel i  m etody s tw orzen ia  sam odzielnego 
p rzem ysłu  b u do w y  okrę tów .

Na przeszkodzie w  ro zw o ju  tego p rzem ysłu  w  jego po­
czą tkow ym  okresie  s tanę ły  poważne trudnośc i. T rzeba 
b y ło  odbudować stocznie z ru in  i  zniszczeń w o je n n ych : 
trzeba b y ło  s tw orzyć  now ą kad rę  budow n iczych  ok rę tó w  
i  przezw yciężyć b ra k  dośw iadczenia w  te j dz iedzin ie  
p rzem ysłu , k tó ry  p ra k tyczn ie  przed w o jn ą  w  Polsce n ie  
is tn ia ł.

T rudnośc i początkowego okresu zosta ły  je d n a k  stosun­
kow o  szybko prze łam ane. Pod k ie ro w n ic tw e m  naszej p a r­
t i i  i  rządu przem ysł o k rę to w y  sta ł się obecnie k lu czo ­
w y m  elem entem  ro z w o ju  i  s iły  P o lsk i Lu do w e j.

O k rę ty  budow ane w  naszych stoczniach n ie  ustępu ją  
pod w zg lędem  ja kośc i s ta tkom  zag ran icznym  a naw et 
przew yższa ją je. D ow odzi tego ’ pow ażny egzam in ja k i 
przeszedł nasz s ta tek „N o w a  H u ta “  w  czasie ostatn iego, 
w ie lk ieg o  sztorm u szalejącego u  w yb rzeży  H o la n d ii i  p ó ł­
nocno -  w schodn ich  w yb rzeży  A n g lii.  S ta tk i budow ane 
w  naszych stoczniach s ta ły  się pow ażnym  in s tru m e n te m  
naszego h a n d lu  zagranicznego, p rzyczyn ia jąc  się do um oc­
n ie n ia  s ił obozu po ko ju  i  św iatow ego ry n k u  soc ja lis tycz­
nego.

P ow sta ła  i  zahartow a ła  się kad ra  budow n iczych  s ta t- ' 
ków . Z a łog i n a b ra ły  dośw iadczenia; ro b o tn icy  i  in żyn ie ­
row ie , doskonaląc m etody pracy, o rgan izac ję  i  procesy 
technolog iczne coraz le p ie j i  szybcie j b u d u ją  le w an ty , 
w ęg lo rudow ce i  tra w le ry .

N ie  oznacza to  jednak , że w y k ry te  zosta ły ju ż  w szys t­
k ie  re ze rw y  bu d o w n ic tw a  okrę towego, że n ie  ma ju ż  n ie ­
dociągnięć i b ra kó w , że w  dziedzin ie  oszczędności m ate ­
r ia łó w  i  roboczogodzin —  a w ięc w  dziedz in ie  kosztów  
w łasnych  —- poczyniono ju ż  w szystko  co można by ło  
zrob ić.

D latego też do zadań k o n fe re n c ji p a r ty jn o  -  techn icz­
ne j w  S toczni G dańsk ie j na leży usp raw n ien ie  i  w p ro w a ­
dzenie now ych  techno log icznych procesów w  celu sk ró ­
cenia c y k ló w  p ro d u k c y jn y c h  b u do w y  sta tków .

N ie  je s t to  je d n a k  jedyne  zadanie k o n fe re n c ji. M a ona 
ponadto s tw orzyć w a ru n k i d la  zabezpieczenia w y k o n a w ­
stwa p lan ów  p ro d u k c y jn y c h  stoczni w  ro k u  bieżącym  i  w

la ta ch  przysz łych. Jasne w ięc jes t, że m etody pracy, nowe 
procesy technolog iczne i  u lepszenie o rg an izac ji p ro d u k c ji, 
k tó re  w  w y n ik u  k o n fe re n c ji p a rty jn o  -  techn iczne j zosta­
ną usta lone i  w p row adzone w  S toczn i G dańsk ie j posłużą 
za w zó r i  in n y m  stoczniom .

Treścią  k o n fe re n c ji p a r ty jn o  -  techn iczne j są przede 
w s z ys tk im  zagadnienia dalszego postępu technicznego, 
k tó ry  może się ro z w ija ć  na bazie szerokiego ru c h u  no ­
w a to rsk iego  i  rac jona liza to rsk iego . B łędem  je d n a k  by ło b y  
przypuszczać, że zarów no ru ch  no w a to rów  i  ra c jo n a liza ­
to rów , ja k  i  w p row adzen ie  now ych , p rzodu jących  m etod 
p ra cy  może się ro z w ija ć  je d y n ie  na podstaw ie zarządzeń 
a d m in is tra c y jn y c h . N ow e m etody p ra cy  n ie  rodzą się 
w  w y n ik u  dekre tow an ia . P o trze bny  je s t do tego św iado ­
m y  ud z ia ł załogi, k tó ra  z rozum ia ła  znaczenie w p row adze­
n ia  now ych , postępow ych m etod pracy. T em u ce low i s łu ­
ży  praca uśw iadam ia jąca, praca p a rty jn o  -  po lityczn a  
w śród  załogi, k tó rą  p ro w a dz i pa rtia . O na to  w nos i św ia ­
domość p o lityczn ą  i  ideo log iczną do załogi, pobudza ją  do 
w p row adzen ia  ulepszeń, m o b iliz u je  ją  do w yko na w s tw a  
p la n ó w  p ro d u k c y jn y c h  i  skrócenia c y k ló w  p ro d u k c ji.

D la tego  też uch w a ła  o zw o łan iu  k o n fe re n c ji p a r ty jn o -  
techn iczne j pod ję ta  została przez K o m ite t Z ak ła do w y 
PZPR  w  S toczn i G dańskie j. O rgan izac ja  p a r ty jn a  k ie ru je  
też ca łokszta łtem  przygo tow ań. S taw ia jąc  w  cen tru m  
uw a g i zagadnien ia  w yko n a n ia  p la n ó w  p ro d u k c y jn y c h  na 
bazie postępu technicznego i  usp raw n ie n ia  o rg an izac ji 
p racy, o rgan izac ja  p a r ty jn a  odw o ła ła  się do tw ó rcze j 
m y ś li in ż y n ie ró w  i  ro b o tn ik ó w  —  do in ic ja ty w y  całe j za­
ło g i

W  okresie  p rzygo tow ań  do k o n fe re n c ji p a r ty jn o - te c h -  
n iczne j o rgan izac ja  p a r ty jn a  podnosi św iadom ość załogi, 
ja k o  współgospodarza zak ładu  pracy, w iążąc zagadnie­
n ia  p ro d u kcy jn e  z ce lam i p o lityczn ym i. W  ten  sposób 
rów n ież  i  sama organ izac ja  p a r ty jn a  uczy się un ika ć  
dw óch niebezpiecznych tendenc ji, przed k tó ry m i ostrze ­
ga ł tow arzysz B ie ru t w  sw o im  przem ów ien iu , w yg łoszo­
nym  na spo tkan iu  z a k tyw e m  p a r ty jn y m  i  gospodarczym  
p rze m ys łu  w ęglow ego w  S ta linog rodz ie  w  s tyczn iu  b r.

Jedną z ty c h  te n den c ji —  ja k  w ska zyw a ł tow arzysz 
B ie ru t —  je s t uc iekan ie  do tzw . „czyste j p o lity k i“ , oder­
w ane j od zagadnień p ro d u k c y jn y c h , od sp ra w  codziennych 
załogi. D ru gą  z n ich  je s t zasklep ien ie  się w  tzw . „czyste j 
p ro d u k c ji bez p o lity k i“ , c iasny p ra k ty c y z m  n ie  m a jący  
pe rspe k tyw , oderw any od. id e o lo g ii i  zadań społecznych 
w  sensie n a jb a rd z ie j ogólnym .

W  okresie  p rzygo tow ań  do k o n fe re n c ji p a r ty jn o  - tech ­
n iczne j re a liz u ję  się jedność zadań p ro d u k c ji i  p o lity k i,  
jedność, k tó ra  je s t gw a ra nc ją  pom yślnego w yko n a n ia  za­
dań przez załogę.

S praw a ta  łączy się jeszcze z zagadnien iem  lepszego 
w yko rzys ta n ia  te c h n ik i na bazie ru c h u  n o w a to ró w  i  ra c jo ­
n a liz a to ró w  p ro d u k c ji,  zabezpieczającego m. in . w zros t 
w yd a jn ośc i i  wzm ożenie s iły  p ro d u k c y jn e j pracy.
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„P rzez wzm ożenie s iły  p ro d u k c y jn e j p racy  —  p o w ia ­
da K a ro l M a rks  —  rozum iem y tu ta j w  ogóle zm ianę  
w  procesie pracy, w s k u te k  k tó re j czas, społecznie po ­
trzebny  do w y tw o rze n ia  danego tow a ru , zostaje skróco­
ny, a w ięc  m nie jsza ilość p racy  uzysku je  s iłę w y tw a rz a ­
n ia  w iększe j ilo śc i w a rto śc i u ży tk o w y c h “ . l ).

D latego też w  okresie  p rzygo tow aw czym  do k o n fe re n ­
c j i  p a r ty jn o  -  techn iczne j na s tąp ił w  S toczn i G dańskie j 
znaczny w z ro s t ru ch u  rac jona liza to rsk iego , k tó ry  p rz y ­
b ie ra  coraz ba rdz ie j now ą fo rm ę  w  postaci b ryg ad  ro b o t- 
n iczo -in żyn ie rsk ich . R ea lizu je  się w  n ich  jedność te o rii 
i  p ra k ty k i,  jedność, k tó ra  je s t gw a ra nc ją  szybkiego po­
stępu technicznego.

P rzyk ła d e m  ta k ie j g ru p y  ro b o tn ie zo -in żyn ie rsk ie j jes t 
g rupa  w  sk ład k tó re j wchodzą: ślusarz S toczni G dańskie j 
—  K re ft ,  in ż y n ie r C B K O  —■ W aku ła , in ż y n ie r stoczni —  
R udz ińsk i, te c h n ik  C B K O  —• Rymszo, spawacz M ile j i  t r a ­
ser G łogow ski. G rupa  ta  opracow ała  n o w y  w zó r k a r ty  
ro z k ro ju  b lach, k tó ry  oznacza zm ianę dotychczasowej 
techno log ii. Oszczędność, ja ka  pow sta ła  z różn icy  w y k o ­
rzys tan ia  n o rm a ty w ó w  s ta rych  i  now o opracow anych jest 
o lb rzym ia . Dotychczas w ykro jacze  w y k o rz y s ty w a li ty lk o  
ta k ie  b lachy, ja k ie  im  b y ły  potrzebne do danej sekcji. 
W sku tek  tego w ie lk ie  ilośc i n iezuży tych  części b lach  szły 
po p ro s tu  na złom . Oszczędność ja k a  pow sta je  w  w y n ik u  
w prow adzen ia  nowego ty p u  k a r t  ro z k ro ju  b lach  sięga 
3,5 m ilio n a  z ł w  s k a li rocznej.

Z pom ysłem  ty m  łączy się w n ies ion y  przez techn ika  
C B K O  A lfon sa  G lazera i  inż. Jana N e n tw ig a  p ro je k t 
optycznego trasow an ia  blach. Polega on na w p ro w a d ze ­
n iu  op tycznych urządzeń p ro je k c y jn y c h . K o rzyśc i tego 
p ro je k tu  po lega ją  m. in . na m ożliw ośc i szybkiego tra s o ­
w an ia , oszczędności b lach  i  m a te ria łó w  po trzebnych  na 
w yko na n ie  szablonów, zm nie jszen iu  kosztów  w łasnych  
i - m oż liw ośc i zastosowania potokow ego trasow an ia . Za­
stosowanie optycznego trasow an ia  u m o ż liw ia  skrócenie 
czasu te j op e ra c ji co n a jm n ie j trz y k ro tn ie .

W  to k u  p rzygo tow ań  do k o n fe re n c ji p a r ty jn o  -  tech­
n iczne j zorgan izow ano dotychczas 20 now ych  b ryg ad  ro ­
bo tn iczo -  in żyn ie rsk ich . O pracow a ły  one ju z  w ie le  cen­
nych  p ro je k tó w  ra c jo n a liza to rsk ich  pow ażnie w p ły w a ją ­
cych na skrócenie c y k ló w  p ro d u k c y jn y c h  i  usp raw n ie n ie  
procesów technolog icznych. N ie  m n ie j je d n a k  analiza z ło ­
żonych w n io skó w  rac jon a liza to rsk ich , k tó ry c h  ilość do 
p o ło w y  czerwca b r. w yn o s iła  oko ło 650, w yka zu je , że 
ud z ia ł in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  w  pracach p rzyg o tow aw ­
czych do k o n fe re n c ji m óg łby byc znacznie w iększy. T y l­
ko  bow iem  oko ło  10 proc. w szys tk ich  w n io skó w  zgłoszone 
zosta ły  przez in ż y n ie ró w  i  techn ików . W praw dzie  waga 
tych  w n io skó w  je s t duża i u m o ż liw ia  decydujące n ieraz 
zm ia ny  w  procesach p ro d u k c y jn y c h  i  technolog icznych, 
to  je d n a k  jeszcze duża .liczba in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  nie  
pow iąza ła  się z zadan iam i ko n fe re n c ji. W y n ik a  to  z tego, 
że n ie  wszyscy p ra cow n icy  p ionu  in ż y n ie ry jn o  -  techn icz­
nego z rozu m ie li, że ty lk o  w  pow iązan iu  z załogą, z p ra k ­
tycznym  dośw iadczeniem  ro b o tn ik ó w  m o ż liw y  je s t za ró w ­
no dalszy postęp techn iczny w  stoczni, ja k  i  w z ro s t w ła s ­
nego poziom u teoretycznego; na podstaw ię uogó ln ien ia  
p ra k tyczn ych  doświadczeń rob o tn ików .

T echn icy  i  in żyn ie row ie , p ra cu ją cy  w  stoczni m o g li się 
przekonać ile  tw órczego en tuz jazm u i  s iły  tk w i w  załodze. 
Nadać te j s ile  w ła ś c iw y  k ie run ek , pogłęb ić  tw órczą  in i ­
c ja ty w ę  ro b o tn ik ó w  przez teore tyczną podbudowę —  to  
p iękne  zadanie d la  każdego in żyn ie ra  i  techn ika . B łędnym  
je s t pogląd, że pomoc in żyn ie ra  d la  ro b o tn ik a  now atora , 
czy rac jona liza to ra ' to  doda tkow y, u c ią ż liw y  obow iązek, 
k rę p u ją c y  w yk o n a n ie  w łasne j pracy. W łaśn ie  w yko na n ie  
te j p racy, k u  p o ż y tk o w i w łasnem u i  społecznemu, w y m a ­
ga zjednoczenia w y s iłk ó w  ro b o tn ik a  i  in żyn ie ra . Jest to  
zaszczytne, zadanie, n ie  ty lk o  d la  okresu ' p rzygo tow ań do 
k o n fe re n c ji p a r ty jn o  -  techn iczne j, ale zadanie na  co- 
dzień.

Ileż  to  na p rz y k ła d  tw órczego w yko rzys ta n ia  sw ych 
m ożliw ośc i i  w iedzy  teore tyczne j przez; in ż y n ie ró w  i  tech­
n ik ó w  posiada dalsze rozw in ięc ie  szybkościowej m etody 
sk raw an ia  nożem Kolesowa? A lb o  rozw iązan ie  zagadnień, 
po staw ionych  przed całą załogą przez K om is ję  Zak ładow ą 
K o n fe re n c ji P a rty jn o  -  Techn icznej? W ym ień m y tu  ty lk o  
k i lk a  zagadnień. A  w iec  op racow an ie  p rzyrządu , za po­

1) K . M a rk s . K a p ita ł ,  t.  i , ' s i r :  388—899. w y d .  „K s ią ż k a  i  W ie d z a “ , 
195i r .

mocą k tó rego  m ożna by b y ło  us ta w ić  d e n n ik i w  sekcjach 
dna podw ójnego bez każdorazowego spraw dzan ia  ich  od­
stępów ; opracow anie p rzyrządów  da jących  możność po­
m ia ru  i  w ie lko śc i odkształceń kad łu ba  w  czasie jego b u ­
dow y na p o ch y ln i itp .

W  rozw ią zyw a n iu  w ie lu  zagadnień procesów  budow y 
o k rę tó w  na stoczni b io rą  rów n ież udz ia ł p ro fesorow ie  i  in ­
żyn ie ro w ie  P o lite c h n ik i G dańskie j. M.. in . p ro f. dr. inż. 
A dam czew ski i  a d iu n k t inż. O grzew a lsk i b io rą  udz ia ł 
w  op racow an iu  p rzyrzą du  do badania odkształceń k a d łu ­
ba i  l in i i  w a łów . Jednakże udz ia ł p ra co w n ikó w  nauko ­
w ych  P o lite c h n ik i G dańskie j w  okresie p rzygo tow ań do 
k o n fe re n c ji p a r ty jn o  - technicznej b y ł za słaby. A  p rze­
cież stocznia je s t d la  P o lite c h n ik i G dańskie j w span ia łym  
w arsz ta tem  spraw dzan ia  tw ó rczych  m ożliw ości n a u ko w ­
ców. Okres p rzygo tow ań do k o n fe re n c ji p a rty jn o  -  tech ­
n iczne j n ie  został, n ies te ty , w  p e łn i w yko rzys ta n y  d la  
ściślejszego pow iązan ia  P o lite c h n ik i G dańskie j ze stocznią. 
T rzeba rów n ież  pow iedzieć, że i  K o m ite t Z ak ła do w y 
PZPR  w  stoczni n ie  z w ró c ił dostatecznej uw ag i na tę 
sprawę, k tó ra  m og łaby przyn ieść znaczne e fe k ty  w  ok re ­
sie poprzedzającym  kon fe ren c ję  p a r ty jn o  -  techniczną. 
Zagadn ien ie ściślejszej w spó łp racy  P o lite c h n ik i G dańskie j 
ze stocznią je s t w ięc nada l o tw arte .

S taw ia jąc  przed in te lig e n c ją  techniczną S toczni G dań­
sk ie j zadania, k tó ry c h  rozw iązan ia  przyśp ieszyłoby proces 
p ro d u k c ji, o rgan izac ja  p a r ty jn a  p ragn ie  osiągnąć n ie  t y l ­
ko  ten  doraźny aczko lw iek  w ie lk ie j w agi, cel. Chodzi 
o to, aby in te lig e n c ja  techniczna poczuła sic s iln ie j zw ią ­
zana z załogą, ja ko  je j doradca i  p rzy ja c ie l, aby w zm oc­
n iło  się poczucie je j jedności z załogą i  odpow iedzia lności 
za w yko na n ie  trudn ych , ale zaszczytnych zadań p rzysp ie ­
szenia re a liz a c ji p lan ów  i  w zro s tu  p ro d u k c ji w  ogóle.

W ie lu  in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  S toczni G dańskie j ta k  
w łaśn ie  rozum ie  sw o ją  ro lę . Z nam ienny  jes t pod tym  
w zględem  fa k t  sam orzutnego zorgan izow ania w  ram ach 
p rzygo tow ań  do k o n fe re n c ji p a rty jn o  -  techn iczne j ku rsu  
szkolen ia ideologicznego, do k tórego p rzys tąp iło  19 in ż y ­
n ie ró w  i  56 te ch n ikó w  z dz ia łu  k o n tro li technicznej.

O sta tn io  da ł się rów n ie ż  zauważyć żywszy udz ia ł 
w  p rzygo tow an iach  do k o n fe re n c ji p ra co w n ikó w  C e n tra l­
nego B iu ra  K o n s tru k c ji O krę tow ych . Jeżeli za ub ieg łe  
2 la ta  przecię tna m iesięczna w yn os iła  1,5, to w  osta tn ich  
dów ch m iesiącach w yn os iła  ona 37. W  ram ach p rzygo to ­
w ań do k o n fe re n c ji p a rty jn o -te c h n ic z n e j C B K O  opraco­
w u je  m. in . zagadnienie koo pe rac ji i  k o o rd y n a c ji ry s u n ­
ków , co m a w ie lk i w p ły w  na ca ły  proces p ro d u k c y jn y , 
k tó ry  zależny je s t od szybkości opracow ania do kum e n­
ta c ji techn iczne j i  późnie jszych zm ian w  rysunkach . W y ­
e lim in ow an ie  chaosu w  te j dziedzin ie, w yco fyw an ie  n ie ­
w łaśc iw ych  ry s u n k ó w  przed rozpoczęciem robó t, szybkie 
dostarczan ie now ych  oraz ich  koo rdyn ac ja  p row adz i do 
w y e lim in o w a n ia  zbędnych prac i  m a rn o tra w s tw a  m a te ­
r ia łó w . W  zw iązku  z ty m  C B K O  opracow u je  now ą tech­
no log ię  opracow ania do kum e n tac ji, rozum ie jąc, że od 
sprawnego i  dobrego w yko n a n ia  d o kum e n tac ji w a rsz ta ­
to w e j zależy p lanowe, a przede w szys tk im  p rz e d te rm i­
nowe w yko na n ie  zadań p ro d u k c y jn y c h  stoczni.

P rzezw yciężenie w ie lu , n iedom agań w  dziedzinach do­
k u m e n ta c ji techn iczne j, doprow adziło  w  stoczni do 
usp raw n ie n ia  pracy, p rzyn ios ło  w ie le  oszczędności za ró w ­
no w  dziedzin ie  m a te ria ło w e j, ja k  w  roboczo-godzinach 
N ie m n ie j je dn ak  is tn ie ją  jeszcze niedom agania w  zakresie 
szybkości dostarczania popraw ek i  w yco fyw a n ia  n iea k ­
tu a ln y c h  ju ż  rysunków . D latego też znaczenie będ-zie 
m ia ł tu ta j harm onogram  w yko n a n ia  poszczególnych r y ­
sunków. prospek tu  warsztatowego.

W szystk ie  te i  podobne p ro je k ty  i  zam ierzenia, zapo ­
czątkowane^ w  okresie p rzyg o tow ań  do k o n fe re n c ji p a r-  
ty jn o -te c b n ic z n e j oraz w n io s k i ra c jo n a liza to rsk ie  częścio­
w o  zrea lizow ane ju ż  teraz p rzyn io s ły  w  efekcie  znaczne 
skrócenie c y k ló w . p ro du kcy jn ych , ulepszenie procesów 
technolog icznych, polepszenie jakośc i p ro d u k c ji, sp raw ­
nie jsze p lanow anie  i  doprow adzan ie p lan ów  do s tanow isk 
robotn iczych, oszczędniejszą gospodarkę m a te ria ło w ą  itp . 
N a jw ażn ie jszym  je dn ak  efektem  b y ło  to, że Stocznia 
G dańska w yko n a ła  , z . nadw yżką  p la n y  p ro du kcy jne  
w  m arcu , k w ie tn iu , !  m a ju  i w  przeddzień D n ia  Stocz­
niowca, załoga zam eldow a ła  o w y k o n a n iu  p lan u  pó łrocz­
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nego w  100,2 proc., odda jąc do eksp lo a tac ji 5 jednostek 
pe łnom orsk ich , a za ty m  z lik w id o w a ła  n iedociągn ięc ia  
p lanow e  z Okresu p ie rw szych  dw óch m iesięcy ro k u  b ie ­
żącego.

O w yk o n a n iu  p lan u  przez stocznię decydu je  przede 
w szys tk im  oddawanie^ w  te rm in ie  s ta tkó w  do eksp loata­
c j i .  Rów nież i  pod ty m  w zględem  okres p rzygo tow ań do 
■konferencji p a rty jn o -te c h n ic z n e j p rzyn ió s ł znaczne suk­
cesy.

Niesposób tu  w y liczyć  w szys tk ich  usp raw nień, do ty ­
czących skrócenia c y k ló w  p ro d u k c y jn y c h  i  ulepszenia 
procesów technolog icznych. M ożnaby tu  wskazać na 
w prow adzen ia  nowego sposobu m ontażu sekc ji nadbu­
dów ek ru fo w y c h  na tra w le ra c h  i  w ęg lo rudow cach. M o n ­
taż nadbudów ek odbyw a się na spec ja lnych  s tan ow i­
skach na nabrzeżu. P ozw a la  to  na skrócenie p ro d u k c ji 
o oko ło 14 dn i. N ow a m etoda p re fa b ry k a c ji ru ro c iąg ów  
na s ta tku  skraca w  znacznym  stopn iu  cyk le  m ontażowe. 
Ulepszona organ izacja  p ró b  zdaw czo-odb iorczych s ta tku  
skraca ten okres z 2 m iesięcy do 2 tygodn i.

W szystk ie  usp raw n ien ia , zarów no poprzedzające okres 
p rzygo tow ań do k o n fe re n c ji, ja k  i  przede w szys tk im  
w prow adzone w  ty m  okresie, p rz y c z y n iły  się do tego, 
że c y k l p ro d u k c y jn y  w ęg lo rudow ca został skrócony 
w  po rów nan iu  do ro k u  ub iegłego przeszło 2,5 razy, 
a tra w le ra  —  2 razy. Załoga je d n a k  n ie  us ta je  w  d a l­
szych poszuk iw an iach  re ze rw  p ro d u kcy jn ych . W alczy
0 nowe oszczędności, o w ye lim in o w a n ie  b ra k ó w  i  m a r­
no tra w stw a , o coraz lepszą organ izację  pracy.

Pod k ie ro w n ic tw e m  K o m ite tu  Zakładow ego PZPR 
ro z w in ą ł się w  stoczni ru ch  podp isyw an ia  lis t  gw a ra n ­
cy jn y c h  na ro b o ty  w ykonane przez poszczególne b rygady
1 po jedynczych p ra cow n ikó w . Dotychczas podpisano ju ż  
ponad 2 tysiące ta k ic h  lis tó w . P rzyczyn ia ją  się one do 
po p ra w y  ja kośc i p ro d u k c ji. W ysta rczy wskazać, źe w  w y ­
n ik u  podp isan ia lis tó w  gw a ra n cy jn ych  w  W ydzia le  Cen­
tra ln y m  M echan icznym  ilość zabrakow ań do tyczy ła  w  
m a ju  124 zm arnow anych  godzin, podczas gdy jeszcze 
w  s tyczn iu  br. ilość ta w yn os iła  3.088 godzin.

N ow ym  etapem  w  dziedzin ie  w a lk i o jakość jes t 
w spó łzaw odn ic tw o o p ra w o  m is trzó w  i b rygadz is tów  do 
sam okon tro li z w y łączen iem  k o n tro li D K T .

O kres p rzygo tow ań do k o n fe re n c ji p a rty jn o -te c h n ic z ­
ne j p rzyn ió s ł w  efekcie  n ie  ty lk o  szereg usp raw n ień  p ro ­
du kcy jn ych , ale i  p rz y c z y n ił się znacznie do w zrostu  
św iadom ości całe j za łog i i  je j poczucia w spó łodpow ie ­
dzia lności za swój zak ład  pracy. W yrazem  tego je s t w y ­
pow iedź starego stoczniowca tow . D e jny , au to ra  43 po­
m ys łó w  rac jon a liza to rsk ich .

„Z a  ka p ita lis to  w  n ie  zgłaszałem  w n iosków . A le  dziś, 
k ie dy  ja , s ta ry  p ra c o w n ik  zostałem  otoczony opieką, k ie ­
dy wszyscy m n ie  szanują, m yś lą  inaczej. Dlaczego m am  
za trzym ać m oje  w ie lk ie  dośw iadczenia d la  siebie? Chcą, 
by praca każdego z nas by ła  coraz ła tw ie jsza ".

D ośw iadczenia p racy  o rg an izac ji p a r ty jn e j w  S toczni 
G dańskie j w  okresie  p rzygo tow ań  do k o n fe re n c ji p a r ty j­
no -techn iczne j w skazu ją , że m asowa praca p a r ty jn o -  
po lityczna , u ruchom ien ie  w szys tk ich  fo rm  propagandy —  
hasła, p la ka ty , rad iow ęze ł, gazeta fab ryczna  „G łos Stocz­
n iow ca“  itp . —  w a lk a  ze s ta ry m i n a w y k a m i i  ru ty n ia r -  
stwem , p o dch w y tyw an ie  i  ro z w ija n ie  tego w szystkiego, co 
now e a k ty w iz u je  załogę, podnosi je j poziom  techn iczny 
i  ideo log iczny. Dośw iadczenia te w skazu ją , że jedyną  
drogą do zw a lczan ia  trudnośc i, s to jących  na przeszko­
dzie w  w yko n a w s tw ie  p la n ó w  p ro d u kcy jn ych , zw a lcza­
n iu  m a rn o tra w s tw a  i  b rako róbs tw a , je s t odw o łan ie  się do 
tw órcze j in ic ja ty w y  załogi.

Dośw iadczenia te w ska zu ją  rów n ież  i  na  to, że bez 
jedności p ro d u k c ji i  p o lity k i,  bez jedności o fice ró w  p ro ­
d u k c ji —  in żyn ie ró w , tech n ikó w , m is trzów , m a js tró w  
i  b ryg ad z is tów  —  z żo łn ie rzam i p ro d u k c ji —  ro b o tn ik a ­
m i, że bez jednośc i te o rii, t j .  w iadom ości teo re tycznych  
in te lig e n c ji techn iczne j z p ra k ty c z n y m i dośw iadczeniam i 
ro b o tn ik ó w  —  n ie  może być  postępu technicznego, n ie  
może być zw ycięsk iego w y  k  o n  a w  s t  w  a p la n ó w  p ro d u k ­
cy jnych .

G w ara nc ję  w yko na n ia  p la n ó w  na bazie ciągłego po­
stępu technicznego je s t ponadto jedność m y ś li i  czynu, 
jedność w o li, k tó rą  p rze n ikn ię ta  została zarów no d y re k ­
c ja  stoczni, ja k  i  je j załoga. O rgan iza to rem  w szys tk ich  
sukcesów stoczni je s t i  pozostaje p a rtia , k tó ra  uczy i  w y ­
chow uje, k tó ra  w skazu je  drogę i  c e l '—: socja lizm .

H I D  ( ) W  A I R E  M O  N T  S T  A T K  Ó W

Instalacje maszynowe z tu rb in ą  na parę od lo tow ą
(Dokończenie)

621.165.6 M gr inż. JA N  1)1 T Ż 1 U S K 1. Politechnika Warszawska

Zasady systemu Johansson-G8taverken

Rys. 12 p rzedstaw ia  schem at u k ła d u  m aszyny pa ro ­
w e j 3 -ekspansy jne j i  tu rbo sp rę ża rk i. Jest to u k ła d  s ta r­
szy nada jący  się spec ja ln ie  do p rze ró b k i m aszyny paro­
w e j na u k ła d  z tu rb in ą . (W  now szych w yko na n ia ch  G o- 
ta v e rk e n  stosuje m aszynę 4-ekspansyjną). Zasada dzia­
ła n ia  je s t następu jąca: para z c y lin d ra  N . P. m aszyny 
pa row e j (rys. 12) p ły n ie  poprzez tu rb in ę  (w ykonaną ja ko  
2 -w ieńcow e ko ło  C u rtisa ) do kondensatora. N a w sp ó ln ym  
w a le  z tu rb in ą  osadzona je s t sprężarka odśrodkow a ( k i l -  
kostopn iow a). Spręża ona pa rę  z c y lin d ra  W . P. i  do­
starcza ją  do c y lin d ra  Sr. P. podnosząc c iśn ien ie  i  tem ­
pe ra tu rę , w zg lędn ie  zm n ie jsza jąc w ilgo tn ość  pa ry . T u r ­
bosprężarka n ie  je s t połączona m echan icznie z w a łem  
m aszyny pa row e j. P raca tu rb in y  o trzym ana  z c iep ła  p a ry  
od lo tow e j zosta je z p o w ro te m  zam ien iona na ciep ło  
o wyższej jakośc i. C iepło to  doprow adzam y doda tkow o 
do c y lin d ró w  Śr. P. i  N. P. m aszyny pa row e j celem  po­
now ne j zam iany na pracę T u rbosp ręża rka  dz ia ła  w ięc  
podobnie ja k  podgrzewacz m ię dzys top n io w y pa ry . W y ­
k resy  1 i  2 p rze ds taw ia ły  pracę m aszyny pa row e j —  
tu rb in y  n ie  m ów iąc  n ić , w  ja k i sposób w y k o rz y s tu je m y  
pracę tu rb in y . P ow róćm y do w yk re su  „T -s “  przedsta­
w ia jącego  pracę u k ła d u  m aszyna parow a —  tu rb in a  
(rys. 13).

3 -c i stan ¿-q\ Stop. Asry stop.

P rz y jm ijm y , że praca id ea lne j tu rb in y  p rzeds taw io ­
na będzie po lem  1-2-3-4-1. Jeże li u w z g lę d n im y  s tra ty , 
to  m ożem y p rzedstaw ić  pracę e fe k ty w n ą  tu rb in y  po lem  
1-2-6-5-1. W te d y  po le 6-3 -4-5-6 reprezentow ać będzie 
pracę straconą. Równoważne te j p ra c y  c iep ło  m us im y  
doda tkow o odprow adzić  do kondensa to ra . Za łóżm y, że 
praca id ea lne j m aszyny pa row e j (bez sprężark i) w y ra z i 
się po lem  2-7-S-3-2 i  że c iśn ien ie  w y lo to w e  z c y lin d ra  
N. P. je s t ta k ie  same ja k  c iśn ien ie  w lo to w e  do tu rb in y  
( lin ia  2 —- 3) oraz da le j, że c iśn ien ie  w y lo to w e  p a ry
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z c y lin d ra  W . P. będzie określone lin ią  9 —  10 (c iś n ie ­
n ie  P m )■ W te d y  praca c y lin d ró w  Śr. P. i  N . P. w y ra z i 
się po lem  9-10-3-2-9 Załóżm y, że m am y idea lną  sprę­
żarkę, k tó ra  spręży nam  parę  w y lo to w ą  z  c y lin d ra  W . 
P. o c iśn ien iu  p m do c iśn ien ia  p 'm ( lin ia  11 —  12). Praca 
sp rę ża rk i w y ra z i się po lem  9-11-12-10-9, zaś sama prze - 
m ia n ia  ad iabatycznego sprężania okreś lona będzie l in ią  
10 —  12. W ówczas praca id ea lne j m aszyny pa row e j 
p rzeds taw i się na s tępu jącym i po la m i:
praca c y lin d ra  W . P ...................................po le 7-8-10-9-7,
praca c y lin d ra  Sr. P. i  N . P. . . .  „  11-12-3-2-11.

P on iew aż sprężarka napędzana je s t tu rb in ą  pola 
1-2-6-5-1 i pole 9-11-12-10-9 muszą być sobie ró w n o ­
ważne.

Rozważm y te raz  w ypadek, k ie d y  sprężarka n ie  jest 
idea lna  i  m am y sprężanie n ie  ad iabatyczne, ale pow o­
du jące w z ro s t e n tro p ii pa ry , pozostaw ia jąc nada l za łoże­
n ie , że m aszyna pa row a je s t idea lna. Rys. 14 przedsta­
w ia  obieg m aszyna pa row a —  tu rbosp ręża rka  w  u k ła ­
dzie „T -s “ . P rzem iana  sprężania w y ra z i się l in ią  10-13. 
K ońcow e c iśn ien ie  sprężania p " ^  będzie niższe od p 'm 
C iep ło doprowadzone w  parze do c y lin d ró w  Sr. P. i  N. 
P. bez sp rę ża rk i w y ra z i się po lem  2-9-10-16-17-2. C iepło 
doprowadzone w  parze do c y lin d ró w  Sr. P. i N. P. p rzy  
p ra cy  ze sprężarką w y ra z i się po lem  2-14-13-15-17-2. 
Różnica ty c h  dw óch pó l, c zy li po le 9-14-13-15-16-10-9, 
odpow iada jące c ie p łu  doprow adzonem u na sku te k  sprę­
żania m usi być rów now ażne p ra cy  e fe k ty w n e j tu rb in y  
t j .  po lu  1-2-6-5-1.

Z ysk  na p ra cy  id ea lne j m aszyny pa row e j na sku tek  
p racy  ze sprężarką w y ra z i się po lem  9-14-13-18-3-10-9. 
W id z im y  w ięc, że w  system ie G o tave rken  część doda t­
kow ego c iep ła  (pole 3-18-15-16-3) doprowadzonego do 
m aszyny pa row e j, rów now ażnego pracy, tu rb in y , m usi 
być w  w y p a d k u  sp rę ża rk i rzeczyw is te j (sprawność sprę­
ż a rk i 1) n ieu ch ron n ie  stracona (odprowadzona do 
kondensatora).

Sprawność sprężarek odśrodkow ych je s t rzędu 60%. 
Zak łada jąc , że m a m y idea lną maszynę pa row ą rozw aża­
n ia  powyższe w yka zu ją  przewagę system u B a u e r-Wacha 
nad system em  G otaverken. Pon ieważ je dn ak  w  rzeczy­
w is tośc i m a m y do czyn ien ia  z m aszyną n ie -idea lną , 
a podwyższenie ja kośc i p a ry  (w  system ie G ótaverken) 
polepsza sprawność sam ej m aszyny pa row e j, czego n ie  
m a w  system ie B auer-W acha, ostateczne w n io s k i można 
w ysnuć dopiero po dokonan iu  p o m ia ró w  w ykonanego 
urządzenia.

Przebieg pracy układu Gotavcrken na wykresie „i-s*‘ 
i zysk ze stosowania tego układu

Celem po rów nan ia  obu systemów' (G ótaverken 
i  B auer-W acha) w yb ra n o  tę samą m aszynę parow ą, k tó ­
re j przebieg ekspans ji p rze ds taw ion y  b y ł na rys. 9. P a­
ra m e try  p a ry  (c iśn ien ia  i  te m pe ra tu ry ) oraz sprawności 
(•»),) poszczególnych c y lin d ró w  dla  p ra cy  samej m aszyny 
pa row e j pozosta ły te same. L in ię  ekspans ji p a ry  samej 
m aszyny pa row e j przedstaw ia  na ry s u n k u  15 l in ia  c iągła 
1-2-3-4. Po do łączeniu do te j m aszyny tu rb in y  i  sprężar­
k i  w ed ług  system u G otave rken  przebieg ekspans ji p rzed ­
s taw ia  lin ia  p rze ryw an a  1-5-6-7-8-9. W  d ru g im  w yp a d ­
k u  ( lin ia  p rze ryw ana) w yn os i:
a) c iśn ien ie  w  kondensatorze pa =  0,04 ata
b) c iśn ien ie  przed tu rb in ą  rów ne  p rze c iw c iśn ien iu  c y lin ­

d ra  N . P. =  0,3 ata,
c) c iśn ien ie  zasysania sprężark i rów ne  p rzec iw c iśn ien iu  

c y lin d ra  W . P. =  4,5 ata.

R ys. 15

Również d la  drug iego w yp a d ku  p rzy ję to  spraw ności:
c y lin d ra  W. P ................................................................=  0,31
sp ręża rk i .................................................................... h =  0,45
c y lin d ra  S. P ............................................. ■ • • • . » ) , ■ =  0,82
c y lin d ra  N. P ................................... .............................. T). =  0.62

Spadek w e w n ę trzn y  c ie p lika  d la  p racy  samej m aszy­
n y  pa row e j w yn os i H i =  134 K ca l/kG .

Spadek w e w n ę trzn y  c ie p lika  d la  p ra cy  zespołu w g  
system u G ótave rken  w yn ies ie :

1) c y lin d e r W . P. h i = 5 3  K c a l/k G  ( lin ia  ekspans ji 1— 5),
2) c y lin d e r Śr. P. ho =  53 K c a l/k G  ( lin ia  ekspans ji 6— 7),
3) c y lin d e r N. P. h 3 — 48 K c a l/k G  ( lin ia  ekspans ji 7— 8).
H 2 =  h t +  h 2 +  h 3 -  53 +  53 +  48 =  154 K c a l/k G

Z ysk  dz ięk i zastosowaniu tu rb o sp rę ża rk i:

II, -  Hi 
II,

154— 134

134
0,15 = 15%

O prócz tu rbo sp rę ża rk i G otave rken  stosu ją inne  środ­
k i polepszające sprawność ogólną urządzenia, a przede 
w szys tk im  w yko rzys ta n ie  p a ry  od lo tow e j z m aszyny pa­
ro w e j do napędu m echan izm ów  pom ocniczych. P ara  od­
lo tow a  napędza ró w n o le g ły  do tu rb o sp rę ża rk i tu rboge­
n e ra to r i pom pę odśrodkow ą w o d y  zas ila jące j, D z ię k i 
tym  środkom  zysk ha spraw ności ogó lne j u rządzenia 
podnosi się do oko ło 22%.
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P rzykład rozwiązania konstrukcyjnego układu Gotayerken

Rys. 16 przedstaw ia  k o n s tru k c ją  u k ła d u  G otayerken. 
P ara  z c y lin d ra  W . P. p ły n ie  do sp ręża rk i odśrodkow ej 
przew odem  1, po czym  po sprężeniu przewodem  2 do cy ­
lin d ra  Śr. P.

W  w y p a d k u  uszkodzenia sp rę ża rk i p rzew idz iane je s t 
au tom atyczne połączenie c y lin d ra  W. P. z c y lin d re m  Śr. 
P. z pom in ięc iem  sprężark i. Zadan ie  to  spe łn ia  sk rzynka  
zaw orow a 3 Pasiada ona za w o rk i m em branow e, k tó re  
o tw ie ra ją  się sam oczynnie, je że li c iśn ien ie  na w y lo c ie  ze 
sp ręża rk i spadnie pon iże j c iśn ien ia  na w locie .

Przew odem  4 parą z c y lin d ra  N. P. w p ły w a  do tu r ­
b iny . N a w loc ie  do tu rb in y  umieszczona je s t za­
suwa zw ro tn a  5 pozw a la jąca na odcięcie d o p ły w u  p a ry  
do tu rb in y  i sk ie row an ie  je j  w p ro s t do kondensatora. 
Zasuw a ta  n ie  m a tu ta j ta k  w ażne j r o l i  ja k  w  uk ładz ie  
B auer-W acha, gdyż tu rbosp ręża rka  jes t rzadko w y łącza - 
na (p racu je  rów n ie ż  i w  czasie m anew rów ).

Rys. 17 przedstaw ia  k o n s tru k c ję  sam ej tu rbosp ręża r­
k i. T u rb in a  w yko na na  je s t ja k o  C u rtis  2 -w ieńcow y, sprę­
żarka odśrodkow a m a 7 stopni. Specja lne uszczeln ienie

w ym agane _ je s t m iędzy tu rb in ą , a sprężarką, ponieważ 
uszczeln ienie to p ra cu je  w  sp ię trzen iu  c iśn ień p a ry  z cy ­
lin d ra  W . P. i kondensatora. Z w a łem  tu rb in y  sprzężona 
je s t pom pa w o d y  zas ila jące j i  pom pa ole jow a. O b ro ty  
tu rb o sp rę ża rk i n  =  8000 ob r/m in .

Nowsza konstrukcja Gotayerken

W  1946 r. ukazała się k o n s tru k c ja  G otaye rken  sta­
now iąca połączenie 4 -ro  ekspansy jne j m aszyny pa row e j 
i  tu rbo sp rę ża rk i. M oc zespołu N  ~  1500 K M .

W ysoka sprawność c a łk o w ita  urządzenia (ąc — 23%) 
osiągnię ta została (zgodnie z ogó lnym i rozw ażan iam i 
w  p. 3) dz ięk i podw yższeniu zarów no sprawności ko tła  
<T>* ) —  (spec ja lny  podgrzewacz pow ie trza ) ja k  i  spra-w- 
nosci te rm iczn e j (r|; ) podwyższono przegrzanie p a ry  do 
350° C w  przegrzewaczu; skonstruow ano spec ja lny  prze - 
grzewacz, c iśn ien ie  początkow e zw iększono do p j =  18 
ata). G łó w n y  w p ły w  na podwyższenie spraw ności ca łko­
w ite j m ia ła  tu rb in a  na parę od lo tow ą, w yko rzys tu ją ca  
dużą próżnię, oraz podwyższenie spraw ności e fe k ty w n e j 
(ne> samej m aszyny.

Z  podw yższeniem  spraw ności e fe k ty w n e j w iąże się 
sp raw a zastosowania 4-eh c y lin d ro w i w iadom o, że na 
siLUicK spadku ciśn ien ia  w  p rz e lo tn i n ie  m ożna odzy­
skać ca łkow ic ie  w  następnym  cy lin d rz e  tzw . s tra t n ie ­
zupełnego rozprężania . S tra ty  spadku c iśn ien ia  w  prze - 
lo tn i m ożna znacznie zm nie jszyć w  opa rc iu  o zasadę 
W oolla. Polega ona na tym , że n ie  m a p rze lo tn i, a  jeden  
o rgan  s te ru jący  s te ru je  rów nocześnie w y lo t  z c y lin d ra  
o w yższym  c iśn ien iu  i  w lo t  do c y lin d ra  o n iższym  c iś -

R ys. 17

n ien iu . T ło k i są przesun ięte o 180 % 
Ekspansja w  następnym  cy lind rze  
zaczyna się n ie m a l od tego c iśn ie­
n ia , na k tó ry m  skończyła  się w  po­
przedza jącym . Powyższe obrazu je  
w y ra źn ie  w yk re s  in d y k a to ro w y  
rys. 18.

Jeż li chcem y doprow adzić ener­
g ię  do p a ry  m iędzy, c y lin d ra m i (np 
przez sprężanie), to n ie  m ożem y te ­
go zrob ić  bez w prow adzen ia  prze­
lo tn i.  G ó tave rken  chcąc zastosować 
tu rbosp ręża rkę  i  zasadę W oolfa , 
m u s ia ły  om inąć tę trudność w  ten 
sposób, że d a ły  m aszynę 4 -ro  eks­
pansy jną  t j.  z dw om a pa ram i cy­
lind ró w ’, p racu jących  w ed ług  zasa­
d y  W oolfa , a m iędzy n im i zn a jd u je  
się p rze lo tn ia , co pozw ala na do­
prow adzen ie en e rg ii m iędzy  obie 
p a ry  cy lin d ró w .

Rys. 19 p rzedstaw ia  schem atycz­
nie, p rz e p ły w  pa ry  w  m aszynie 4 -ro  
ekspasyjne j G otayerken,

Suwrak tłoczkow y, pokazany sche­
m atycznie. na rys. 20, m ię dzy  cy ­
lin d ra m i w ysokoprężnym  , (c y k l W. 
P-), a p ie rw szym ' średn ioprężnym  
(c y k l IS r. P.) s te ru je :
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a) w lo t p a ry  do c y lin d ra  W . P.,
b) w y lo t  p a ry  z c y lin d ra  W. P. i  rów noczesny w lo t  do

c y lin d ra  IŚ r. P., •
c) w y lo t  p a ry  z c y lin d ra  Sr. P.

A na lo g iczn y  suw ak tło czko w y  s te ru je  parę m iedzy 
c y lin d ra m i H S r. P. a N. P. Ze w zg lędu je d n a k  na z w ię k ­
szoną objętość pa ry , d ru g i suw ak tło c z k o w y  podz ie lony 
zosta ł na dw a rów no leg le  pracu jące  suw aki. D rą ż k i 
tłoczkow e tych  suw aków  połączone są w sp ó ln ym  ia rz -  
mem . * . ..

Celem  u trzym a n ia  p a ry  podczas całego obiegu w  s ta -
to6 o k n k ° ni eczl ?ym  -iest przegrzewać parę 
(o około sO C) przed w e jśc iem  je j do sp ręża rk i p rzy
Fwmocy p a ry  św ieżej z ko tła . Sprężarka podnosi tem pe­
ra tu rę  p a ry  o oko ło 100° C.

Porównanie obu systemów

1. P rzebudowa z w y k łe j 3 -ekspansyjne j m aszyny pa­
lo w e j na uk ła d  z tu rb in ą  system u B auer-W acha daje 
zysk na spraw ności w e w nę trzne j oko ło  30 —  33%.

W  w yp ad ku  ba rdz ie j sp raw nych  m aszyn pa row ych  
ja k  Denz lu b  C h ris tian sen -M aye r zysk w yn os i 20— 25%. 
Od tego na leży od jąć s tra ty  na p rze k ła dn ię  zębatą 
i  sprzęgło hyd ra u liczn e  wynoszące oko ło 6 —  8%.

U k ła d  B auer-W acha w ym aga specja lne j re g u la c ji 
W  czasie m an ew ró w  tu rb in a  m usi być (¿ łączona.

2. W  system ie G ötave rken  zysk na spraw ności w e ­
w n ę trzne j urządzenia w yn os i p rz y  p rzebudow ie  z w y k łe j 
¿ ekspansy jne j m aszyny pa row e j oko ło 20 —  22% (dzie- 
k i  turbosprężarce około 15%, dz ięk i w yko rz y s ta n iu  p a ry
j  12nŁ\w e-1 do napędu m echan izm ów  pom ocn iczych oko- io O /q).

7 T m bosP1{izarka n ie  ,jes t połączona m echanicznie 
m aszyną parow ą. P racu je  nieza leżn ie od k ie ru n k u  ob- 

lo to w  m aszyny pa row e j. P rz y  m anew rach  i  b iegu wstecz 
m e po trzeba odłączać tu rb in y . B ieg wstecz w  ty m  syste­
m ie  m a pe łną m oc b iegu w p rzó d  (co je s t dość w ażne 
p rz y  p ły w a n iu  w  jodach). System  ten je s t w  p o rów nan iu  
z poprzedn im  prostszy w  budow ie .

Zakończenie

. N a leża łoby w spom nieć .o innych,, dość c iekaw ych  roz­
w iązan iach  tu rb in  na parę od lo tow ą. Jedno z n ic h  zuży t- 
k o w u je  pracę tu rb in y  do napędu generatora , dostarcza­
jącego energ ię  e lek tryczną  do napędu m echan izm ów  po­
m ocniczych. W adą tego system u je s t to, że energ ia  po­
trzebna do napędu m echan izm ów  pom ocn iczych stanow i 
ty lk o  u łam ek o trzym yw a n e j. (U s iłu je  się to  obeiść ob ie­
ra ją c  ja k  na jm n ie jsze  c iśn ien ie  przed tu rb in ą ). '

W reszcie w  jeszcze in n y m  uk ład z ie  energ ię  z tu rb o ­
generatora z u zy tko w u je  się w  g rze jn ikach , k tó re  pod­
grzew a ją  parę  m iędzy  s topn iam i m aszyny pa row e j.

P rob le m  tu rb in y  na parę  od lo tow ą, ja k k o lw ie k  z w ią ­
zany ściśle z maszyną pa row ą s ta ł się w  os ta tn ich  la tach  
bardzo a k tu a ln y  w  zw iązku  z zagadnien iem  usp ra w n ie ­
n ia  s ta tk ó w  se ry jnych , zbudow anych w  pośpiechu pod­
czas d ru g ie j w o jn y  św ia to w e j O kazało się, że posiadają 
one szereg bardzo pow ażnych w ad  (drgan ia  w a łu  i  pę­
kan ie  w a łów . b. m a ła  ekonom ia, m a ła  szybkość itp .)

W  ub ie g łych  la ta ch  p o ja w ił się c a ły  szereg proDo- 
z y c ji m od e rn izac ji s ta tkó w  se ry jnych . Jedna z na ic ie  
kaw szych n ie w ą tp liw ie  je s t p ro je k t p ro f. Bauera  k tó rv  ' 
p rze w id u je  m odern izac ję  s ta tk ó w  przez zastosowanie 
tu rb in y  na parę od lo tow ą. sow nie

W  Polsce L u d o w e j p ie rw sza tu rb in a  na parę  od lo to ­
wą w ed ług  p ro je K tu  zespołu kon s tru k to rsk ie g o  pod k ie ­
ro w n ic tw e m  p ro f. P o laka zn a jd u je  się w  s tad ium  re a li­
zacji.

D oda tkow e wyposażenie s ta tkó w  pa row ych  P M H  
w  tu rb in ę  na parę  od lo tow ą może p rzyczyn ić  się do 
znacznego zw iększen ia  spraw ności urządzeń napędo­
w ych , zw iększen ie szybkości eksp lo a tacy jn e j i zm niejsze­
nie  zużycia  b u n k ru .

P re fab rykac ja  ru roc iągów  w  b u d o w n ic tw ie  ok rę to w ym
( zakończenie)
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Dokum entacja rysunkowa

Jednym  z na jpow ażn ie jszych  czynn ikó w  w a ru n k u ją ­
cych p ra w id ło w y  przebieg se ry jne j p ro d u k c ji i  p re fa - 
b ry k a e ji je s t na leżyte  p rzyg o tow an ie  d o ku m e n ta c ji r y ­
sunkow e j i op isow ej. W  w y n ik u  przeprow adzonych w  
oparem  o czo łow y s ta tek p rac p rzygo tow aw czych  ko m ­
p le t do ku m e n ta c ji d la  p re fa b ry k a c ji ob e jm u je  opraco­
w ane przez B iu ro  K o n s tru k c ji d la  czołowego s ta tk u  se rii:

1. u a k tu a ln io n y  schem at ru roc iągów ,
2. u a k tu a ln io n y  rysun ek  zes taw ien iow y ru roc iągów ,
3. ry s u n k i technolog iczne d la  w a rsz ta tu  p re fa b ry k a - 

eyjnego, zaw ie ra jące  dla  każdego zespołu ru ro ­
ciągów

a) ka ta logow e zestaw ien ie  od c in kó w  (d la  w a rsz­
ta tu  i  ogólnego przeznaczenia).

b) ko m p le t szkiców  w a rsz ta to w ych  po trzebnych  do 
w yko n a n ia  ksz ta łtek , ko le k to ró w , rozdzie laczy 
itp . oraz do p ro d u k c ji n iezn o rm a lizow an ych  k o ł­
n ie rzy , u c h w y tó w  m ocu jących, uszczelek itp .),

c) zestaw ienie m a te ria łó w  po trzebnych  d la  w a rsz­
ta tu  p re fa b ryka cy jne go ,

d) zb ió r w skazań techno log icznych d la  w a rsz ta tu  
z spe cy fikac ją  spec ja lnych  narzędzi i  uw zg lę d ­
n ien iem  spec ja lnych  w a ru n k ó w  prób, ś rodków  
zapobiegawczych itp .

D la  m ontażu na s ta tku  na legy p rzygotow ać kom p le t 
ry s u n k ó w  m on tażow ych o b e jm u ją cy  d la  każdego zespołu 
ru ro c iąg ów :

a) schem at zespołu z nu m e ra m i i w yszczegó ln ien iem  
poszczególnych odc inków ,

b) zestaw ienie , sum aryczne od c in kó w  oraz m a te ria ­
łó w  po trzebnych  do zm on tow an ia  i  ukończenia ze­
społu ru ro c ią g u  na sta tku ,
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c) rysunek usy tu ow a n ia  „ba ż “  ru roc iągów ,
d) zestaw ienie w skazań techno log icznych d la  m on ta ­

żu i  p ró b  w stępnych.
P ierwsze d w ie  pozycje  przeznaczone są d la  perso­

n e lu  k ie row n iczego  do spraw dzen ia  i  k o o rd y n a c ji p rac 
m ontażow ych, pozostałe pozycje  o b e jm u ją  dokum en ta ­
c ję  roboczą procesu technologicznego.

Obieg rysunków technologicznych prefabrykacji 
i montażu rurociągów

W ydz ia ł in s ta la c ji ru ro c iąg ow ych  o trz y m u je  dwa 
k o m p le ty  ry s u n k ó w  technolog icznych. Jeden ■ kom p le t od­
nosi się do ca łe j se rii, a d ru g i do każdego^ zlecenia (m a­
c ie rzys ty  bu dow any s ta tek dane j se rii) i  s łuży do u ży tk u  
tech n ika  k ie ru jącego  budową. Na kom p lec ie  m ac ie rzy­
s tym  te c h n ik  b u do w y  nanosi i uzupe łn ia  p o p ra w k i w y ­
n ik łe  w  tra k c ie  w ykonsfrłia  i m ontażu ru roc iągów , a do­
tyczące ca łe j se rii. K o m p le t ten s łuży do u ż y tk u  pe r­
sonelu technicznego W yd z ia łu  In s ta la c ji, a po ukończen iu  
om awianego w  do kum e n ta c ji ru ro c ią g u  je s t m a te ria łe m  
do ko ryg ow an ia  do ku m e n ta c ji na dalsze s ta tk i serii.

K o m p le t s ta tko w y  lu b  ob iegow y ry s u n k ó w  techno lo ­
g icznych po w p ły w ie  do W yd z ia łu  In s ta la c ji R u row ych  
je s t p rzekazyw any te c h n ik o w i budow y, k tó ry  w y b ie ra  
arkusze rysu n kó w  dotyczące usy tu ow a n ia  baz ru ro c ią ­
gów i p rzekazu je  je  do oddz ia łów  p ro d u k c y jn y c h  w y k o ­
nu ją cych  m ontaż baz na s ta tku , w y ja ś n ia ją c  jednocze-

S e h e m a t u k ła d u  je d n e g o  z ru ro c ią g ó w  z o d z n a c z e n ie m  
p o s z c z e g ó ln y c h  e le m e n tó w .

śnie te rm in y  zam ontow ania  „ba z “  oraz ew en tua lne  zm ia ­
ny. Równocześnie przekazu je  się do re fe re n ta  m a te ria ­
łowego arkusze zestaw ienia m a te ria łó w  po trzebnych  dla  
w arsz ta tu . R e fe ren t m a te r ia ło w y  w y ja ś n ia  sy tuac ję  m a­
te r ia ło w ą  i sprowadza do p rzyw a rsz ta to w e j rozdz ie ln i 
m a te ria ło w e j, m a te ria ł w yszczegó ln iony w  spe cy fikac ji. 
W  w yp a d k u  b ra k u  w  m agazynach stoczn iow ych n ie k tó ­
rych  m a te ria łó w , re fe re n t w p is u je  do sp e c y fik a c ji w  r u ­
b ryce „u w a g “  proponow ane i  będące w  m agazyn ie m a­
te r ia ły  zastępcze. M a te r ia ły  pobrane z m agazynu są od­
no tow ane w  ru b ry c e  „U w a g i“  przez podanie m ie jsca ich 
złożenia (np. w  rozd z ie ln i m a te ria łu ).

Z estaw ien ie  m a te ria ło w e  z na n ies io nym i uw agam i re ­
fe ren ta  m ate ria łow ego w raca do tech n ika  budow y, k tó ry  
a n a lizu je  czy proponow ane m a te r ia ły  zastępcze odpow ia ­
da ją  w ym agan iom , a w  w yp a d k u  zaakcep tow ania ich, 
da je  pisem ne zam ów ienie re fe re n to w i m ate ria łow em u, 
k tó ry  d o p iln u je  dostarczenia m a te ria łu  do rozd z ie ln i p rz y ­
w a rsz ta to w e j. Na podstaw ie o trzym anego zaw iadom ien ia  
o dostaw ie te c h n ik  budow y, uzupe łn ia  -ru b ry k ę  „U w a g i“  
sp e c y fik a c ji m a te ria ło w e j, a w y n ik łe  z pow odu p rze jśc io ­
wego b ra k u  m a te ria łó w  zm ia ny  i  zastosowania m a te ria ­
łó w  zastępczych nanosi na kom p lec ie  s ta tko w ym  ry s u n ­
k ó w  technolog icznych. W  w y p a d k u  gdy zm ia ny  te m a ją  
się rów n ież  odnosić do da lszych s ta tk ó w  serii, nano­
szone są rów n ież  na ko m p le t m acierzysty . W  oparc iu
0 naniesione zm ia ny  te c h n ik  b u do w y  w y p is u je  i p rze­
sy ła  do B iu ra  G ł. Technologa k a rtę  re k la m a cy jn ą  celem 
po p ra w ie n ia  opracow ań technolog iczno -  k a lk u la c y jn y c h . 
P la n is ta  w y d z ia łu  na podstaw ie om aw iane j d o kum e n tac ji
1 posiadanych in fo rm a c ji uk ła d a  te rm in a rz  -p re fa b ry k a c ji 
e lem entów  ru roc iągów .
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W y c in e k  z s p e c y f ik a c j i  e le m e n tó w  ru ro c ią g u .

K o m p le t s ta tk o w y  rysu n kó w  techno log icznych w raz  
z op racow anym  harm onogram em  (te rm inarzem ) p rze ka ­
zu je  się do ro zd z ie ln i w a rsz ta tu  p re fa b ryka cy jne go , k tó ra  
k o m p le tu je  odpow iedn ie  p rze w o d n ik i i k a r ty  robocze, do­
łączając je  do poszczególnych ry s u n k ó w  w a rszta tow ych . 
W  te rm in ie  p o d yk to w a n ym  harm onogram em  p lan is ta  -  
rozdzie lca w y d a je  do w a rsz ta tu  p re fa b ryka cy jn e g o  k a r ty  
robocze i  po trzebne k o m p le ty  ry s u n k ó w  w a rsz ta to w ych  
części n ieznorm a lizow anych , technolog iczne opracow anie 
w arszta tow ego ru ro c ią g u  łączn ie  z p rzew odn ik iem . M is trz  
(lu b  upow ażn iony przez niego b rygadzista), p row adzący 
p re fa b ry k a c ję  na podstaw ie  ry s u n k ó w  i p rzew odn ika  roz­
dzie la i o rgan izu je  pracę, pob iera  szablony i p rzyrządy  
w ym ien ione  w  do kum e n tac ji.

D la  uproszczenia to k u  p rac a d m in is tra c y jn y c h  na le ­
ży  u s ta lić  ja k o  zasadę, że rysun ek  je s t podstaw ą do po­
b ran ia  m a te ria łó w  z rozd z ie ln i w a rsz ta to w e j. W ydan ie  
m a te n a łu  o d n o to w u je  się przez skreś len ie  na ry s u n k u  
odpow iedn ie j pozyc ji. Zaleca się, aby p ra co w n ik  w y ­
da jący m a te ria ł op isyw a ł go num erem  zlecenia i  sym ­
bo la m i odcinka, na k tó ry  po b ra ny  m a te r ia ł zostanie zu ­
ż y ty  (np. 2022— Ba24).

M akietowanie rur
D la  od c in ków  ru ro c iąg u  posiadających w iększe gaba­

ry ty ,  m a k ie ty  un iw e rsa lne  zastępuje się uk ładem  p rz y ­
rządów  —  m a n ip u la to ró w  (inaczej zw anych  pozyc jon ie - 
ram i). M a n ip u la to ry  1 (pa trz  rysunek) us ta w ia m y na spe­
c ja ln e j p łyc ie  d.o m ak ie tow an ia  (2) i  zam ocujem y w  ich  
szczękach w zo rcow y odcinek ru roc iągu , (3) k tó ry  doda t­
kow o  w  m ie jscu  w yg ięc ia  łu k u  op ie ram y na pryzm acie  
p rzy rzą du  do p o d trzym yw a n ia  (4j i  rów nocześnie usta la  
się po łożenia k rz y w iz n y  odcinka. Po w yg ię c iu  ru r y  na 
podstaw ie  szablonu (zdjętego w g ru ry  w zo rcow e j), po .wy­
m o n to w a n iu  wzorcowego odc inka  ru ry  p rzys tępu je  się do 
m ak ie tow an ia  odc inka  ru ro c iąg u  za pomocą zespołu m a­
n ip u la to ró w .

Porządek m ak ie tow an ia  je s t następu jący:
1) O kreślen ie  po łożenia ru ry  pom iędzy m a n ip u la to ­

ra m i w  ten sposób, żeby po łożenie k o łn ie rz y  ru ry
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w  m ia rę  możności b y ło  w  p rostopad łe j płaszczyźnie, 
i  żeby jeden z k o łn ie rz y  zna jd ow a ł się p rzy  g ło w icy  
m an ipu la to ra .

2) Na p łyc ie  do m ak ie tow an ia  us taw ia  się po ds taw k i 
— p rzy rzą dy  do po d trzym an ia  ru ry . Ilość ich  dobiera 
się ta k  żeby m ak ie tow ana  ru ra  n ie  zw isała .

3) Na p ry z m a ty  podstaw ek u k ła d a m y  ru rę  w zorcow ą 
i  następnie re g u lu je  się rozm ieszczenie i  wysokość pod­
pórek.

4)  ̂ K o łn ie rze  ru ry  przedstaw ia  się do ob ro tow ych  
g ło w ic  m an ip u la to rów , p rzym ocow u jąc  je  p rzy  pom ocy 
spec ja lnych uch w ytów .

5) Po u s ta w ie n iu  m a n ip u la to ró w  do w szys tk ich  k o ł­
n ie rzy  odc inka  w zo rcow e j ru r y  oraz po ic h  zam ocowa­
n iu , zm ak ie tow any odcinek poddaw any jes t od b io row i 
k o n tro li techn iczne j, k tó ra  s tw ie rdza  dokładność m a­
k ie tow an ia . Następnie z luźn ia  się zam ocowanie k o łn ie ­
rz y  d la  w y ję c ia  w zo rcow e j ru ry .

O g ó ln y  w id o k  s ta n o w is k a  do  m a k ie to w a n ia . 1 —  m a - 
n ip u lo a ir ;  2 —  p ły ta  s ta lo w a ; 3 — m a k ie to w a n a  ru ra  
z k o łn ie rz a m i;  4 — p o d p ó rk a ; 5 — Z a c is k i m o c u ją c e .

6) W ykonyw aną  ru rę  odcina się pozostaw ia jąc na d ­
datek na grubość ko łn ie rza .

7) Na odcię tą ru rę  nasuwa się ko łn ie rze  i  uk ład a ją c  
ją  na p ryzm a tach  podpórek (4) urządzenia do m ak ie to ­
w an ia , w  ta k im  sam ym  po łożeniu w  ja k im  je s t u łożo­
n y  w zo rcow y odcinek ru ry .

8) K o łn ie rze  ru ry  przesuw a się do g łow ic  m a n ip u la ­
to ró w  i  ob rab ia jąc  je  celem usta len ia  w ła śc iw e j p ła ­
szczyzny i o r ie n ta c ji o tw o ró w  w zględem  płaszczyzny 
i  o tw o ró w  g łow ic  m an ip u la to rów . N astępnie ko łn ie rze  
zaciska się w  uchw y tach  g łow ic. W  w yp ad ku  n ie d o k ła ­
dnego w yg ięc ia  dopuszczalne je s t pod jęc ie  lu b  opuszcze­
n ie  p o d p ó rk i w  g ran icach ±  20i m m ; zm iana położenia 
g łó w k i m an ip u la to ra  jes t na tom iast n iedozwolona. Je­
że li ru ra  n ie  pasuje pom im o podregu low an ia  podpórka ­
m i na leży ją  w y ją ć  i  przeprow adzić  doda tkow e podg i- 
nanie łu b  rozg inanie.

9) Po spasowaniu i  zam ocow aniu ko łn ie rz y  w  g łó w ­
kach m a n ip u la to ró w  zczepia się e lek tryczn ie  ko łn ie rze  
do ru ry  i  p rzedk łada  om aw iany  odcinek do k o n tro li 
techn iczne j celem spraw dzenia dokładności w ykonan ia ,

10) Po zd jęc iu  ru ry  z p rzyrzą dó w  do m akie tow an ia  
poddaje się ją  dalszej obróbce (spawanie k o łn ie rz y  itd .) 
i  w ykończen iu .

11) Na ko łn ie rzach  go tow e j zm akie tow ane j ru r y  n a ­
nosi się usta lone znak i i  nacięcia kon tro ln e .
M ak ie tow an ie  w  oparc iu  o m a n ip u la to ry  m a przy 

w szys tk ich  sw ych  zaletach poważną wadę: dotychczas 
znane m a n ip u la to ry  n ie  zapew n ia ją  sztywności uk ła d u  
i dostatecznego zam ocow ania m ak ie tow anych  ru r.

W  w arsztacie  p re fa b ry k a c y jn y m  m a te ria ł przechodzi 
przez poszczególne s tanow iska robocze i poddaw any jest 
obróbce, op a rte j o szab lony z w yko rzys ta n ie m  p rzy rzą ­
dów w yszczególn ionych w  d o ku m e n ta c ji i  opatrzonych 
sym bo lam i od po w ia da jącym i sym bo lom  odnośnego od­
cinka.

G otowe o d c in k i ru ro c iąg ów  przedstaw ione są do od­
b io ru  k o n tro le ro w i W ydz ia łu  K o n tro li Techn icznej, k tó ry  
po s tw ie rdze n iu  zgodności w yko n a n ia  z dokum entac ją  
zao pa tru je  odcinek w  p ieczątkę odbiorczą,

O d c in k i ru ro c ią g u  są p rzekazyw ane do m a g a z y ­
n u  k o m p l e t a c y j n e g o  a szablony i p rzy rzą dy  są 
zw racane do m a g a z y n u  s z a b l o n ó w .  R y s u n k i  
technolog iczne zw racane s ą  d o  r o z d z i e l n i ,  k t ó r a
0 ich  zw rocie  zaw iadam ia  tech n ika  budow y.

R ozdzie ln ia  za trzym u je  ry s u n k i do c h w ili p o w ro tu  
ze s ta tku  do w a rsz ta tu  od c in kó w  kom pensacy jnych  ( I I
1 I I I - e j  k a te g o rii), w ym a ga jących  ukończenia operac ji 
w a rsz ta tow ych . W  m iędzyczasie te c h n ik  b u do w y  w yd a je  
p ra c o w n ik o w i za jm u ją cem u  się ko m p le ta c ją  m a te ria łó w , 
arkusze rys u n k ó w  techno log icznych (kom p le t s ta tkow y) 
zaw iera jące zestaw ienie m a te r ia łu  d la  m ontażu. N a  pod­
staw ie tego zestaw ienia w yp isyw a n e  są k w ity  pobran ia  
i  następu je  pob ie ran ie  m a te ria łó w  z m agazynów  stocz­
n io w ych  i w a rsz ta to w ych  w  ilośc i i  asortym encie w y ­
m ie n io nym  w  zestaw ien iu  m a te ria ło w ym . Po skom p le to ­
w a n iu  całości m a te ria łó w  po trzebnych  do m ontażu om a­
w ianego ru ro c iąg u , a rkusz  zes taw ien iow y zostaje Zwró­
cony te c h n ik o w i budow y, k tó ry  dołącza doń arkusze 
rys u n k ó w  technolog icznych, przeznaczone d la  b ryg ad  
m on tażow ych i p rzekazu je  k o m p le t do rozd z ie ln i oddzia­
łu  m ontażowego. R ozdzie ln ia  k o m p le tu je  i uk ład a  k a r ty  
robocze w ed ług  rysun ków , aby po p rzeprow adzen iu  p la ­
now an ia , w  od po w ie dn im  czasie w ydać je  ro b o tn ik o m - 
m onte rom . P rzew od n ik  w ra z  z dokum en tac ją  techno lo ­
giczno -  rysun kow ą  (łącznie z a rkuszam i zestaw ienia m a­
te r ia łu  d la  m ontażu) pob iera  p ra co w n ik  k ie ru ją c y  m on­
tażem  danego zespołu ru roc iągów .

W ykonanie prefabrykatu  odcinka rurociągu

Po w y k o n a n iu  techno log iczne j do ku m e n ta c ji ry s u n ­
ko w e j oraz ko m p le tu  od c in ków  zespołu ru ro c iąg u , w y ­
m on tow anych  z czołowego s ta tku , m ożna p rzys tąp ić  do 
p re fa b ry k a c ji od c in kó w  ru ro c ią g u  rów nocześnie na k i lk a  
statków ' se rii. D la  każdego od c inka  ru ro c ią g u  s tan ow ią ­
cego odc inek w y g ię te j ru ry ,  pob ie ra  się z m agazynu sza­
b lo n y  lu b  w y k o n u je  się z d ru tu  szablon k rz y w iz n y  odpo­
w ia d a ją cy  k rz y w iź n ie  r u r y  w zo rcow e j. G ięcie r u r  wg. 
szablonu w y k o n u je  się rów nocześnie w  k i lk u  egzem pla­
rzach w  zależności od ilośc i s ta tk ó w  se rii. Po w y k o rz y ­
s tan iu  szablony p rzechow u je  się w  m agazynie szablo­
nów  na dalsze pow tórzen ie  se rii s ta tków . S zab lony m o­
żem y także p rzechow yw ać łącznie z w zo rcow ym  kom ­
pletem  ru r, p rzy  czym  każd y  szablon p rzyw ią zu je  się 
w  sposób t rw a ły  do odpow iada jącego m u odc inka  ru ro ­
ciągu. U sta len ie  po łożenia k o łn ie rz y  oraz spasowanie 
każdego odc inka  ru ro c ią g u  na leży w ykonać ściśle w g 
odc inka  ru ry  w zo rcow e j (w ym on tow ane j z czołowego s ta t­
k u  serii) w  specja ln ie  w yko na nych  d la  każdego odc inka  
ru ro c ią g u  m ak ie tach  in d y w id u a ln y c h . M a k i e t y  m o­
gą być:

1. p r o w i z o r y c z n e  —  zm ontow ane na p łyc ie  lu b  
podłodze s ta low e j i  przeznaczone do jednorazow ego 
w yko n a n ia  okreś lone j ilośc i je dn akow ych  odc in ­
k ó w  ru roc iągu .

2. p r z e n o ś n e  t r w a ł e  —  zm ontow ane na pod­
s taw ie  z b lachy  lu b  żelaza p ro filow ego , dające się 
przenosić i p rzechow yw ać d la  po w ta rza jących  się 
s e rii s ta tków .

3. u n i w e r s a l n e  —  nastaw ia lne , dostosowane do 
w ie lo k ro tne go  użyc ia  i  od c in kó w  ru ro c ią g u  o róż­
nych  kszta łtach .

M a k ie ty  p row izo ryczne  p rzyg o tow u je  się w  sposób 
następu jący: N a stole p o k ry ty m  p ły tą  s ta low ą u k ład am y 
ru rę  w zorcow ą z czołowego « ta tk u  se rii. Do k o łn ie rz y  
te j w zo rcow e j ru ry^  p rzyk rę ca  się za pomocą k i lk u  śrub 
ko łn ie rze  „ fa łs z y w e “ , odpow iada jące ko łn ie rzom  a rm a tu ry  
lu b  m echan izm u na sta tku . „F a łszyw e “  ko łn ie rze  na leży 
przym ocow ać do p ły ty  s to łu  za pomocą e le k tryczn ie  p rz y - 
spaw anych p łasko w n ików . Położenie „k o łn ie rz y  fa łszy ­
w y c h “  p rzyspaw anych  do p ły ty  s to łu  odzw ie rc ied la  po ło ­
żenie k o łn ie rz y  m echan izm ów  lu b  a rm a tu ry , z k tó ry m i 
dany odcinek r u r y  je s t na  s ta tk u  połączony. W  m ie j­
scach zagięć ru ry  przyspaw a się do p ły ty  k a w a ł!, p ła ­
skow n ikó w , k tó ry c h  końce us ta la ją  po łożenie k rz y w iz n y  
odcinka. N astępn ie od m on to w u je  się; ś rub y  i odłącza się 
odc inka  ru r y  w zo rcow e j od zam ocow anych na p łyc ie  
„k o łn ie rz y  fa łszyw ych “ , k tó re  łączn ie  z p ła sko w n ika m i 
tw o rzą  m ak ie tę  d la  odc inka  ru roc iągu .

Po w yko rz y s ta n iu  do w yko n a n ia  p a r t i i p re fa b ry k a ­
tó w  danego odc inka  ru ry  p ro w izo ryczne j m ak ie ty , można 
p rzeprow adzić je j dem ontaż i  w  ten  sam sposób w ykonać 
m ak ie tę  d la  innego odc inka  ru ry .
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W  w yp a d ku  gdy na leży się spodziewać pow tórzen ia  
p a r t i i s ta tkó w  danej se rii wskazane je s t stosowanie m a­
k ie t s ta łych, k tó re  je d n a k  w ym a ga ją  dużej p rzestrzen i do 
m agazynowania.

M a k ie ty  przenośne trw a łe  w y k o n u je  się w  ten sam 
sposób co m a k ie ty  p row izo ryczne  z tym , że w ykonane są 
n ie  na s ta low e j p łyc ie  sto łu , lecz na sz tyw nym  k a w a łk u  
b lach y  lu b  żelaza pro filow ego. W y m ia ry  podstaw y na­
leży dostosować do w ie lko śc i wzrocowego odc inka  ru r y  
i starać się, aby m ak ie ta  n ie  b y ła  z b y t ciężka i n ie  
u legała d e fo rm a c ji p rzy  transporc ie  i  m agazynow aniu. 
M a k ie ty  te op isu je  się sym bo lam i od po w iada jącym i n u ­
m erom  odnośnych o d c in ków  r u r  i p rzekazu je  się do m a­
gazynu, gdzie są przechowane razem  z w zo rcow ym  ko m ­
pletem  ru r .

Montaż rurociągu na statku

M ontaż ru ro c iąg u  odbyw a się ściśle, w g  ry s u n k ó w  
i in s tru k c ji technolog icznych z zachow aniem  wskazanej 
ko le jnośc i. W szelk ie  w y n ik łe  podczas m ontażu konieczne 
zm iany mogą być dokonyw ane ty lk o  za .zgodą m is trza  
i techn ika  budow y, k tó ry  w in ie n  odpow iedn io  skorygo­
wać dokum entac ję  na dalsze s ta tk i serii.

B rygada m ontażow a dokonu je  zam ontow ania  odc in ­
k ó w  o trzym anych  z m agazynu p re fa b ryka cy jn e g o  w  sta­
n ie  ukończonym  (od c in k i I  ka te go rii), spasowuje i  w y ­
kon u je  wskazane w  d o kum e n tac ji operacje p rzy  odc in­
kach ru ro c iąg u  o trzym an ych  w  stan ie  n ieukończonym  
(odc ink i I I  ka te g o rii), oraz w y k o n u je  szablony i po m ia ry  
potrzebne do w yko n a n ia  tych  n ie licznych  odc inków , k tó ­
rych  ze w zg lędu na spodziewane zm ia ny  n ie  można by ło  
w ykonać uprzednio .

W ykonane szablony oraz o d c in k i I I  k a te g o rii w y ­
m agające po spasow aniu na s ta tku  dalszej ob rób k i w a r­
sztatow ej, są zgłaszane p rze ds taw ic ie low i m agazynu ko m ­
p le tacy jnego, k tó ry  spe cy fiku je  i  p recyzu je  na p iśm ie  za­
m ów ien ie  d la  w a rsz ta tu  p re fa b ryka cy jne go , oraz d o p il­
n o w u je  pow ro tnego dostarczenia od c in kó w  ru ro c iąg u  
w  stan ie  go tow ym  do m ontażu.

Z am ów ien ie  t ra f ia  do p lan ow a n ia  -  rozd z ie ln i w a rsz­
ta tu  p re fa b ryka cy jne go , k tó re  w y d a je  do w a rsz ta tu  p ra ­
cę w ra z  z k a r ta m i roboczym i, ry s u n k a m i techno log iczny­
m i i p rze w o dn ik iem  (uprzedn io  zw róconych do rozdz ie ln i 
po w y k o n a n iu  p re fa b ry k a c ji) .

Po w yk o n a n iu  w  w arsztac ie  w ym agane j ob rób k i, od­
c in k i ru ro c iąg u  zostają przesłane poprzez m agazyn kom - 
p le ta c y jn y  na sta tek, gdzie brygada m ontażow a kończy 
m ontaż.

Po zakończeniu ob rób k i i m ontażu zespołu ru ro c ią ­
gów. ry s u n k i technologiczne w ra ca ją  do te c im ika  budo­
w y, k tó ry  an a lizu je  przebieg procesu technologicznego 
i nanosi ew en tua lne  konieczne .zm iany na do ku m e n ta c ji 
d la  da lszych s ta tk ó w  serii. T ech n ik  bu d o w y  przedk łada  
G ł. K o n s tru k to ro w i i G ł. T echno logow i swoje w n io sk i 
i p o p ra w k i do za tw ierdzen ia . Z a tw ie rdzone zm iany  obo­
w iązu ją  na w szys tk ich  s ta tkach serii.

Magazyn kompletacyjny
M agazyn k o m p le ta c y jn y  s łuży do kom p le to w an ia  w  

zespoły i m agazynow ania  do czasu pobran ia , p re fa b ry ­
ka tó w  i  m a te ria łó w  bezpośrednio po trzebnych do m on­
tażu ru ro c ią g ó w  na s ta tku . Do m agazynu p rzy jm ow a ne  
są ty lk o  elementy^ w  stan ie  ukończonym  i od c in k i nie-: 
ukończone, k tó ry c h  następne ko le jn e  ob rób k i, po d yk to ­
w ane procesem techno log icznym  m a ją  być w yko nyw a ne  
na sta tku . M agazyn k o m p le ta c y jn y  n ie  może p rzy jm ow a ć  
e lerpentów  ru roc iągu , k tó re  jeszcze w ym a ga ją  w yko n a ­
n ia  . operac ji w a rsz ta to w ych  przed m ontażem  na sta tku , 
np. 'a rm a tu ry  n ie  pow ie rcone j lu b  bez atestu odbycia 
próby, r u r  n ie  posiadających ścisłego przeznaczenia itp . 
P rzy jm ow ane  e lem enty  w in n y  być oznaczone num erem  
zlecenia oraz sym bolem  odc inka  w g  obow iązu jące j in ­
s tru k c ji,  w yp isan ym  na przyw ieszce lu b  (w  t rw a ły  spo­
sób) bezpośrednio na o d c in ku  ru roc iągu . W  m agazynie 
n ie  może się zna jdow ać żaden elem ent n ie  posiadający 
ścisłego przeznaczenia.

W szystkie  e lem enty  i  m a te r ia ły  przeznaczone bez­
pośrednio do m ontażu, w in n y  być grupow ane w ed ług  
zleceń, g ru p  i zespołów ru roc iągu . D latego pow ie rzchn ia

m agazynowa podzie lona je s t na „pa rce le “  przeznaczone 
do odpow iedn ich  zespołów ru roc iągów . K ażda parce la  
je s t w y ra źn ie  w ydz ie lona  i  zaopatrzona w  tab liczkę , na 
k tó re j w yp isane są odpow iada jące m agazynow anem u ze­
spo łow i ru ro c iąg u  cechy: num er zlecenia s ta tku , sym bol 
g ru p y  i zespołu, pozycja  ha rm onogram u wzorcowego.

W yda jąc  ry s u n k i technolog iczne do w a rsz ta tu  p re ­
fa b ryka cy jn e g o  te ch n ik  b u d o w y  przesyła  jednocześnie do 
m agazynu jeden egzem plarz s p e cy fika c ji „zestaw ien ie  m a­
te r ia łó w  d la  m on tażu“ . A rk u s z  ten  poza no rm a ln ą  treśc ią  
posiada z p ra w e j s trony  szerszy m arg ines z' ru b ry k a m i:

P r z y j ę t o W  y  c a n o

lio ś ć D a ta
M ie js c e  zm a ­
g a z y n o w a n ia  

in t p a rc e li)
I lo ś ć D a ta

P o d p is  i  n r  ew . 
D o b ie ra ją ceg o

U w a g i

M a te r ia ły  nap ływ a jące  w p ro s t z g łów nych  m agazy­
nów  stoczn iow ych są podobnie odnotowane w  specy fi­
k a c ji i uk ładane na odpow iedn ich  parce lach w  p rz e w i­
dzianej ilości.

D robne e lem enty  ja k : ś ruby, n a k rę tk i,  uszcze lk i itp . 
są składane w  skrzynkach  (lu b  naczyniach) us taw ionych  
na poszczególnych parce lach Celem u n ik n ię c ia  pom yłek  
każda skrzynka  je s t zaopatrzona w  nu m er „p a rc e li“ , do 
k tó re j należy.

Z łożone w  m agazyn ie ko m p le ta c y jn y m  p re fa b ry k a ty  
i  m a te r ia ły  są p rzechow yw ane aż do czasu po b ran ia  ich 

. do m ontażu na s ta tk i. P odstawą do po b ran ia  m a te ria łu  
je s t p rzedstaw ien ie  przez p ra co w n ika  z b ryg a d y  m o n ta ­
żow ej sp e c y fik a c ji m a te ria ło w e j „zestaw ien ie  m a te ria łó w  
d la  m ontażu“ . M agazyn ie r skreśla odpow iedn ie  pozycje 
p re fa b ry k a tó w  i m a te ria łó w , na s p e c y fik a c ji p rzed łożo­
ne j przez odbiorcę.

N ad sp ra w n ym  n a p ływ e m  p re fa b ry k a tó w  i  m a te ria ­
łó w  czuwa dyspozyto r m agazynu kom p le tacy jnego , k tó ry  
je s t od po w iedz ia lny  za te rm in o w e  skom p le tow an ie  w szy­
s tk ich  p re fa b ry k a tó w  i  m a te ria łó w  w e d łu g  sp e cy fikac ji, 
o trzym an e j od tech n ika  budow y. •

O w szys tk ich  pow ażn ie jszych trudnośc iach  dyspozy­
to r  zaw iadam ia  tech n ika  budow y, a po skom p le tow an iu  
wszystkie}) m a te r ia łó w  zw raca n iezw łoczn ie  specy fikac ję  
te c h n ik o w i budow y. Do zadań dyspozytora  m agazynu 
kom p le tacy jnego  na leży także precyzow anie  zam ów ien ia  
oraz zabezpieczenie w yko n a n ia  w  w arsztac ie  p re fa b ry -  
k a c y jn y m  w szys tk ich  tych  odc inków , k tó re  n ie  m og ły  
być ukończone sposobem p re fa b ry k a c ji.

Po zakończeniu m ontażu ru ro c ią g u  na danym  sta tku , 
zw o ln ione  parce le  przeznacza się do m agazynow ania  p re ­
fa b ry k a tó w  przeznaczonych na inne s ta tk i, z tym , że 
każdorazow o na leży u a k tu a ln ić  n u m e ry  i  sym bole ja k im i 
oznaczone są parcele.

W  w yp a d ku  pozostan ia na pa rce li po ukończen iu  
m on tażu  i  zdania ru ro c ią g u  na s ta tk u  pew ne j ilośc i 
e lem entów , przeprow adzą się ich  kasację. Jeżeli w  c h w ili 
gdy p re fa b ry k a ty  są ju ż  w ykonane  n a s tą p ią ^ m ia n y  k o n ­
s tru k c y jn e  ru ro c iąg u , kasacja  w yco fanych  od c in ków  może 
nastąp ić  n iezw łoczn ie.

K asac ja  w in n a  odbyw ać się z udz ia łem  tech n ika  b u ­
do w y  odnośnego ty p u  s ta tku . T e ch n ik  b u do w y  określa  
czy pozostałe o d c in k i mogą być  p rzyd a tne  n a  dalsze s ta t­
k i  se rii i  w  w y p a d k u  s tw ie rdzen ia  ich  przyda tnośc i, do­
kon u je  u a k tu a ln ie n ia  nu m eró w  i  sym bo li. O d c in k i za­
opatrzone w  u a k tua ln io ne  n u m e ry  są składow ane na 
w ła śc iw e j pa rce li. W  raz ie  po trzeby  te c h n ik  b u do w y  
w s trz y m u je  w yko na n ie  odc inka  ru ro c ią g u  odpo w ia da ją ­
cego o d c in ko w i ju ż  is tn ie jącem u. Pozostałe e lem en ty  r u ­
rociągu, • mogące m ieć zastosowanie w  dalszej p ro d u k c ji 
stoczni, a co do k tó ry c h  n ie  m ożna jeszcze sprecyzować 
statek, po zm ian ie  p rzew ieszk i są p rzekazyw ane do ogó l- 
nostoczn iow ych m agazynów.

Dalsze pozostałe e lem enty  p rzekazu je  się do u p ły n ­
n ien ia , o ile  mogą m ieć zastosowanie poza stocznią, bądź 
do m agazynu w a rsz ta tu  p re fa b ryka cy jne go  celem  w y k o ­
rzys tan ia  ja ko  surow ca do in n ych  od c in ków  ru roc iągu . 
Np. lu k i i  proste części r u r y  m ogą być w yko rzys ta ne  do 
p ro d u k c ji ksz ta łtek , prze jść g rodz iow ych  itd .

W  w yp a d k u  p rzeprow adzen ia  kasa c ji pozostałych ele­
m en tó w  ru ro c ią g u  na leży odciążyć kosz tam i w yko n a n ia  
kon to  p ro d u kcy jn e  danego zlecenia w zgl. se rii i obcią­
żyć kon ta  zlecenia, d la  k tó rego  zapasy są przekazyw ane.
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Zagadnienia m eta lizac ji na tryskow e j w  żegludze i  w  portach

621.793:621.8(438)

JE R ZY  Z A B Ł O C K I
Instytu t Metaloznawstwa —  Warszawa

M eta liza c ja  n a trysko w a  to dziedzina postępu tech n i­
cznego zdobyw ająca coraz w ięce j zw o len n ików . Ten spo­
sób regenerac ji zuży tych  e lem entów  zna laz ł w  Polsce 
szerokie zastosowanie w  przem yśle le k k im  i samochodo­
w ym . N a tom ias t w  dz iedzin ie  ko n se rw ac ji i  rem on tów  
m aszyn o k rę to w ych  i urządzeń po rtow ych , gdzie m eta­
liza c ja  m og ła by  oddać znacznie w iększe us ług i, n ie  jest 
ona stosowana w  ta k im  s topn iu  ja k  należy, chociaż 
w ie le  fachow ców  zda je sobie sprawę, że m og łaby p rz y ­
nieść P aństw u m ilio n o w e  oszczędności.

W  obecnej c h w ili w  p rzeds ięb iors tw ach reso rtu  M i­
n is te rs tw a  Ż eg lug i czynna je s t ty lk o  jedna  stacja m eta ­
liz a c ji n a trysko w e j w  G dyń sk ie j Stoczni Rem ontow ej, 
k tó ra  p ra k tyczn ie  rzecz b io rąc n ie  pracu je . D rugą  stację 
p róbow ano u ruchom ić  w  w arszta tach  Państwow ego P rzed­
s ięb io rs tw a Robót C zerpa lnych i  P odwodnych, ale p ró ­
ba ta skończyła  się fia sk ie m  i  od tego czasu n ie  czy­
n iono n ic  aby ją  ponow ić.

P rzyczyn y  is tn ie jącego stanu rzeczy na leży szukać za­
rów no  w  je d n ym  ja k  i w  d ru g im  w yp a d ku  w  b ra k u  od­
pow iedn io  p rzygo tow anych  p ra c o w n ik ó w  lu b  też w  n ie ­
um ie ję tnośc i ich  w yko rzys ta n ia . Np. w  G dańskie j S to­
czni R em ontow ej dw óch przyuczonych m e ta łiza to ró w  od 
dłuższego czasu, sam i sobie muszą w yszuk iw ać pracę, a 
często są o d ry w a n i do in n ych  prac, n ie  m a jących  n ic  
wspólnego z m eta lizac ją . Tego m ożna ła tw o  un iknąć , za­
tru d n ia ją c  w  b iu rze  przygo tow aw czym  p ra co w n ika  zna­
jącego w łasności' w a rs tw y  n a trysko w e j, k tó ry  p rzy  op ra ­
cow an iu  c y k ló w  rem on tow ych  każdej je d n o s tk i o k re ś lił­
by, k tó re  e lem en ty  będą regenerow ane przez m eta lizac ję  

‘ na tryskow ą . W ówczas okaże się, że szukanie m ożliw ości 
w yko rzys ta n ia  urządzeń m e ta liza cy jnych  na drodze w spó ł­
p racy  m iędzyzak ładow e j, lu b  za trud n ien ia  m e ta łiza to rów  
w  in n ych  dzia łach, (co zawsze połączone je s t z obniżeniem  
zarobku  p ra cow n ika ) będzie zbyteczne, ponieważ w łas ­
ne po trzeby  stoczni znacznie przewyższą is tn ie jące  m oż- 
ś liw ośc i p ro d u kcy jn e  s ta c ji i w  p ra k tyce  okaże się ko ­
nieczne u ruchom ien ie  d ru g ie j a naw e t trzec ie j zm iany.

D ysponent m e ta liz a c ji w  b iu rze  p rzygo tow an ia  p ro ­
d u k c ji n ie  może zam ykać się w  ram ach jednego dzia łu , 
np. m aszyn g łów nych , lecz m usi pracow ać d la  w szyst­
k ic h  dz ia łó w  rem óntow ych , a w ięc  m aszyn g łów nych , 
pom ocniczych, osprzętu pokładowego, osprzętu kad łuba , 
a n ie je d n o k ro tn ie  i  samego kad łuba , szczególnie tam , 
gdzie chodzi o usunięcie w a d y  od lew u lu b  doszczelnie­
n ie  np. tu le je  nośne w a łó w  śrubow ych  lu b  o zabezpie­
czenie przed ko ro z ją  na k ła dan ie m  w a rs tw y  ochronne j.

D z iw n ym  się w yda je , że R em ontowa Stocznia G dyń­
ska m ając p ra cow n ika , posiadającego k w a lif ik a c je  ok rę - 
tow ca i  jednocześnie in s tru k to ra  m e ta liz a c ji n a trysko w e j, 
n ie  p o tra f iła  go na leżycie w yko rzys tać , a co gorsze po­
z w o liła  na jego odejście z zak ładu  pracy.

Podobnie przedstaw ia  się spraw a w  P aństw ow ym  
P rzeds ięb io rs tw ie  Robót C zerpa lnych i Podwodnych. 
P ion ie rem  m e ta liz a c ji b y ł k ie ro w n ik  w arsz ta tu , k tó ry  
up rzedn io  n ie  m ia ł z m e ta lizac ją  n ic  wspólnego i  p ra k ­
tyczn ie  się z n ią  n ie  s tyka ł. M ia ł on n ie m ie ck i p is to le t 
do m e ta liz a c ji „S c h lic k a “ , k tó ry  chc ia ł u ruchom ić. P ra w ­
dopodobnie na sku te k  nieszczelności dyszy lu b  zaw oru  
na s tąp ił z w ro t p łom ie n ia  do przew odów  a w  następstw ie 
zapalenie się b u t li gazowej. M ożna przypuszczać, że 
gd yb y  ten  p ra cow n ik , k tó ry  w yka za ł dużo dobrych  chę­
c i b y ł odpow iedn io  przeszkolony, n ig d y  nie  rozpoczyna ł­
b y  prac p is to le tem ,, k tó ry  w  naszych w a ru n ka ch  n ie  
może m ieć p raktycznego zastosowania ja k o  przestarza­
ły  m ało w y d a jn y  typ , n iew yg od ny  w  obsłudze i n iedo­
pasow any do średn ic d ru tó w  p ro dukow anych  przez prze­
m ys ł k ra jo w y .

N aw et gdyby  w szys tk ie  w yże j w ym ien ione  pow ody 
n ie  is tn ia ły  praca ty m  p is to le tem  w  P.R.C.iP. n ie  m ia ­
ła b y  ra c ji b y tu  z uw a g i na specyfikę  robó t tego w a r­
sztatu, m ając na w zględzie w y m ia ry  gabary tow e przed­
m io tó w  m eta lizow anych ; naw e t równoczesne użycie 
dw óch p is to le tó w  k ra jo w e j p ro d u k c ji G P M L  —  2 oka­
że się w  w ie lu  w ypadkach  niew ysta rcza jące.

Ta p ierw sza n ieudana próba jest powodem , że za­
niechano u ru chom ien ia  s ta c ji m e ta liza c ji na trysko w e j 
we w łasnych  w arszta tach, chociaż w  eksp lo a tac ji tegoż 
p rzeds ięb iors tw a zna jd u je  się pog łęb ia rka  „In ż . W enda“ , 
na k tó re j przeszło 100 e lem entów  b y ło  regenerow anych 
w  Stoczni G dańskie j przez na trysk .

W  Zarządach P o rtó w  G dańsk —  G dyn ia  i  Szczecin 
dotychczas n ie  p racu je  żadna stacja  m e ta liza cy jna  po­
m im o, że ko rzyśc i ja k ie  p rzyn io s łab y  gospodarce ogól­
nonarodow e j m ożna okreś lić  w yra ża ją c  się cy fro w o  w  ty -  
siącach zaoszczędzonych ton s ta li i  brązu, b io rąc je dyn ie  
pod uwagę rem o n t urządzeń prze ładunkow ych .

W  urządzeniach po rto w ych  e lem entam i u leg a ją cym i 
znacznem u zużyc iu  są przede w szys tk im  w a ły  sta lowe 
oraz pa ne w k i i  tu le je  brązowe, k tó re  z uw ag i na swoje 
duże w y m ia ry  idea ln ie  nada ją  się do regenerac ji m e to ­
dą m e ta liz a c ji n a trysko w e j. Dotychczas e lem enty  te 
p rz y  każdym  rem oncie k a p ita ln y m  b y ły  w ym ien ione  na 
nowe lu b  też ja k o  zło konieczne poddawane n a p a w y- 
w a n iu , w  tra k c ie  k tórego p rzedm io t u lega ł de form acjom , 
lu b  też zm ianom  s tru k tu ra ln y m  tw o rzyw a .

Z ak łada jąc, że co roczn ie przeprow adza się rem ont 
k a p ita ln y  20% posiadanych urządzeń prze ładunkow ych  
i p rz y jm u ją c  za jednostkę podstaw ow ą najczęściej spo­
ty k a n y  w  naszych po rtach  ty p  dźw igu , to podczas re ­
m on tu  w y m ie n ia ,s ię  następu jące części:

Elementy podlegające w ym ianie przy remoncie kapitalnym  dźwigu

N azw a  części

Oś b a la n s ie ra
Oś b a la n s je ra
W a ł b ę b n a  w c ią g a rk i
W a ł m e c h . ja z d y  p o r ta le m
Oś p rz e g u b u  w y s ię g n ic y
W a ł m e c h . o b ro tó w
W a ł o s ta tn ie j p rz e k ł.  w c ią g a rk i
O ś k rą ż k a  b lo k o w e g o
Oś k ó ł  b ie g o w y c h  ż u ra w ia
Oś b a la n s je ra  ż u ra w ia
Oś k ó ł  w ó z k a  ż u ra w ia

M a te r ia ł I lo ś ć  szt. Ś re d n ic e

s ta l 4 150
8 130
2 120
6 70
4 120

■ , i 1 120
2 120

,, 3 100
,, — .. ś re d n ie

16 90
• — — —

D łu g o ś ć W aga
je d n o s tk o w a

W aga
c a łk o w ita

750 100 400
750 80 640

2200 200 400
4200 125 750
800 70 280

1600 140 140
2200 200 400
800 60 180
— — ś re d n ie

ró ż n e ró ż n e 500
— —

R azem  k g . 3690
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Do sum y 3.690 kg  na leży jeszcze dodać około 600 kg 
s ta li zużyte j na w ym ianę  w a łó w  i sw orzn i chw ytaka , a 
zatem  w  sum ie o trzym a m y 4,190 kg  surowca, k tó re  można 
z powodzeniem  zaoszczędzić, s tosu jąc m eta lizac ję . Po­
nadto  z jednego dźw igu  na 46 e lem entów  pracu jących  
w  tu le ja ch  lu b  łożyskach oddaje się do p rze topu od 500 
do 600 kg  brązu i oko ło 120 k g  z chw ytaka .

..Tak w y k a z a ły  dotychczasowe doświadczenia Z ak ładu  
M e ta liz a c ji N a trysko w e j w  W arszaw ie  i  w y n ik i poważ­
nych  prac w yko na nych  pod nadzorem  inż. B ohdanow i­
cza w  Stoczni G dańskie j, w szystk ie  w ym ien ione  w  ta ­
b lic y  e lem enty  mogą być regenerow ane m e ta lizac ją  na ­
tryskow ą .

Na zlecenie Z arządów  P o rtó w  G dańsk —  G dyn ia  
; Szczecin regenerow ano w  S toczni G dańskie j m. in. 
t ło k  i budowę sprzęgie ł s iln ik a  głównego tankow ca „W o d ­
n ik “ , śrubę ok rę to w ą  hol. „M iro s ła w “ , w a ł k u lis o w y  hol. 
„P io tru ś “ , w a ł ś rub ow y  hol. „M o c n y “ , w a ł ś rub ow y hol. 
„N e p tu n “ , t ło k i m aszyny pa row e j ho l. „W ła d y s ła w “
1 liczne inne prace.

W  c h w ili obecnej S tocznia G dańska jes t je d y n y m  
zakładem  na W ybrzeżu, k tó ry  może poszczycić się po­
w a żnym i sukcesam i z zakresu m e ta liza c ji, W  czasie
2 i pó ł ro k u  is tn ien ia  s ta c ji w ykonano przeszło 2000 ro ­
bót. N ieste ty  i  tu ta j n ie  są rów n ież  w yko rzys tane  w szy­
s tk ie  m ożliw ośc i z następu jących ob ie k tyw n ych  p rzyczyn :

a) Stocznie nastaw ione są na nową produkc ję , podczas 
gdy m e ta lizac ja  oddaje na jw iększe  us ług i p rzy  rem ontach.

b) Stocznie posiadają jeden z p ie rw szych  p r io ry te tó w  
pod w zględem  zaopatrzenia m ateria łow ego i  d latego b ra k i 
m a te ria ło w e  z w yk łe  n ie  są bodźcem do szukania środ­
k ó w  zastępczych.

c) W  C e n tra lnym  B iu rze  K o n s tru k c ji O krę tow ych  me 
m a p ra cow n ika  znającego dok ładn ie  zagadnien ia  m e ta li­
za c ji na trysko w e j, co jes t p rzyczyną b ra k u  ten den c ji za­
stosowania m e ta liz a c ji ja k o  środka oszczędności m e ta li 
ko lo ro w ych  w  budow ie  now ych  jednostek np. p rz y  zastą­
p ie n iu  m osiężnej g a la n te r ii ok rę to w e j in n y m  tańszym  
i  lże jszym  m eta lem  po up rzedn im  na m e ta lizow an iu  d la

ce lów  a n tyko ro zy jn ych , lu b  też zastąp ien iu  w  w ie lu  w y ­
padkach kom p ozyc ji b im e ta la m i Cu +  Pb k lb o  A l  +  Pb.

d) Stocznie prow adzą prace badawcze z dz iedz iny m e­
ta liz a c ji w  zby t m a łym  zakresie i  na sku te k  głęboko za­
korzenionego kon se rw a tyzm u o k rę tn ic tw o  n ie  ko rzys ta  
z p rzeprow adzonych prób Z ak ła d u  M e ta liz a c ji N a try s k o ­
w e j p rz y  In s ty tu c ie  M eta loznaw stw a i A p a ra tu ry  N a u - 
k o w o -L a b o ra to ry jn e j w  W arszaw ie.

c) P o lsk i R e jes tr S ta tków , nadzo ru jący  budow ę i  re ­
m on ty , t ra k tu je  z re g u ły  w szystk ie  w y p a d k i zastosowa­
n ia  m e ta liz a c ji ja k o  m n ie j lu b  w ięce j udane ekspery­
m en ty , n ie  może zm ien ić  swego nastaw ien ia  naw e t tam , 
gdzie p ra k ty k a  da ła bezsprzecznie dow ody m ożliw ośc i 
zastosowania np. czopów w a łó w  w szelkiego rodza ju .

P odsum ow ując na leży s tw ie rdz ić , że obecny stan m eta ­
liz a c ji w  przedsięb iorstw ach gospodark i m o rsk ie j n ie  
jes t zadaw a la jący i  aby to zm ien ić na leży:

1. przeszkolić  p ra c o w n ik ó w  z dz ia łu  G łów nego In ż y ­
n ie ra  za in teresow anych p rzeds ięb io rs tw  ja k  rów n ież  z 
b iu r  p ro je k tó w  na kursach  in s tru k to ró w  m e ta liz a c ji na ­
try s k o w e j, prow adzonych przez In s ty tu t  M eta loznaw stw a 
w  W arszaw ie;

2. p ra co w n ikó w  ju ż  przeszkolonych odpow iedn io  za­
tru d n ić  otaczając ich szczególną op ieką;

3. w  szerszym zakresie p row adzić  w  stoczniach i za­
k ładach  prace badawcze nad m oż liw ośc iam i zastosowania 
m e ta liz a c ji n a trysko w e j, ja ko  środka oszczędności m e ta li 
ko lo ro w ych ;

4. PRS, S tocznia i Z arządy P o rtó w  w in n y  korzystać 
z dośw iadczeń i  ekspertyz Z ak ła d u  M e ta liz a c ji N a try s ­
k o w e j;

5. op racow u jąc procesy technolog iczne rem o n tów  na ­
leży z gó ry  ok re ś lić  w szys tk ie  e lem enty, k tó re  m a ją  być 
regenerowane m e ta lizac ją  na trysko w ą , b io rąc pod u w a ­
gę dw a aspekty:

a) oszczędność m a te ria łu  w y jśc iow ego w  s tosunku do 
w yko n a n ia  now e j części.

b) oszczędność na czasie o b ró b k i p rze dm io tu  nam eta- 
lizowanego, w  stosunku do ob rób k i tegoż p rzedm io tu  
w ykonanego z nowego m a te ria łu .

T K (  II  V I  ( Z N  \  E K S P L O A T A C J A  F L O T Y
621.187.39

Kam ień k o tło w y  w  w yp a ro w n ika ch  w o d y  m orsk ie j
Analiza powstawania oraz metody zapobiegawcze

N asilenie, rodza j oraz c h a ra k te rys tyka  chem iczna k a ­
m ie n ia  tworzącego się w  w yp a ro w n ik a c h  wody. m o rsk ie j 
zależy w  dużej m ierze od w a ru n k ó w  eksp loa tac ji. W y ­
dajność w y p a ro w n ik a  z w ężow nicą ogrzewaną parą  w y ­
kazu je  do b itn ie  w  ja k im  s topn iu  w sp ó łczyn n ik  ilośc i 
przekazyw anego c iep ła  obniża się g w a łto w n ie  na sku tek 
pow staw an ia  w a rs tw y  kam ien ia , w  k ró tk im  stosunkow o 
okresie 20 dn i. W spó łczynn ik  ten spada g w a łto w n ie  z po­
nad 4000 k /c a l, na m 2 na godz.. do c y fry  poniżej 
1300 k  cal. W  m ia rę  pow staw ania  W arstw y kam ien ia  
w  urządzen iu  op isanym  możną b y ło  w yró w n a ć  obniżenia 
w yd a jn ośc i prze? stopniow e zw iększenie c iśn ien ia  p a ry  
w  . w ężownicach. W  w ie lu  typ a ch  .w ypa row n ikó w  nie  jes t 
to  je d n a k  m oż liw e  i  obniżenie w yd a jn ośc i je s t dużo 
w iększe n iż  przedstaw ione na załączonym  w yk re s ie  (rys.)

Analiza przeprowadzonych prób

Dotychczas znane m etody zm iękczen ia w o dy  m orsk ie j 
celem  zabezpieczenia przed tw orzen iem  się ka m ie n ia  są, 
zdaniem  n ie k tó ry c h  au to rów , z pow odu specyficznego 
ciężaru s ta łych  cząsteczek zaw artych  w  w odzie  m o rsk ie j, 
zby t kosztowne i  skom p likow ane, aby m og ły  znaleźć 
powszechne zastosowanie.

T w orzen ie  się kam ien ia  Oraz okresowe usuw anie  go 
zostało od w ie lu  la t  uznane ja k o  zło konieczne. Zasta­
now iono  się jednak , czy przez w n ik liw ą  analizę oko licz ­
ności, w  ja k ic h  kam ień  k o tło w y  pow sta je , poparte  ba­
da n iam i z użyciem  w y p a ro w n ik ó w  o stosunkow o w ie lk ie j 
w yda jnośc i, m ożna osiągnąć lepsze re z u lta ty  p rzy  . z w a l­
czan iu  tego z ja w iska . .

A b y  u m o ż liw ić  tra n s p o rt w ie lk ic h  ilośc i w o dy  m o r­
sk ie j o sk ładz ie  chem icznym  ja k  n a jb a rd z ie j zb liżon ym  
do sk ładu  i  gęstości w o dy oceanicznej przeprowadzono 
p ró b y  na lądzie  w  n ie w ie lk ie j,  odległości od wybrzeża. 
P rzy  no rm a ln ych  w a ru n ka ch  eksp loa tacy jnych  w y p a ro w ­
n ik ó w  kam ień  k o tło w y  tw o rz y  się z następu jących zw iąz­
k ó w  chem icznych: w ęg la nu  w apn ia  Ga COs, w odo ro ­
t le n k u  magnezu M g(O H )2 (m agnezja palona) oraz s ia r­
czanu w a p n ia  Ca SO i (gipsu).

K a m ie ń  k o tło w y  może zaw ie rać jeden z e -s k ła d n ik ó w  
w  w iększe j ilośc i lu b  składać się ze zw iązków  pochod­
nych. W sku tek  trudnośc i k o n tro lo w a n ia  w ie lu  czynn i­
k ó w  p rzy  zm iennych  w a run kach  ope ra tyw nych , ja k  ró w ­
nież o trzym an ia  zupełn ie  ścis łych w y n ik ó w  ta k ie j ko n ­
tro li ,  w szystk ie  oko liczności, w p ły w a ją c e  na tw orzen ie  
i osadzenie się kam ien ia  n ie  zos ta ły  ostatecznie zba­
dane.

E lem en tam i, k tó re  dotychczas przeanalizow ano to 
te m p e ra tu ry  oraz ciśn ien ia , p rz y  k tó ry c h  odbyw a się w y ­
parow anie , różn ice  te m p e ra tu r po w ie rzchn i ogrzewał-« 
nych  oraz gęstość so lan k i w  w y p a ro w n ik u .
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W y p a ro w n ik i na wodę m orską p ra cu ją  przew ażnie 
w  tem pera tu rze  od 60 do 105° C, p rzy  c iśn ien iach od 
0,2 do 1,2 K g /c m 2. Celem u n ie szkod liw ien ia  zaw artych  
w  w odzie m o rsk ie j b a k te r ii,  desty lac ja  w ody do p ic ia  
w in n a  się odbyw ać w  m y ś l p rzep isów  san ita rn ych  p rzy  
tem pe ra tu rze  ponad 70° C.

W  dotychczasowej p ra k tyce  o trzym ano stop ień gęs­
tości so lank i w g  p rz y ję ty c h  p rzep isów  obsług i urządzeń, 
stosu jąc szum owanie do lne 50°/o ilośc i w o dy w y p ro d u ­
kow ane j, t j .  p rzy  gęstości so lan k i 3,000. Jednak n ie k tó rz y  
p ra k ty c y  są zdania, że pow staw an ie  kam ien ia  można w y ­
da tn ie  zredukow ać stosując szum owanie w  g ran icach do 
200% w o d y  w yp rod ukow an e j, c z y li p rz y  gęstości so lank i 
rów na jące j się 1,5. P rzy  p rzeprow adzen iu  p ró b  zadecy­
dowano, aby w y p a ro w n ik  p ra cow a ł p rz y  tem pera tu rze  
od 60 do 105° C, a  zagęszczenie so lan k i usta lono w  g ra ­
n icach od 3 do 1,5, p rzy  różn icy  te m p e ra tu r od 5 do 
35° C.

P row adzącym  badania by ło  w iadom o, że osadzania 
się kam ien ia  tworzącego się s ia rczanu w a pn ia  (ca lc ium - 
sulphate) m ożna un iknąć  przez eksp loatac ję  w y p a ro w - 
n ik a  p rzy  dostatecznie n is k im  zagęszczeniu so lank i tak , 
aby zredukow ać różn ice  mogące powstać z tego powodu. 
W iększość p ró b  przeprowadzono p rzy  stosow aniu szum o­
w a n iu  w  ilośc i 100°/o p ro du kow a ne j w o d y  —  czy li p rzy  
gęstości so lan k i rów na jące j się 2.

U rządzenie do p ró b  p racow ało  ■ w g następującego 
schem atu: Z arów no  d o p ły w  p a ry  do każdej w ężow n icy 
ja k  i  ilo śc i s k ro p lin  z odw odnien ia  poszczególnych w ę- 
żow nic b y ło  kon tro lo w an e  i  m ierzone oddzie ln ie . Ilość 
s k ro p lin  oraz różn ice te m p e ra tu r założono na tem pe ra tu rę  
p a ry  nasyconej odpow iada jące j c iśn ien iu  p a ry  z każ­
dej w ę żow n icy  w ykazyw an em u  przez m anom etr kon ­
tro ln y  na je j dolocie oraz tem pe ra tu rze  w y tw a rza n e j 
w  kom orze w yp a ro w n ika . Ś rod k i te zastosowano celem 
o trzym an ia  ja k  n a jb a rd z ie j dok ładnych  w y n ik ó w . W  w y ­
n ik u  doświadczeń usta lono, że w y p a ro w n ik  po w in ie n  
pracow ać około 200 godzin, aby u tw o rzyć  w a rs tw ę  k a ­
m ie n ia  o w ym ie rz a ln e j grubości i składzie. D la  zredu­
kow an ia  kosztów  zdecydowano jednoczesne używ an ie  ty lk o  
3 w ężow n ic p rzy  zm iennych  różn icach te m p e ra tu r ; 4 -ta 
w ężow n ica pozostaw ała n ieczynna. D la  ła tw ie jsze j k o n ­
tro li ,  usta lono stałe c iśn ien ie  p a ry  w  w ężow nicach oraz 
p rzy ję to  w y n ika ją ce  stąd różn ice  tem pe ra tu r.

Przebieg prób i  ich rezultaty

W  czasie p row adzen ia  p rób  każdorazowo po 200 godz. 
zm ieniono w a ru n k i eksp loa tac ji, a co 4 godz. no towano 
re z u lta ty  p rób  w o dy m orsk ie j ja k  i so lank i w yp a ro w n ika . 
P rzy  końcu każdej p ró b y  analizow ano dok ładn ie  w y c in k i 
kam ien ia  utw orzonego na wężownicach, kom orze w y ­
p a ro w n ik a  oraz p łyc ie  de flek to ra . W ężownice oraz ko ­
m orę w y p a ro w n ik a  czyszczpno po każdej p rób ie  sposo­
bem  m echan icznym  oraz roz tw o rem  kw asu  solnego.

Po p ie rw szych  próbach stw ie rdzono  w a rs tw ę  kam ie ­
n ia  zarów no na pow ie rzchn iach  og rzew alnych w ężow nic 
ja k  i  na in n y c h  pow ie rzchn iach  w y p a ro w n ik a  k tó re  po­
zostaw a ły  pod lin ią  wodną. Z tego w y n ik a , że tw orzen ie  
się kam ien ia  n ie  m ogło być spowodowane w y łączn ie  w y ­
parow aniem .

W a rs tw y  kam ien ia  b y ły  grubsze tam , gdzie odbyw ało  
się jednocześnie ogrzew anie i  w yparow an ie . E lem en ty  
tw orzące  ka m ie ń  zn a jd u ją  się w  fo rm ie  jo n iczne j, za­
ró w n o  w  roztw orze  ja k  i w  zaw iesinach so la n k i oraz 
w  postaci chem icznie zw iązanej. M oż liw a  jes t ciąg ła  
w e w nę trzna  w ym ia n a  pom iędzy postacią stałą, w zg lęd­
n ie  chem icznie zw iązaną w szys tk ich  e lem entów  tw o rzą ­
cych w a rs tw ę  kam ien ia . Jednak ilość e lem entów  w  sta­
n ie  jo n iczn ym  je s t ograniczona przez tem pe ra tu rę  i ko n ­
cen trac ję  so lanki. Jeżeli tem pe ra tu ra  lu b  koncen trac ja  
so lank i w zras ta ją , ilość e lem entów  w  stanie jo n iczn ym  
zm niejsza się, podczas gdy ilość obecna w  stan ie chem i­
cznie zw iązanym  ja k o  w a rs tw a  utw orzonego kam ien ia  
lu b  zaw iesina w  solance, w zrasta.

Proces powstawania kamienia

Proces pow staw an ia  kam ien ia  je s t bardzo s ko m p liko ­
w any, przypuszcza ln ie  je s t on spow odow any s iłam i e le k ­
tro n iczn ym i, pociąganiem  i spoistością cząsteczek; szyb­
kość na ras tan ia  kam ien ia  je s t praw dopodobn ie  p ro ­
po rc jo na lna  do stopnia aktyw nośc i jo n iczn e j pow ie rzchn i, 
na k tó ry c h  powstaje.

M oż liw e  je s t rów nież, że stop ień na rastan ia  je s t p ro ­
p o rc jo n a ln y  do ilośc i ro zb ija n ych  cząsteczek sk ła dn ików  
tw orzących  kam ień . W  stan ie  chem iczn ie zw iązanym  po­
w ie rzchn ie  cząsteczek są pod w p ły w e m  ła d u n k u  e lek­
trycznego obojętne, je d n a k  w  stan ie  jo n iczn ym  posia­
d a ją  ładunek, co je s t powodem  pow staw an ia  s ił w p ły ­
w a jących  na przyc iągan ie , osadzenie i  u tw a rdza n ie  się 
jo n ó w  na pow ie rzchn i.

O dnośnie ła d u n k u  e lektrycznego każda pow ie rzchn ia  
pozostaje przypuszcza ln ie  w  c ią g łym  stan ie n ie ró w no - 
w ażonym  na k tó re j mogą lo ka ln ie  przeważać u jem ne 
lu b  dodatn ie  ła d u n k i e lektryczne. W  ten sposób za rów ­
no u jem ne ja k  doda tn ie  jo n y  podlega ją poch łan ian iu  
p rz y  ze tkn ięc iu  się z pow ie rzchn ią  p łynu . Jest to  proces 
od w ro tn y , w  k tó ry m  jo n y  mogą prze jść ponow nie  do 
roz tw o ru , ale gdy is tn ie ją  odpow iedn ie  w a ru n k i; różn ica 
ła d u n ku  jo n ó w  pozostaje u tw a rdzona  na pow ie rzchn i 
ja k o  w a rs tw a  kam ien ia . N a rastan ie  te j w a rs tw y  ma 
praw dopodobn ie  c h a ra k te r jon iczny. W  ten sam sposób 
tw orzą  się w  zaw iesinach p ły n u  pod w p ły w e m  p rzyc ią ­
gania, je że li gęstość jego je s t dostateczna, podobne ele­
m e n ty  w  stanie chem icznie zw iązanym  pod w p ływ e m  
przyc iągan ia . W  zaw iesinach cząsteczki stałe mogą osa­
dzać się na każdej pow ie rzchn i.

W Y K R E S  D Z IA Ł A N IA  W > P A R O w N IK A

Podczas nagrzew an ia  nas ilen ie  poruszenia się jo n ó w  
w zrasta, pow odu jąc zw iększenie wzajem nego ro zb ija n ia  
się s k ła d n ikó w  oraz na rastan ie  kam ien ia  na pow ie rzch ­
n iach  og rzew alnych w  okreś lonym  czasie. Jeśli nagrze­
w an ie  pow odu je  w yp aro w an ie , to w  czasie pow staw ania  
pęcherzyków  p a ry  w zrasta  nasilen ie  e lem entów  tw o ­
rzących w a rs tw ę  kam ien ia  w  m ie jscach k o n ta k tu  pęche­
rz y k ó w  p a ry  z pow ie rzchn ią  ogrzew alną. Zw iększa to a k ­
tyw ność jon iczną  p ły n u  ■ w  tych  oko licach i pow oduje  
dalsze nasilenie, na ras tan ia  kam ien ia . W y n ik i badań w y ­
ka zu ją  rów n ież  w ym ie rza lne  pow staw an ie  kam ien ia  na 
pow ie rzchn iach n ieogrzew anych; w szys tk ie  p róby  dow o­
dzą jednak, że pow staw anie  kam ien ia  je s t ściśle uza­
leżnione od w a ru n k ó w  eksp loa tacy jnych  i w zrasta  ra p ­
to w n ie  w  stosunku do .stopnia nagrzew an ia  i w yp a ro ­
w a n ia  na jednostkę  po w ie rzchn i ja k  rów n ież zagęszcza­
n ia  so lanki.

K am ień  k o t ło w y  tw o rz y  się rów n ież w  in n y  sposób. 
P rzy  obsłudze w y p a ro w n ik ó w  p rzy ję ło  się u trzym yw a n ie  
kon tro low anego poziom u w ody w  pe w n e j odległości po­
n iże j gó rne j po w ie rzchn i ogrzew anej ta k  aby lu s tro  
w rze n ia  w ody zna jdow a ło  się w  bezpośrednim  kon takc ie  
z tą  pow ie rzchn ią . P ow oduje to  czasem p rz e rw y  w  po­
k ry w a n iu  w odą górnych w ężow n ic na k tó ry c h  pow sta je  
in n y  rodza j kam ien ia  utworzonego przez zupełne w y p a ­
row an ie  w o dy  rozp ryskane j i  osadzającej ta m  w szystk ie  
sw oje s k ła d n ik i stałe.

W  rezu ltac ie  tw o rz y  się bardzo s ilna  m ie jscow a k o n ­
cen trac ja  cząsteczek s ta łych , k tó re  mogą zaw ierać w y -  
m ia rza lńą  ilość ch lo rku  sodowego, pom im o, że w iększa 
część tego zw iązku  jes t rozpuszczona przez ro z p ry s k i­
w an ia . T w orzen ia  się ka m ie n ia  tego ro d za ju  można 
u n ikn ąć  przez u trzym a n ie  dostatecznie wysokiego poziom u 
w ody. A na liza  w y n ik ó w  w ykaza ła , że jo n  tle n k u  węgla 
COs na leżał do podstaw ow ych s k ła d n ik ó w  kam ien ia  
utworzonego zarówno z Ca CCh (w ęg lanu w apn ia ) ja k  
też Mg(OH)s —  w o do ro tlen ku  magnezu.



Kwas solny i siarkowy jako rozpuszczalniki

Z nany jes t fa k t, że kam ień  u tw o rzo n y  z Ca COs może 
być usu n ię ty  przez użycie  kw a su  solnego. D latego też 
przeprowadzono próbę p rzy  s ta łym  dodaw an iu  w y łączo­
nego z o b ro ty  hand low ego kw asu  .solnego* (c. gat. 1,14) 
w  stosunku 145 g r na tonę w o dy  m o rsk ie j, k tó ra  trw a ła  
200 godz. p rzy  tem p. 82° C . i  gęstości' so lank i 2 oraz p rzy  
u trz y m a n iu  n iezm ienne j w yd a jn ośc i w yp a ro w n ika .

Po ukończen iu  p ró b y  okazało się, że na w ę żow n i- 
each 2,3 i  4 zna jd ow a ł się lu ź n y  proszek k tó ry  można by ło  
usunąć przez w y ta rc ie  szmatą. Na w ężow n icy 1 s tw ie r­
dzono obecność w a rs tw y  sk łada jące j się ze spoistego ka ­
m ien ia  o grubości 0,0076 m m  oraz osadu sproszkowanego.

K w a sy  so lny i  s ia rk o w y  są n iew ygodne i trudn e  
w  operow an iu . M uszą być transportow ane  w  k ru ch ych  
naczyn iach szk lanych i mogą w  w y p a d k u  n iew łaściw ego 
obchodzenia się z n im i zarów no w  czasie tra n sp o rtu  ja k  
i podczas sk ładow an ia  lu b  użycia  spowodować poważne 
obrażenia zarów no lu d z i ja k  i m a te ria łó w . '

Podobne re z u lta ty  uzyskano p rzy  użyciu  kwaśnego 
s iarczanu sodu (sodium  b isu lpha te  N a H S O 4). D oda­
w an ie  tego zw ią zku  podczas tw orzen ia  się d w u tle n k u  
w ęgla niszczy jo n y  pochodzenia węglowego.

W  czasie p ró by  trw a ją c e j 800 godz., dodawano po 240 
g ram ów  kwaśnego s iarczanu sodu (Na HSO i) na tonę 
w ody m orsk ie j. T em pera tu rę  w y p a ro w n ik a  o trzym ano 
w  granicach 75° C, p rzy  no m in a ln e j różn icy  tem pera­
tu r  15° C. W y p a ro w n ik  m ia ł w yda jność 2,4 ton/godz. 
p rzy  gęstości so lank i 2,3. W  to ku  trw a n ia  p ró by  nie  za­
no tow ano żadnych is to tn ych  zm ian  a n i p ra k tyczn e j obec­
ności kam ien ia  na w ężow nicach w y p a ro w n ik a  po jego 
o tw a rc iu .

Jako ośrodk i zabezpieczające przed kam ien iem  w  w y -  
pa row n ikach  w o d y  m orsk ie j stosowane są rów n ież  
zw ią zk i organiczne oraz z w ią zk i chem iczne fosforu .

D latego przeprowadzono p ró by  z różn ym i m ieszan­
ka m i ty p u  organicznego oraz zw iązkam i chem icznym i 
fosfa tu , k tó re  w s trz y k iw a n o  do kon tro low anego  w yp a ­
ro w n ika . K o le jn o  stosowano różne dozow anie m ieszanek, 
n ie  osiągnięto je dn ak  żadnych is to tn ych  zm ian w  ich  
dz ia łan iu .

Stosowanie taniny

P rzy zachow aniu tych  sam ych w a ru n k ó w  eksp loata­
c y jn y c h  zastosowanie ta n in y  spowodowało w y ra ź n y  spa­
dek osadzenia się kam ien ia  ty p u  Ca COs podnosząc 
w  n im  zaw artość zw iązków  Mg(OH)a p rz y  jednoczesnej 
obecności znacznej ilośc i zw iązków  organ icznych. U zy­
skane w y n ik i w yka zu ją , że ’ p rz y  w iększych różn icach 
tem pe ra tu r następu je pow ażny spadek w sp ó łczyn n ika  
p rzekazyw an ia  ciepła.

T an ina  obniża obsadzenie sie Ca CO> do m ałe j 
ilośc i u trz y m u je  Ca CO3 w  roztw orze w  w iększym  
stopn iu  n iż  p rzy  próbach bez je j stosowania. Jest to 
praw dopodobn ie  spowodowane tym , że tan in a  tw o rz y  
ko lo id a ln ą  zaw iesinę u je m n ie  na ładow anych cząsteczek 
zdo lnych do w łókn is te go  rozd robn ien ia  doda tn io  n a ła ­
dowanych jo n ó w  w apn ia .

Dodawanie ta n in y  podnosi ilość M g(O H)* w  osadzie, 
w  w a runkach , k tó re  n ie  zachodzą bez je j stosowania. 
Osad w  wężow nicach w ys tę p u je  ja k o 's z la m  zaw ie ra jący  
w ie lką  ilość zw iązków  organ icznych w  luźne j, g rube j

postaci, k tó ra  s tanow i izo lac ję  ham ującą przekazyw anie  
ciepła. W  stan ie  suchym , szłam  je s t p roszkow aty  i  może 
być usu n ię ty  przez skrobanie.

Dodaw aftie  samej ta n in y  n ie  p rzedstaw ia  w yra źnych  
korzyści.

Następn ie przeprow adzono próbę celem  oceny w y n i­
k ó w  stosowania tró jso d u  fos fo ru  (tr is o d iu m  phosphate). 
Do p ró by  te j podgrzewano wodę m orską przed przepom ­
pow an iem  je j do z b io rn ik a  osadowego w  podgrzewaczu 
bezpośrednim  do te m p e ra tu ry  parow ania . T ró jsodan  
fos fo ru  został w p row adzony do ru ro c ią g u  pom iędzy pod­
grzewaczem i zb io rn ik ie m . R eakcje  i  strącenia, k tó re  na ­
s tą p iły  w  z b io rn ik u  osadowym  nie można by ło  uważać 
ja k o  zupełne i kom ple tne.

S tosowanie tró jso d u  fos fo ru  w y e lim in o w a ło  osad 
Ca C O 3 w  w a rs tw ie  kam ien ia  i  z redukow a ło  natężenie 
jego pow staw ania . W ars tw a  kam ien ia  sk łada ła  się 
g łów n ie  z M g(O H ): i  Mg;; (POi)2 z m a łą  domieszką 
M g CO3. W  stan ie m okrym , kam ień  m ia ł postać m ię k ­
k ie j i sz lam ow ate j masy i  m óg ł być usun ię ty  przez ener­
giczne w yc ie ran ie  szmatą lu b  przez m oczenie w  roz tw o ­
rze kw asu  solnego. S tosowanie tró jso du  fos fo ru  spowo­
dow ało pow staw an ie  dużej ilośc i szybko osadzających 
się s ta łych  cząsteczek zaw ieszonych w  solance.

Stosowanie chlorku żelaznego

Po stw ie rdzen iu , że pow staw anie  kam ien ia  jes t zw ią ­
zane z a lka licznośc ią  w ęg lanów  w  solance w ykonano sze­
reg kró tszych  p rób  z dodaw an iem  różnych  żelazowych 
zw iązków  ch lo ru  celem przeana lizow an ia  ich dz ia łan ia  
na alkaliczność. O kazało się, że zw ią zk i te są bardzo 
a k tyw n e  w  obn iżen iu  a lka licznośc i so lanki.

Podczas 150 godz. p racy  w y p a ro w n ik ó w  dodawano 
ch lorek żelazowy w  stosunku 140 gr. na tonę w ody m o r­
sk ie j dostarczonej do w y p a ro w n ik a , pracującego p rzy  
tem pera tu rze  71° C i  100% szum owania. Podczas p róby  
n ie  zanotowano żadnych is to tn ych  zm ian, a po o tw a rc iu  
w y p a ro w n ik a  n ie  stw ie rdzono n a lo tu  kam ien ia  na żad­
ne j z wężownic.

Przez następne 150. godz. w y p a ro w n ik  p racow a ł p rzy  
obniżeniu d a w k i ch lo rku  żelazowego do 102 g r na tonę 
w ody m orsk ie j n ie  w yka zu ją c  żadnych zm ian w  dzia­
łan iu .

D z ia łan ie  red uku jące  ch lo rku  żelazowego zostało ró w ­
nież po tw ie rdzono  na w yp a ro w n ika ch  ok rę to w ych  
w  1.200 godz. p ra cy  p rzy  s ta łym  zachow aniu n o rm a ln e j 
w yd a jn ośc i oraz w a ru n k ó w  eksp loa tacy jnych . Tem pera­
tu rę  w yp a ro w a n ia  u trzym ano  w  g ran icach 77° C. p rzy  
stosow aniu 50% szum owania. Po o tw a rc iu  w y p a ro w n ik a  
przeważająca część po w ie rzchn i w ężow n ic  b y ła  w o lna  
od kam ien ia .

W  czasie następnych p ró b  p rz y  użyc iu  zespołu w y ­
p a ro w n ik ó w  o p o tró jn y m  dz ia łan iu , z nas ilanych  parą  
o n is k im  c iśn ien iu  0,42 k g /c m  z w yp a ro w a n ie m  (trzeciego 
w yp a ro w n ika ) od byw a ją cym  się w  p różn i 608 m m , prze­
p row adzonych na m orzu przez 2.200 godzin p racy  p rzy  
zachow aniu  s ta łe j w yd a jn ośc i —  n ie  s tw ie rdzono  rów n ież  
żadnych is to tn ych  zm ian w  d z ia ła n iu  w y p a ro w n ik a  i ża­
den z w y p a ro w n ik ó w  n ie  posiadał ś ladów  kam ien ia .

R e zu lta ty  powyższych p rób  dowodzą, że urządzenia 
w y p a ro w n ik ó w  m ożna zabezpieczyć od kam ien ia  k o tło ­
wego przez dodaw anie do w o dy  m orsk ie j odpow iedn ich  
daw ek ch lo rk u  żelazowego.

A. Łasin

Najnowsze tłum aczenia wykonane przez M .I.T .
W osta tn im  czasie Sekcja D o kum e n tac ji N aukow o- 

Techn icznej M .I.T . w yko na ła  m. in . następujące tłu m a ­
czenia :

N r 265 R a po rty  z podróży s ta tków  m orsk ich  i ich  ana­
liza. A u to r : B onebakker J. W. T łum acz, z jęz. 
holend., z czas. Schip en W erf, N r  22/1952. 41 
str. masz., 13 ilu s tr.

N r  269 W spółczesny rozw ó j badań w y trzym a ło śc i w zd łu  
żnej. A u to r: T u rn b u ll J. T łum acz, z jęz. ang,,

z czas. S h ip b u ild in g  a. Shipp. Rec., N r  14/1952. 
14 str. masz., 2 ilu s tr .

N r  273 B adanie części sk ładow ych w iązań  okrę tow ych  
w  ska li rzeczyw iste j. T łum acz, z jęz. angielsk., 
z czas. S h ip b u ild e r a. M ar. Eng. B u ild e r. N r 
532/1952. 10 str. masz., 8 ilu s tr .

N r 274 U w ag i o nowoczesnym  spa w a ln ic tw ie  o k rę to ­
w ym . A u to r: E d ig io  Fasano. T łum acz, z jęz. 
w łoskiego, z czas. L a  M a rin a  Ita lia n a , N r  
11/1952. 19 str. masz., 23 ilu s tr .
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N iektó re  zagadnienia planu rejsowego
A r ty k u ł d ysku sy jn y

656.61.022.5:658.51' I. O R ZE C H O W S K I, Gdynia

Jednym  z w a ru n k ó w  zapew n ia jących  w yko n a n ie  p la ­
nów  gospodarczych je s t doprow adzen ie zadań p lano ­
w ych  do ich  bezpośrednich w ykonaw ców . W  żegludze 
m orsk ie j zagadnienie to  sprowadza się m. in . do' usta­
len ia  treśc i i  fo rm  p lanu  re jsowego i  m etod jego sporzą­
dzenia. D yskus ję  na ten  tem a t rozpoczął a r ty k u ł K . P ru - 
szyńskiego1). Ostateczne w n io s k i z dysku s ji dostarczą n ie ­
w ą tp liw ie  m a te r ia ł dó ulepszenia is tn ie jącego system u 
p lan ow a n ia  rejsowego.

P lan  re jso w y  w in ie n  obejm ow ać dw ie  g ru p y  zagad­
n ień :

a) zagadnienia eksp loatacyjne, k tó re  m ożna z ko le i 
podzie lić  na p lanow an ie  i  sprawozdawczość z w yko na n ia  
kosztów  w łasnych  oraz na p lanow an ie  i  sprawozdawczość 
z pozostałych w ska źn ikó w  eksp loa tac ji hand low e j, po­
k ry w a ją c y c h  się z treśc ią  fo rm u la rza : „Z adan ie  p lanow e 
dla  za łog i“ ,

b) zagadnienia techniczne w ym aga jące  osobnego p la ­
now an ia  i sprawozdawczości zarów no z powodu ich 
znaczenia (konieczność głębszego i ba rdz ie j p e rs p e k ty w i- 
ozego p o tra k to w a n ie  k w e s tii sam orem ontów), ja k  i uw ag i 
na  m om ent o rg an izacy jny  (fu n k c je  p lan ow a n ia  w in ie n  
pe łn ie  In sp e k to r O krę tow y).

W n in ie jszym  a rty k u le  zostaną poruszone n iek tó re  
kw estie  m etodologiczne dotyczące p lanow an ia  czasu 
trw a n ia  re jsu , zażycia p a liw a , p racy  i  p ro d u k c ji s ta tku  
oraz nośności ne tto  w  re js ie .

N iezm ie rn ie  ważne je s t zagadnien ie  c z a s u  t r w a ­
n i a  r e j s u .  P la no w y czas trw a n ia  re jsu  decydu je bo­
w ie m  o w ysokości w iększości kosztów  re jsów . O gólnie 
p rzy  us ta lan iu  m etod p lan ow a n ia  czasu trw a n ia  re jsu  
na leży m ieć na uwadze następu jące w ytyczne :

b  P lan  re jso w y  w in ie n  um o ż liw ić  p lanow an ie  w a ch ­
towe. P lanow an ie  to  jes t u trud n ione , jeże li w  p la n ie  re j­
sow ym  je s t podany ty lk o  czas trw a n ia  przebiegu m iedzy 
dw om a po rta m i, a w a ru n k i tra s y  zak łada ja  konieczność 
stosowania różnej szybkości s ta tku  (kana ły);

2) Sposób p lan ow a n ia  czasu . w in ie n  uw zg lędn ić  w y ­
m agania roz ra chu nku  gospodarczego s ta tku . Oznacza to, 
ze p lan ow a n ie  w in n o  w  p e łn i odzw ie rc ied lać kon k re tne  
w a ru n k i re jsu , z d ru g ie j je dn ak  s tro n y  —  że n ie  można 
to le row ać dowolności. T rudność uw zg lędn ien ia  obu tych 
w ia runków  polega na tym , że m etody p lan ow a n ia  n ie  
m ożna u jąć w  sztywne, bezwzględnie obow iązu jące 
ram y. P rzy ję te  zasady będą m us ia ły  ustąpić, je że li ich 
io rm a łis tye zne  zastosowanie spowoduje np. w zro s t kosz­
tów  w łasnych p ro d u k c ji. D latego d la  'w łaściwego ro z w ią ­
zania m etod p lanow an ia  czasu, z p u n k tu  w idzen ia  roz­
rach un ku  gospodarczego, na leży rozpa trzyć  kw estię  k o ­
ryg o w a n ia  p lan u  w  w yp a d ku  zm ia ny  zadania przewozo­
wego oraz zagadnienie k o n tro li w ie lko śc i czasu posto ju  
w  portach, k tó re  n ie  p ra cu ją  całą dobę.

3, . F o rm u la rz  do p lanow an ia  czasu w in ie n  być ta k  
u ję ty , aby m ożna by ło  bez trudn ośc i us ta lić  e lem enty  
potrzebne do p lan ow a n ia  zuzycia p a liw a  w  re js ie .

4. P lanow an ie  czasu trw a n ia  re jsu  w in n o  zaw ierać 
e lem enty niezbędne do spe łn ien ia  zadań, ja k im  służą 
dane re jes trow ane w  obecnie stosowanych fo rm u la rza ch : 
„Z adan ie  p lanow e d la  za łog i“ , „R a p o rt e ksp lo a ta cy jn y “ , 
„R a p o rt w y n ik ó w “ . U n ik n ie  się w  ten soosób Dow tarza- 
n ia  ty c h  sam ych e lem entów  w  k i lk u  m iejscach.

Do p lanow an ia  z u ż y c i a  p a l i w a  w  re js ie  należy 
stosować n o rm y  zróżn icowane w  zależności od sy tua c ji, 
ja z d y  p rzy  pe łnych obro tach m aszyny, m anew rów , po­
sto ju  z pracą w in d , posto ju  bez p racy  w in d . N o rm y  tak ie

1 Z o b . K . P ru s z y ń s k i:  O w ła ś c iw e  d o p ro w a d z e n ie  za da ń  p la ­
n o w y c h  do z a ło g i s ta tk u , „ T G M " ,  1953, N r  6.

ju z  is tn ie ją . Są używ ane p rz y  ana liz ie  w yko n a n ia  no rm  
zużycia pa liw a , przeprow adzane j przez p ra c o w n ik ó w  lą ­
dow ych p rzedsięb iorstw a. Zastosowanie tych  no rm  w  p la ­
now a n iu  re jso w ym  je s t celowe. W  ten sposób podniesie 
się realność p lanu, co zw iększy s iłę m o b ilizacy jną  zada­
n ia  p lanowego przez stw orzen ie  w a ru n k ó w  do słusznej 
oceny p racy załogi. P lanow an ie  zużycia p a liw a  je s t sum ą 
iloczynów  no rm  i  czasów trw a n ia  sy tua c ji, d la  k tó ry c h  
norm a została u tw orzona. Po zakończeniu re jsu  po ró w ­
n u je m y  p lanow ą w ie lkość zużycia z rzeczyw is tą  o trz y ­
m u jąc  w  ten sposób w ie lkość oszczędności lu b  n a d m ie r­
nego zużycia  p a liw a  w  re js ie . W ie lkość tę  uzupe łn iam y 
o oszczędność lu b  nadm ierne  zużycie  od początku okresu 
sprawozdawczego dla  zo rien to w an ia  się o w yn ika ch  
w a lk i załog i o zm nie jszenie zużycia p a liw a  w  danym  
okresie.

D a lszym  stopniem  doskonalen ia  m etod p lanow an ia  
zużycia p a liw a  będzie opracow anie sposobów k o re k ty  
p lanu  zużycia w  zależności od ka łorycznośc i w ęgla, szyb­
kości, zanurzenia sta tku .

P lanow an ie  p r a c y  i p r o d u k c j i  s t a t k u  w  re j­
sie m a za zadanie w ykazan ie  ilośc i ton  i to n o m ii p la ­
now anych i w yko na nych  oraz podkreś len ie  w ie lkośc i 
przebiegów  n ie p rodu kcy jn ych .

W yda je  się, że stosowana obecnie m etoda ob liczania 
fa k tyczn e j w ie lko śc i p ro d u k c ji przewozowej w  to n o m i- 
łach w  oparc iu  o m ile  rzeczyw iste, odczytane z logu, n ie  
je s t w łaśc iw a. Jeżeli bow iem  sta tek p rze p łyn ie  określoną 
drogę bez odchyleń od kursów , to wówczas p ro du kc ja  
tego s ta tku  będzie m niejsza, n iż  w  p rzyp ad ku  n ieodpo­
w ie d n ie j p racy  zespołu naw igacyjnego. W  sposobie zatem 
us ta lan ia  rzeczyw is te j p ro d u k c ji s ta tku  tk w i e lem ent de- 
m ob iłizu ją cy . A b y  tego u n ik n ą ć . w ys ta rczy  p rz y ją ć  za­
sadę ob liczan ia  p ro d u k c ji w  ton om ilach  w  oparc iu  o m ile  
planowane. N ie  chodzi tu , rzecz jasna, o b ran ie  za pod­
stawę d rog i na jk ró tsze j, ja k ą  sta tek m óg łby p rzep łynąć 
m iędzy dw om a po rta m i (bez uw zg lędn ien ia  zaw in ięć do 
baz bu nk ro w ych , p o rtó w  podróżnych). D roga w in n a  być 
zsum ow aniem ’ od c in ków  trasy , ja k ie  s ta tek rzeczyw iście 
przeby ł, ale w e d łu g  s ta łych  długości tych  odcinków .

M etoda p lanow an ia  n o ś n o ś c i  n e t t o  s ta tku  w in ­
na uw zg lędn ić  następu jące uw ag i:

1, Szczegółowe p lanow an ie  nośności ne tto  na leży 
p rzeprow adzić ty lk o  w* tych  re jsach, w , k tó ry c h  w a lka
0 zw iększenie nośności ne tto  ma sens, czy li wówczas 
gdy nośność ta l im itu je  ilość zabieranego ła du nku . Za­
ostrzy  się w  ten sposób uw agę załogi, k tó ra  zna jd u ją c  
w  p lan ie  re jso w ym  szczegółowo zaplanow aną nośność 
ne tto  wzmoże w y s i łk i w  k ie ru n k u  polepszenia tego 
w skaźn ika .

2. Nośność ne tto  n ie  je s t w ie lko śc i stałą. Z m ien ia  się 
z re g u ły  z godziny na godzinę. N a leży zatem w yb rać  
o p ty m a ln y  m om ent, d la  k tó rego  na leży nośność p lano ­
wać. W inn a  n im  być c h w ila  w y jśc ia  z p o rtu  za ładunku , 
w  k tó ry m  lin ia  w o lne j b u r ty  ogran icza ilość zabieranego 
ła d u n ku . Stąd w  eksp loa tac ji l in i i  re g u la rn ych  może się 
w  jednym , re js ie  zdarzyć konieczność k ilk a k ro tn e g o  p la ­
now a n ia  nośności netto . U sta len ie  p lan ow e j i rzeczyw i­
stej nośności ne tto  polega na pom nie jszen iu  nośności 
b ru tto  o ciężar pa liw a , w ody, zapasów gospodarczych
1 technicznych.

Nośność b ru tto  zm ie n ia , się w  zależności od zm ian 
obow iązu jące j l in i i  w o ln e j b u rty . S tąd z. re g u ły  n ie  ma 
różn ic  m iędzy p lanow aną w  re js ie  a rzeczyw istą  noś­
nością b ru tto . Z w iększan ie  nośności b ru tto  rzeczyw is te j 
w  po rów nan iu  z p lanową, po legającą na dodaniu ciężaru 
zapasów do ilośc i żebranego ła d u n k u  n ie  je s t uzasad­
nione.
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chodzi czasem do 100°/o, o ile  w  ogóle je s t u jm o w a n y  
w  osobną pozycję.

K o re k ta  „zapasu .m aksym alnego'“ może zapas ten 
zw iększyć, je że li s ta tek zab iera p a liw o  na re js  następny, 
co często zachodzi w  tra m p in g u  (k o re k ty  zw iększające j 
n ie  w o lno  dokonyw ać, je że li następny re js  rozpoczyna 
się w  po rc ie  po lsk im ), albo zm niejszyć, je że li p rz e w i­
dziane je s t zaopatrzenie w  pa liw o  w  po rtach  podróżnych.

W  podobny sposób w in n a  być rów n ież  usta lona w ie l­
kość zapasu wody.

2) B a k a je w  p isze  o 15—20 p ro c ., (zo b .: W . B a k a je w : O s n o w y  
e k s p łu a ta c ji  m o rs k o w o  f lo ta ,  M o s k w a -L e n in g ra d  1950, s. 98).

Technologia prze ładunku tow arów  beczkowanych
650.01.073.23:621.9- 477.3 Mgr K. PLTJTYlVSKi, Gdańsk

A na liza  dotychczasowej te ch n o lo g ii p rze ładunku  tow a rów  beczkowanych. W ytyczne n o ­
w e j, ra c jo n a ln e j tech no log ii p rzy p rz e ła d u n k u  tych tow a rów  z zastosowaniem  sprzęta zm e­
chanizowanego i  pa le tyzac ji.

W yda ję  się, że p lanow an ie  zapasu o liw y  w  re js ie  w inno  
m ieć następu jący przebieg:

1. U sta len ie  planowanego zużycia p a liw a  do po rtu , 
d la  k tórego usta la  się nośność, do p o rtu  końcowego 
w  re js ie ,

2. usta len ie  zapasu m orskiego,
3. zsum owanie dw óch poprzedn ich  pozyc ji, czy li o b li­

czenie „zapasu m aksym alnego na bieżący re js “ ,
4. skorygow an ie  w y n ik u  w  zależności od p o lity k i za­

opa trzen ia  bunkrow ego.
Zapas m o rs k i n ie  p o w in ie n  przekraczać 20% 2). 

W  p ra k tyce  naszych p rze ds ięb io rs tw  żeg lugow ych do­

Swego czasu om ów iono na łam ach „T . G. M .““ tech­
no log ię  p rze ła dun ku  to w a ró w  w o rkow a nych  z szczegól­
nym  zw rócen iem  uw ag i na  zastosowanie sprzętu zme­
chanizowanego. Rów nież p racoch łonny jes t prze ładunek, 
pom im o m aksym alnego zm echanizowania, to w a ró w  w  becz­
kach i  bębnach, a w ięc przede w szys tk im  p ro d u k tó w  
przem ysłu  chemicznego.

Dotychczas stonowana technolog ia  p rze ładunku  to w a ­
ró w  beczkow anych nie  je s t je dn o lita , to w a ry  beczkowane 
sk ładu je  się zarówno w  sk ładach k ry ty c h , ja k  i  na p o r­
t o w y c h  placach sk ładow ych  i to zarów no w  zasięgu d ź w i­
gu, ja k  też i  poza n im . Z  tego w y n ik a  konieczność sto­
sowania różnych  system ów m a n ip u la c ji i składow ania . 
T o w a ry  beczkowane sk ładu je  się bez pa le t, częściowo na 
paletach, a w  pew nych w ypadkach  naw e t bez p ię trzen ia  
beczek. \

Jeszcze przed ro k ie m  technolog ia  prze ładunku  to w a ­
ró w  beczkow anych by ła  następująca:

W  re la c ji w a g o n  —  m a g a z y n  p rze ładow yw ano 
je  przeważnie ręczn ie w zg lędn ie  p rzy  pom ocy taczek. Je­
dyn ie  p ię trzen ie  w  m agazynach odbyw ało  się p rzy  po­
mocy w ózko-podnośn ików .

W  re la c ji m a g a z y n  —  b u r t a  w ózko-podnośn ik  
podnosił beczki (jeże li zosta ły  one uprzedn io  zapaletyzo- 
wane) w raz  z pa le tą na wózek e lek tryczny , na k tó ry m  
zna jd u je  się szet. W ózek p rzew oz ił unos na ram pę od- 
wodną, skąd dźw ig  przenosił go do ła do w n i. Sztauerka 
odbyw a ła  się w y łączn ie  ręcznie.

W  re la c ji b u r t a  —  m a g a z y n  beczki odw oziło  się 
z ram p y  do m agazynów  w ózkam i e le k tryczn ym i, a p ię ­
trzen ie  odbyw ało  się ręcznie w zg lędnie p rzy  pom ocy 
w ózko-podnośn ików .

Obsada zespołu roboczego w  re la c ji wagon— m agazyn 
ja k  rów n ież  w  re la c ji m agazyn —  bu rta , jest je d n o lita  
i obe jm u je :

2 — r o b o tn ik ó w  —  p r z y  s to s ie  w  m a g a z y n ie
1 — r o b o tn ik  — o b s łu g u ją c y  w ó z k o -p o d n o ś n ik
2 —  ro b o tn ik ó w  — o b s łu g u ją c y c h  d w a  w ó z k  e le k .
2 —  ro b o tn ik ó w  — p rz y  h a k u  d ź w ig u

R azem  7 - -  r o b o tn ik ó w  — w  ty m :
4 — ro b o tn ik ó w  p rz e ła d u n k o w y c h  * 

i  3 — ro b o tn ik ó w  — o b s łu g u ją c y c h  s p rz ę t z m e c h a n i­
z o w a n y .

Stosowanie w yże j p rzedstaw ione j techno log ii p rze ła ­
d u n ku  to w a ró w  beczkow anych podyktow ane by ło  m. in . 
.niedostatecznym wyposażeniem  p o rtó w  w  p a le ty  oraz 
n iew ysta rcza jącą  ilośc ią  w ózko-podnośn ików .

Proponowane usprawnienie przeładunku.

Zw iększen ie, ilośc i pa le t posiadanych przez p o rt po­
zw a la  na w prow adzen ie  zm ian w  dotychczasowej tech ­
no log ii p rze ładunku  to w a ró w  beczkow anych. Obecnie 
można ju ż  prze jść do p racy ca łkow ic ie  zm echanizow anej 
W  re lac jach  m agazynowych, stosując d la  przewozu p rz y  
k ró tk ic h  odległościach w ózko -podnośn ik i, a p rzy  d a l­
szych w ó zko -p odn ośn ik i i  w ó zk i e lektryczne .

Równocześnie na leży w  m agazynach m a n ip u la cy jn ych  
prze jść na n o w y  system sk ładow an ia , przeznaczając spe­
c ja lne  po la na sk ładow an ie  beczek i  bębnów  p rzy  ró w ­
noczesnym  w p row adzen iu  pełnego system u paletowego, 
wysokiego p ię trzen ia  i  szerokich prze jazdów  d la  ła tw ego 
operow ania sprzętem  zm echanizow anym .

Poniże j p rze ds taw im y szczegółową c h a ra k te rys tykę  
p ro je k to w a n e j now e j techno log ii p rze ła dun ku  to w a ró w  
beczkowanych w  poszczególnych re lac jach.

Relacje magazynowe
W  re la c ji w a g o n  —  m a g a z y n  na leży prze jść do 

p rze ładunku  beczek i  bębnów  p rzy  pom ocy w ózko-pod­
nośn ików . O rgan izacja  procesu prze ładunkow ego, k tó rą  
ob razu je  rys. 1, p rzedstaw ia się p rzy  ty m  następująco:

W ózko-podnośrnk podjeżdża na ram pę (odlądową 
w zg lędnie odwodną w  zależności od podstaw ien ia  w a ­
gonów) z oko ło 10 pa le tam i, k tó re  składa się na ram p ie  
obok d rz w i wagonu. D w óch ro b o tn ik ó w  k ładz ie  pa le tę 
w  w agonie tuż  obok d rzw i, ta k  aby w ózko-podnośn ik  
n ie  w jeżdża jąc do w agonu m óg ł pode jm ow ać u łożony na 
n ie j unos beczek czy bębnów. W ysokość pa le ty  w ynos i 
150 —  170 m m  .i d la tego na leży celem  u ła tw ie n ia  u k ła ­
dania beczek ustaw ić  w  w agonie spe c ja lny  próg (patrz 
rys. 1), po k tó ry m  ro b o tn icy  z a tru d n ie n i w  w agonie w ta -  
taczają beczki na paletę.
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O b ja ś n ie n ia : A  — w a g o n  
B  —  p ró g
C — P a le ta  z b e c z k a m i 
D  — w ó z k o -p o d n o ś n ik  
E  — p o d rę c z n y  stos p a le t 
F  — ra m p a
G —  k ie r u n e k  ja z d y  w ó z k o -p o d n o ś n ik a  

. H  — m a g a z y n
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W  w yp ad ku  roz ład unku  w agonów  na w ą sk ie j ram p ie  
na leży po za ładow aniu  beczek na pa le tę i  pod jęc iu  u n o ­
su przez w ózko-podnośn ik  cofać go, od w agonu i na w y ­
sokości bi-amy m agazynowej w ykonać zw ro t o 180°, ja k  
to w y n ik a  z rys. 1.

W  m agazynie beczki w in n y  być p ię trzone na pa letach 
na taką  wysokość, na ja k ą  pozwala m echan izm  podno­
szenia wózko-podsnośnika. Najczęściej je s t to wysokość 3 
w a rs tw  beczek dużych, lu b  4 w a rs tw  beczek średnich 
lu b  bębnów.

Po złożeniu to w a ru  w ra z  z pa le tą na stosie w ózko- 
podnośn ik w raca  z pow ro tem  do w agonu po następny 
unos. G dy na ram p ie  zab rakn ie  pa le t, w ózko-podnośn ik  
w  drodze p o w ro tn e j w in ie n  zabrać następną pa rtię .

W  re la c ji w agon —  m agazyn z a tru d n ia  się w  zasadzie 
zespół 5 ro b o tn ikó w , w  ty m :

3 ro b o tn ik ó w  prze ładunkow ych  za trud n ionych  w  w a ­
gonie.

2 ro b o tn ik ó w  —  obsługu jących  2 w ózko-podnośn ik i.

R ys . 4

W  w yp ad ku  przem ieszczenia na m ałą  odległość można 
stosować z powodzeniem  jeden w ózko-podnośn ik  na w a ­
gon, za tru d n ia ją c  2 ro b o tn ik ó w  w  wagonie. D o tyczy to 
p rze ładunku  beczek czy bębnów  o ciężarze je dn os tko ­

w y m  nie w iększym  n iż  100 kg. T y m  sam ym  w  zespole — 
b io rąc  pod uwagę rów noczesny roz ładunek 2 w agonów  — 
za trud n ionych  będzie (p rzy  beczkach średnich) 4 ro b o t­
n ik ó w  prze ładunkow ych  w  2 wagonach i 2 ro b o tn ik ó w  
obsługu jących  2 w ózko-podnośn ik i. P rzy  beczkach du ­
żych i  c iężk ich  (do 350 kg) na leży za tru d n ić  p rzy  b lis ­
k im  dowożeniu i  p racy na dw a w agony, łącznie 6 ro b o t­
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n ik ó w  prze ładunkow ych  oraz 2 ro b o tn ik ó w  obs ługu ją ­
cych w ózko-podnośn ik i. P rz y  d a le k im  dowożeniu i  p ra c y  
na jeden wagon za trudn iać  na leży 3 ro b o tn ik ó w  w  w a ­
gonie i  2 ro b o tn ik ó w  obs ługu jących 2 w ózko-podnośn ik i.

W  re la c ji m a g a z y n  —  w a g o n .  2 wózko-podnoś­
n ik i dowożą uprzedn io  zapaletowane beczki (bębny) 
z pa le tam i do w agonu i  sk łada ją  na podłodze w agonu na 
wysokości d rz w i podobnie ja k  leży pa le ta C w  wagonie 
(rys. 1).

Z a tru d n ie n ie  w  zależności od c iężaru jednostkow ego 
beczek czy bębnów , ja k  rów n ie ż  w  zależności od od leg ło­
ści oraz od p racy  na 1 lu b  2 w agony, n ie  pow inno  prze­
kraczać ilośc i ro b tn ik ó w  w  zespole poprzednio podanym , 
z tym , że ro b o tn ic y  z a tru d n ie n i w  wagonie nie n a k ła da ­
ją  beczek na paletę, lecz p rzy  zastosowaniu p rogu  sta­
czają beczki z p a le ty  i  u k ła d a ją  w  g łęb i wagonu.

Załączone ry s u n k i, 2, 3 i  4 p rzeds taw ia ją  techn ikę  
p ię trzen ia  beczek dużych, średn ich  oraz bębnów  p rzy  za­
stosow aniu pa le t. N a leży w  zależności od ro zm ia ru  be­
czek czy bębnów  stosować p a le ty  o różnych  w ie lkośc iach.

R ys. 5

A  — stos z a p a le to w a n y e h  becze k
B  — u n o s  b ec z e k  p o d ję ty  p rz e z  w ó z k o -p o d n o ś n ik
C — w ó z k o -p o d n o ś n ik
u  — w ó z e k  e le k tr y c z n y  w ra z  z sze tem
E  — d ro g a  ja z d y  w ó z k a  z u n o se m  z m a g a z y n u  p o d  h a k
E i —  d ro g a  p o w ro tn a  w ó z k a
Es — d ro g a  p o w ro tn a  w ó z k a
F  — m a g a z y n
G —  stos p u s ty c h  p a ie t n a  ra m p ie  
H  — w ó z e k  z sze tem  i  n a ła d o w a n a  p a le ta  
1 .i—\ ra m p a  o d w o d n a  
J  — d ź w ig .

W  re la c ji m a g a z y n  —  b u r t a  na leży stosować 
p rz y  k ró tk ic h  odległościach w y łączn ie  w ózko-podnośn ik i, 
a p rzy  w iększych od ległościach (pow yże j 50 m), w ózko- 
podnośn ik i i w ó zk i e lektryczne .

O ile  beczki są up rzedn io  zapaletowane, 2 w ózko-pod­
no śn ik i (p rzy od ległości do 50 m) dowożą to w a r na pa­
lecie na ram pę odwodną i sk łada ją  po jedyńcze unosy na 
leżący na ram p ie  pod hak iem  d ź w ig u . szet. D w óch ro ­
b o tn ik ó w  haczy unos dźw igu.

Po zasztauow aniu beczek w  ła d o w n i s ta tku  ręczn ie 
lu b  p rz y  pom ocy w ózko-podnośn ików , szet w raz  z pa le tą 
w raca na ram pę odwodną. Paletę ro b o tn ic y  sk łada ją  na 
stos, a na szet w ózko-podnośn ik  k ła dz ie  no w y  unos. 
W  re la c ji te j na lądzie  w  ganku  za trud n ionych  jes t łącz­
n ie  4 ro b o tn ikó w , w  tym :

2 ro b o tn ik ó w  prze ładunkow ych , za trud n ionych  p rzy  
haku,

2 ro b o tn ik ó w  —  obsługu jących 2 w ózko-podnośn ik i.
P rz y  transporc ie  na od ległości dalsze, ja k  50 m, w  re ­

la c ji te j po w in ny  pracow ać na jeden ganek 2 w ó zk i e lek­
tryczne  i 1 w ózko-podnośn ik.

U przedn io  zapaletowane beczki w ózko-podnośn ik  p rze ­
nosi ze stosu na wózek e lek tryczny , na k tó ry m  ułożony 
je s t szet. Następnie wózek przew ozi unos pod dźw ig, k tó ­
r y  przenosi to w a r łącznie z szetem i  pa le tą  do ła d o w n i 
s ta tku .

R ysunek 5 p rzedstaw ia  techn ikę  p rze ła dun ku  beczek 
i bębnów  w  te j re la c ji p rzy  p racy 2 w ózków  e le k try c z ­
nych  i 1 w ózko-podnośn ika .



O ile  m iejsce w  m agazynie na to pozwala, droga po­
w ro tn a  wozaka e lektrycznego w in n a  być okrężna (przez 
następną bram ę, (rys. 5), co u ła tw ia  przebieg w ózka do­
wożącego to w a r do dźw igu.

Łączna obsada p rzy  p ra cy  na dwa w ó zk i i  jeden w óz- 
kc -podnośn ik  wynosi 5 rob o tn ików , w  ty m :

2 ro b o tn ikó w  prze ładunkow ych , p rzy  haku  dźw igu,
3 ro b o tn ik ó w  —• obs ługu jących w ó zk i e lek tryczne  

i w ózko-podnośn ik.
W  re la c ji b u r t a  —  m a g a z y n  tech n ika  p rze ładun­

k u  jes t iden tyczna z tym , że to w a r przem ieszczany przez 
dźw ig  z ła d o w n i s ta tku  na szecie z pa le tą s taw ian y  jest 
bezpośrednio na wózek e le k try c z n y  (p rzy  da lszym  dowo­
żeniu), lu b  pode jm ow any bezpośrednio przez w ózko-pod­
nośn ik  (p rzy  dowożeniu do 50 m).

N a leży dążyć do tego, aby beczki ju ż  w  ła d o w n i s ta t­
k u  b y ły  uk ładane na pa le tach, gdyż um o ż liw ia  to w yso­
k ie  p ię trzen ie  w  m agazyn ie oraz zm niejsza ilość ro b o tn i­
kó w  p racu jących  w  re la c ji b u rta  —  m agazyn a następnie 
w  re la c ji m agazyn —  wagon.

W  proponow anym  system ie niedopuszczalne jes t p rze­
łado w yw a n ie  beczek do m agazynu p rzy  użyc iu  taczek, 
a następnie uk ładan ie  ich  w  m agazynie na pa le tę i  p ię ­
trzen ie  p rz y  pom ocy w ózko-podnośn ika . Taka  „ć w ie rć - 
m echan izacja“  n ie  pow oduje  w iększego tem pa p rze ładun­
ku , an i zm nie jszenia liczebności obsługi, lecz p rzec iw n ie  
u tru d n ia  pracę i  pow oduje  n iepotrzebną eksp loatację  
sprzętu zmechanizowanego.

Relacje placowe
Ze w zg lędu na .jeszcze niedostateczne dostosowanie 

p o rtu  do p racy  sprzętem  zm echan izow anym  p rz y  p rze ła ­
dunkach beczek i  bębnów  na plac, co uw idaczn ia  się m. 
in., b ra k ie m  be tonow anych p laców  sk ładow ych, rów ną  
wysokością pod łog i w agonu z ram pą m agazynową, um o­
ż liw ia jące  bezpośrednie prze ładow anie beczek na sto jący 
obok wózek a k u m u la to ro w y  z pa le tą, n ie  można zasto­
sować na obecnym  etapie w  re lac jach  p lacow ych żadnej 
un iw e rsa lne j te c h n ik i p rze ładunku  p rzy  pom ocy sprzętu 
zmechanizowanego.

M ożliw ośc i m echan izac ji p rze ła dun ku  is tn ie ją :
1) o ile  w agony podstaw ione są p rzy  ram p ie  odwodnej 

na leży beczki składać z w agonu na paletę, następnie 
p rzy  zachow aniu  po s tu la tó w  bezpieczeństwa p ra cy  
przemieszczać dźw ig iem  na plac i  uk ładać  pa le tow ane 
unosy na stosie. Taką  techn ikę  p rze ła dun ku  można, 
stosować n a tu ra ln ie  ty lk o  w  zasięgu dźw igu , lu b  w  
w yp a d ku  posiadania dźw igów  samobieżnych,

2) w  re la c ji p la c -b u rta  up rzedn io  zapaletowane beczki 
na leży przemieszczać dźw ig iem  (zależnie od jego za­
sięgu) w ra z  z pa le tą do ła d o w n i s ta tku ,

3) p rzy  ręcznym  piętrzeniu, beczek na p lacu i  p rzy  da le­
k im  dowożeniu, na leży stosować w ó zk i e lektryczne . 
W  ty m  w yp ad ku  beczki czy bębny w  ciężarze jednost­
k o w y m  do 200 kg. nakładać na leży na szet leżący na 
w ózku, k tó ry  dowozi unos pod hak dźw igu . P rzem iesz­
czanie unosu przez dźw ig  do ła d o w n i s ta tku  n ie  w y ­
maga żadnych w yjaśn ień .
Rysunek 6 przedstaw ia  stos beczek-bębnów  na placu. 

Is tn ie ją  dw ie  m ożliw ośc i p ię trzen ia . P ierwsza, to toczenie 
beczek czy bębnów  ręcznie z w agonu pod stos (w  w yp a d ­
k u  beczek ciężkich), łu b  transp ortow an ie  beczek od w a ­
gonu pod stos taczką. P rzy  stosie w ózko-podnośn ik  w y ­
posażony w  specja lne u c h w y ty  lu b  sam ym i w id ła m i pod­
nosi beczkę na wysokość p ię trzen ia , a z a tru d n ie n i dw a j 
ro b o tn ic y  toczą beczkę po deskach ułożonych na poprzed­
n ie j w a rs tw ie  beczek. P rz y  rozp ię trza n iu  stosu beczki 
stacza się ze stosu na u łożony na w ózku  e lek trycznym  
szet i  dow ozi do h a ku  dźw igu. O ile  stos zn a jd u je  się 
w  zasięgu dźw igu, dźw ig  bezpośrednio pode jm u je  z z iem i 
na ładow any szet i przenosi go dO' ła d o w n i s ta tku .

D ru g i sposób, to  tra n s p o rt i  p ię trzen ie  beczek w ózko- 
podnośn ikam i, u z b ro jo n ym i w  specja lne h a k i. Sposób ten 
je s t lepszy, lecz w  naszych w a run kach  na raz ie  n ie  do 
zastosowania, ponieważ nie  dysponu jem y w ystarcza jącą 
ilośc ią  w ózko-podr^ jśn ików .

Tw ie rdzen ie , ja k o b y  stosowanie pa le t na placach po­
w odow a ło  skrócenie ich  żywotności, n ie  posiada ekono­
m icznego uzasadnienia, gdyż ew entua lne s tra ty , pow sta łe  
przez skrócenie żyw otności pa le t eksp loatow anych na 
placach, są z nadw yżką  w y ró w n yw a n e  przez poważne 
oszczędności w yraża jące  się zw iększen iem  szybkości p rze­
ła du nku , w zrostem  w yd a jn ośc i na roboczo-godzinę oraz 
zm nie jszeniem  obsad b ryg ad  roboczych.

Rachunek kosztów w łasnych w  portach m o rsk ich 1)

M a ria n  D z iu r la  i Leon Jankowski, G dańsk

Rachunkowe, rozliczenie kosztów w łasnych zarządu p o rtu  w edług nowego ramowego p lan u  ko n t w  odróż­
n ien iu  od dotychczas stosowanego statystycznego sposobu rozliczan ia  przy pom ocy arkuszy rozliczeniow ych i  k a l­
ku lacy jn ych . Systematyka kosztów. E w id enc ja  i  rozliczanie. A na liza  kosztów.

„P row adzen ie  ksiąg, ja ko  środek k o n tro li i  ogól­
nego u jęc ia  procesu p rodukcy jnego , s ta je  się ty m  
ba rdz ie j niezbędne, im  ba rdz ie j proces ten  przebiega 
w  ska li społecznej i  tra c i ch a ra k te r czysto in d y w id u a ln y . 
W  ten sposób prow adzen ie ks iąg je s t ba rdz ie j niezbędne 
p rzy  p ro d u k c ji k a p ita lis tyczn e j, n iż  p rzy  rozd robn ione j 
p ro d u k c ji rzem ieśln icze j i ch łopsk ie j, jes t ono bardzie j 
niezbędne p rzy  p ro d u k c ji k o le k ty w n e j, n iż  p rzy  k a p ita ­
lis ty c z n e j“  2).

1) P a trz  a r t y k u ł  p t. „S y s te m a ty k a  k o s z tó w  w ła s n y c h  w  p o r ­
ta c h “  Z  . P e łc z y ń s k ie g o  1 W . S z c z y tta  w  N r .  5 T e c h n ik i  i  G ospo ­
d a r k i  M o rs k ie j . ' N in ie js z y  a r t y k u ł  u jm u je  z a g a d n ie n ie  o d  s tro n y  
ra c h u n k o w o ś c i w  o p a rc iu  o n o w y  ra m o w y  p la n  k o n t .  N o w y  ra ­
m o w y  p la n  k o n t  w p ro w a d z i ł  ro z lic z e n ie  k o s z tó w ' k s ię g o w e  za ­
m ia s t d o ty c h c z a s o w e g o  s ta ty s ty c z n e g o  sposobu p rz y  p o m o c y  a r ­
k u s z y  ro z lic z e n io w e g o  i  k a lk u la c y jn e g o .

-) K . M a rk s  — K a p ita ł  — t. I I  s tr .  149. s tr .  130 (c y t. w g  ..G os­
p o d a rk i P la n o w e j“ , N r .  1/1953, s tr .  38).

W  gospodarce ka p ita lis ty c z n e j księgowość s tanow i in ­
s tru m e n t och rony in te resów  k a p ita lis tó w , gdyż je s t przede 
w szys tk im  środk iem  zac iem n ian ia  istotnego źród ła  po­
chodzenia zysku. Zadan iem  księgowości k a p ita lis tyczn e j 
je s t fa łszow anie  rzeczyw istego stanu m a ją tkow ego przed­
s ięb io rs tw a, zac iem n ian ie  obrazu rzeczyw is tych  rozm ia ­
ró w  zysków  k a p ita lis ty . Chodzi o zacieranie różn ic  pom ię­
dzy zużyciem  p ra cy  up rzedm io tow ione j, a zużyciem  p racy 
żyw e j, o zacieran ie istotnego ź ró d ła  pow staw an ia  now e j 
w a rtośc i, ja k im  je s t praca człow ieka.

W- w a run kach  gospodarki soc ja lis tyczne j zadaniem  
rachunkow ośc i je s t p ra w id ło w e  zobrazowanie procesów 
gospodarczych odbyw a jących  się w  p rzes ięb io rs tw ie  oraz 
ich  e fektyw nośc i. Ponadto celem rachunkow ośc i je s t 
czynny  udz ia ł w  ksz ta łto w a n iu  tych  z ja w isk , a w ięc 
ochrona m ien ia  społecznego, w a lk a  z m arno traw stw em , 
n iedoboram i, u b y tk a m i i  b ra ka m i, w a lk a  o m aksym a lną 
oszczędność środków  p ro d u kcy jn ych , w y k ry w a n ie  reze rw  
i ich  w yko rzys tan ie .
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Rachunkow ość je s t w ięc  je d n y m  z na jw ażn ie jszych  
narzędzi k o n tro li s tanu finansowego p rzedsięb iorstw a, 
w yko rzys ta n ia  p rzydz ie lonych  m u  środków , w yko na n ia  
p lanów  gospodarczych W  ten sposób rachunkow ość 
w  p rzeds ięb io rs tw ie  soc ja lis tycznym  sta je  się in s tru m e n ­
tem  k o n tro li w łasnych  będów  i  osiągnięć, fo rm ą  samo­
k o n tro li i badania przeszłości celem usp raw n ie n ia  p racy 
w  przyszłości, n ieodzow nym  in s tru m en te m  św iadom ego 
k ie ro w a n ia  przedsięb iorstw em .

Jednym  z zasadniczych zadań rachunkow ośc i soc ja lis ­
tyczne j je s t ew idenc ja  kosztów  oraz k o n tro la  w yko na n ia  
p la n u  kosztów  w łasnych  i ich  ob n iżk i —  podstawowego 
źród ła  a k u m u la c ji soc ja lis tyczne j. M etodolog iczn ie  zada­
n ie  to  je s t u ję te  w  ra ch u n ku  kosztów  w łasnych . W  po r­
cie koszty  w łasne stanow ią, podobne ja k  w  każdym  
przeds ięb io rs tw ie , jeden z zasadniczych w ska źn ikó w  ja ­
kościow e j re a liz a c ji p lanu.

Systematyka kosztów
Rachunek kosztów  op ie ra się na podzia le całej d z ia ła l­

ności p rzeds ięb io rs tw a p rz y n a jm n ie j na dw a dz ia ły : pod­
staw ow ą i  pom ocniczą. W szystk ie  w y d z ia ły  pomocnicze 
p o w in n y  w  zasadzie św iadczyć us ług i czy też produkow ać 
d ia  w yd z ia łó w  podstaw ow ych. W  po rtach  zalicza się do 
w yd z ia łó w  pom ocniczych w a rs z ta ty  z podzia łem  na m e­
chaniczne, e lektryczne , in ż y n ie ry jn o -b u d o w la n e , w odocią­
go w o -kana liza cy jn e  i  szkutn icze, tra n sp o rt w e w ną trzza ­
k ła d o w y , tab o r p ły w a ją cy , straże ob ie k tó w  po rto w ych  
i pożarne. K osz ty  tych  w yd z ia łó w  odpow iedn io  rozliczone 
rz u tu ją  na koszty  w yd z ia łó w  podstaw ow ych i na ew en­
tu a ln ie  świadczone us ług i na zew ną trz  zakładu. W  ra ­
m ach kosztów  w yd z ia ło w ych  z ko le i obciążają poszcze­
gólne rodzaje p ro d u k c ji koszty  w y d z ia łó w  podstaw ow ych, 
dzie lących się zasadniczo na w y d z ia ły  p rze ładunkow e 
i  w y d z ia ły  bezpieczeństwa ru ch u  i  żeg lugi, zróżnicowane 
dla  poszczególnych usług w zg lędn ie  g ru p  us ług i  dzielące 
się na koszty ruch u  i  koszty  ogólnow ydzia łow e. P rop o r­
c jona ln ie  do zebranych kosztów  na kon tach  poszczegól­
nych  usług w zg l. g ru p  usług roz licza  się koszty  adm i­
n is tra c ji całego zakładu, zwane kosztam i ogólnozakłado­
w y m i.

O gó lny podz ia ł kosztów  przedstaw..^ się schem atycznie 
następu jąco:

u k ła d  k a lk u la c y jn y  n iezbędny do ob liczenia kosztów  
w łasnych  poszczególnych usług. Schem atycznie u k ła d  
k a lk u la c y jn y  w  po rc ie  p rzedstaw ia  się następująco:

iNijrjnały

Ewidencja i rozliczanie kosztów
R achunek kosztów  sk łada się z dw óch dz ia łó w : e w i­

de nc ji na k ła d ó w  na p ro d u kc ję  i  ich  roz liczen ia . E w id e n ­
c ja  na k ła d ó w  p ro d u k c y jn y c h  w in n a  w  p rz e k ro ju  usług 
i  w yd z ia łó w  u jm ow ać na k ła d y  w  uk ład z ie  rodza jow ym .
O be jm u ją  one:

1) z u ż y c ie  m a te r ia łó w ,
2) n a k ła d y  osobow e,
3) a m o rty z a c ję ,
4) p o zo s ta łe  n a k ła d y  zw an e  p ie n ię ż n y m i.
W  przeds ięb io rs tw ie  us ługow ym , ja k im  je s t Zarząd  

P ortu , n a k ła d y  m a te ria ło w e  n ie  m a ją  cha ra k te ru  kosztu 
podstawowego. W iększość kosztów  m a te ria ło w ych  zuży­
w a ją  bo w iem  w y d z ia ły  pomocnicze, w a rsz ta ty  naprawcze, 
tra n s p o rt sam ochodowy i  tabor p ływ a ją cy . N aw et te m a­
te r ia ły , k tó re  zużyw a ją  w y d z ia ły  podstaw owe —  prze ła ­
dunkow e i bezpieczeństwa ru ch u  i żeg lugi, służą w  w ięk_  
szóści w y p a d k ó w  ja ko  odzież ochronna łu b  specja lna. 
Jako ta k ie  są nak ładem  na bezpieczeństwo i  h ig ienę  p ra ­
cy, a n ie  s tanow ią  m a te ria ln e j pods taw y p ro du kow a ne j

Kos/, ty  
bezpośrednie

Koszty całkowite

Robocizna
bezpośrednia

1. K osz ty  w yd z ia ­
łó w  pom ocnicz:

1. W arszta ty
2. T ransport
3. Tabor 

p ły w a ją c y
4. Straże

Koszty pośrednie 2. K oszty  w y d z ia ­
łó w  podstaw o­
w ych

1. W ydz ia ły
prze ładunkow e

2. W yd z ia ły  bez- 
piecz. ruch u  
i  żeglugi

1. K o s z ty  ru c h u
a) u rz ą d z e ń  p rz e ła d .
b) s p rz ę tu  zm eehan .
c) s k ła d o w a n ia
d) in n e  k o s z ty  ru c h u

2. K o s z ty  o g ó ln o  w y  d z ia ło w e

1. K o s z ty  ru c h u
2. K o s z ty  o g ó ln o w y d z ia ło w e

3. K oszty  ogólno­
zakładowe

Na koszty poszczególnych w yd z ia łó w  sk łada ją  się: 
w a rtość zużycia m a te ria łó w , p a liw a , en e rg ii naby te j, 
płace, am ortyzac ja  i  inne ta k  zwane n a k ła d y  pieniężne 
np. po da tk i, ubezpieczenia rzeczowe, us ług i obce, op ła ty  
skarbow e itp .

Ten u k ła d  kosztów  zw ie  się uk ładem  rodza jow ym . 
Jak  z powyższego w idać, w szys tk ie  te rodzaje kosztów  
w ys tęp u ją  lu b  mogą w ystępow ać w  każdym  w ydz ia le  
przeds ięb io rs tw a nieza leżn ie od s tad ium  procesu p ro d u k ­
cyjnego. Jeżeli jednak  zg rupu je  się koszty w ed ług  stano­
w isk , c zy li w g  m ie jsc ich  pow staw ania , to  pow sta je  s ta ły

us ług i — w  przem yśle produkow anego w yro bu . Zużycie  
o b e jm u je  różn icę w a rto śc i w yd a n yh c  i. zw róconych 
m a te r ia łó w  oraz ob liczan ie  w  stosunku do n ie j róż ­
n ice w yceny i  kosztów  zakupu. E w ide nc ja  zużycia m a te ­
r ia łó w  op ie ra się na re je s tro w a n iu  dowodów w yd a n ia  
i zw ro tu  m a te ria łó w  w e d łu g  m ie jsc pow staw an ia  kosz­
tów . E w idenc ję  na k ła dów  osobowych p row adz i się dw o ­
m a drogam i. Robocizna p ro d u kcy jn a  u jm ow ana  jes t 
w  rapo rtach  robocizny, robocizna n ie p ro d u kcy jn a  w  spe­
c ja ln ych  lis ta ch  p łacy. R a p o rty  roboc izny ob e jm u ją  po­
dz ia ł na w yd z ia ły , grupę tow arow ą, tonaż przeładowanego 
ła d u n ku  i re la c ję  p rze ładunkow ą. Znaczną część rob o ­
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cizny stanow i koszt bezpośredni, t j .  ta k i,  k tó rego  w yso­
kość na jednostkę  us ług i da je  się za liczyć w p ros t na 
daną usługą na podstaw ie oryg ina lnego  dowodu. A m o r ty ­
zację liczony ty lk o  od ś rod ków  czynnych w  danym  
okresie  ew ide nc jon u je  się na podstaw ie tzw . w yd z ia ło ­
w ych  tabe l am o rtyzacy jnych , k tó re  uw zg lę dn ia ją  podzia ł 
w ed ług  stanow isk kosztów  i  ew en tua ln ie  in n ych  po zyc ji 
sprawozdaw dczych, np. B.H.P.

N a k ła d y  pieniężne ew ide nc jon u je  się na podstaw ie 
in d y w id u a ln y c h  do kum en tów  zew nętrznych.

Po zakończeniu pierwszego etapu, t j .  e w id e n c ji kosz­
tó w  następu je d ru g i etap —  rozliczen ie  kosztów. D la  
ła tw ie jszego zrozum ien ia  tego etapu na leży w ym ie n ić  
w szystk ie  kon ta , na k tó ry c h  po zakończeniu e w id e n c ji są 
nanoszone koszty. K o n ta  us ług podstaw ow ych dzie lą  się 
na t rz y  zasadnicze rodza je : prze ładunek, us ług i s ta tkow e 
i  sk ładow anie . K on to  usług p rze ładunkow ych  d z ie li się 
da le j w ed ług  p rze ładow yw anych  g ru p  tow a ro w ych  i  w y ­
dzia łów , w  k tó ry c h  prze ładunek m ia ł m iejsce.

Podzia ł na g ru p y  ła d u n k u  je s t następu jący: w ęg ie l 
i  pochodne, b u n k e r z w ody, rud y , inne masowe, drewno, 
zboże, drobn ica. U s ług i s ta tkow e o b e jm u ją  cum owanie, 
ho low anie , p ilo taż, bezpieczeństwo ru ch u  i żeg lugi oraz 
drobne usług i.

K on to  us ług pom ocniczych dz ie li się w e d łu g  w yd z ia ­
łów  pom ocniczych na kon to  w a rsz ta tów  napraw czych, 
tra n sp o rtu  samochodowego z podzia łem  na rodzaje po­
jazdów , ta b o ru  p ływ ającego z podzia łem  na g ru p y  je d ­
nostek p ływ a jących , P o rtow e j S traży Pożarnej i S traży. 
O b ie k tó w  P ortow ych . K o n to  kosztów bezpieczeństwa 
i h ig ie n y  p racy rozb ite  je s t na w szystk ie  w yd z ia ły , za­
rów no  pomocnicze ja k  i  podstaw ow e oraz a d m in is tra c ję  
zakładu. K o n to  rem o n tów  bieżących je s t rozb ite  d la  każ­
dego s tanow iska kosztów  np. sam ochodów osobowych, 
h o lo w n ik ó w  itp . K o n to  kosztów  w yd z ia łow ych  dz ie li się 
w ed ług nazw  w yd z ia łó w  p ro du ku ją cych  us ług i portow e, 
a w e w ną trz  w yd z ia łó w  na koszty ruch u  i  koszty ogólno- 
w ydz ia łow e.

K osz ty  ruch u  o b e jm u ją  koszty urządzeń p rze ładunko ­
w ych , sprzętu zm echanizowanego, inne  koszty  ru ch u  np. 
koszty  g ru p y  eksped ien tów  i  dysponentów , koszty m a - . 
gazynów  sprzętu prze ładunkow ego, koszty  ko le jow e  itp . 
oraz koszty  sk ładow an ia . O sta tn ie  kon to  s tanow ią  koszty 
ogólnozakładowe.

Rozliczenie kosztów  zebranych na poszczególnych k o n ­
tach  odbyw a się w  ko le jnośc i następu jącej:

1. ro z lic z e n ie  u s łu g  ś w ia d c z o n y c h  so b ie  w z a je m n ie  p rz e z  w y ­
d z ia ły  p o m o c n ic z e  p o  cc na  c ii p la n o w o - r  oz l ic z e n i o w y c h ,

2. ro z lic z e n ie  k o s z tó w  re m o n tó w  b ie ż ą c y c h ,
3. ro z lic z e n ie  k o s z tó w  b e z p ie c z e ń s tw a  i  h ig ie n y  p ra c y ,
4. ro z lic z e n ie  k o s z tó w  o b u  s tra ż y ,

. 5. ro z lic z e n ie  u s łu g  ś w ia d c z o n y c h  p rz e z  w y d z ia ły  p o m o c n ic z e  
n a  rz e c z , w y d z ia łó w  p o d s ta w o w y c h ,

ii. ro z lic z e n ie  k o s z tó w  ru c h u  i  k o s z tó w  o g ó ln o -w y d z ia ło w y c h  
n a  k o n ta  p r o d u k c j i  p o d s ta w o w e j,

7. ro z lic z e n ie  k o s z tó w  o g ó ln o -z a k ła d o w y c h .

W  roz liczen iu  kosztów  pos ługu jem y się różn ym i k lu ­
czami, k tó re  są w yprow adzone drogą sta tystyczną, czy też 
drogą de du kc ji. Na p rz y k ła d  koszty P ort. S traży Pożarnej 
roz licza  się w  stosunku do w a rtośc i ś rodków  trw a ły c h  na 
danych w ydz ia łach , p rzy  czym, jeże li jeden w y d z ia ł jes t 
stosunkow o m ało  w yposażony w  w a rtośc iow e  ś ro d k i 
trw a łe  a k tó rego  prace zw iązane są z m an ip u la c ją  to w a ­
ra m i ła tw o p a ln y m i (np. drewno), stosuje się d la  niego 
usta lony drogą d e d u kc ji m nożn ik . Z  in n y c h  k lu c z y  na 
uw agę zasługu ją  roz liczen ia  w ed ług :

1. ś re d n ic h  je d n o s tk o -g o d z in  p ra c y  ( ta b o r  p ły w a ją c y ) ,
2. p rz e je c h a n y c h  k i lo m e tr ó w  i  w o z o -g o d z in  p ra c y  ( tra n s p o r t  

s a m o c h o d o w y ),
3. g o d z in  o b ra c h u n k o w y c h  c z y l i  tz w . e k w iw a le n to g ó d z in  

(u rz ą d z e n ia  p rz e ła d u n k o w e  i  s p rz ę t z m e c h a n iz o w a n y ),
4. rz e c z y w iś c ie  ś w ia d c z o n y c h  u s łu g  (na p o d s ta w ie  k a r t  ope ­

r a c y jn y c h  — w a rs z ta ty ) ,
5. i lo ś c i  z a tru d n io n y c h  (k o s z ty  B .H .P ., c h o c ia ż  w  p o rc ie  

k a ż d y  w y d z ia ł  m a  osobno  u jm o w a n e  k o s z ty  B .H .P .) .

W  porc ie  w y ją tk o w o  tru d n o  jes t roz liczyć  koszty  ogól- 
no w yd z ia łow e  ta k ic h  w yd z ia łów , k tó re  z w yk le  p rze łado­

w u ją  dw ie  lu b  w ięce j g ru p  tow a row ych , zwłaszcza 
tak ich , k tó re  różn ią  się znacznie pracochłonnością. W  ta ­
k ic h  w ypadkach  k luczem  je s t sposób, w  ja k i rozliczono 
koszty w  p lan ie  finansow o-gospodarczym . Tego rodza ju  
k luczow an ie  ma tę w ie lk ą  zaletę, że w  w yp a d ku  w yb itne go  
obniżenia się ilośc i ła d u n ku  je dn e j g ru p y  tow a row e j, 
koszty ogó lno -w ydz ia łow e  u trz y m u ją  się na te j samej 
wysokości (n ie m a w zrostu  kosztów  ogó lnow ydz ia łow ych  
ciążących na je dn e j g ru p ie  tow a ro w e j ty lk o  z te j ra c ji,  że 
tonaż in ne j spadł).

Analiza kosztów

Po zakończeniu etapu rozliczeń, w szystk ie  koszty  ze­
brane są na kon tach  p ro d u k c ji us ług podstaw ow ych —  
w  uk ładz ie  k a lk u la c y jn y m . Poszczególne e lem enty k a l­
k u la c y jn e  dzielone przez ilość jednostek k a lk u la c y jn y c h  
da ją  w ie lkość  danego e lem entu  kosztów  na jednostkę. 
P rzy  usługach s ta tkow ych  p rz y jm u je  się z w yk le  za je d ­
nostkę k a lk u la c y jn ą  1 B R T  lu b  , 1 N R T , a to d la  ce lów  
ta ry fo w y c h . D la  celów  roz liczen iow ych  i  a n a lizy  p rz y j­
m u je  się za jednostkę  1 godzinę p ra cy  (np. ho lo w n ika , 
m o to ró w k i) lu b  np. p rzy  cum ow an iu  —  1 cum owanie. 
P rzy  sk ła do w an iu  zawsze p rz y jm u je  się 1 tonodzień za 
jednostkę  k a lk u la c y jn ą . D la  ce lów  an a lizy  kosztów  p rz y j­
m ow ać należy, ja ko  zasadę, że koszty sk ładow an ia  są 
p ra w ie  stałe. W  p rzyp ad ku  usług p rze ładunkow ych  dla  
celów  ta ry fo w y c h  p rz y jm u je  się 1 tonooperację  ( t j.  p rze­
m ieszczenie 1 to n y  to w a ru  w  pew nej re la c ji np. m agazyn- 
b u rta ). D la  ce lów  an a lizy  przecię tnego kosztu np. ca łe j 
g ru p y  tow a row e j „d ro b n ic a “  —  p rz y jm u je  się 1 tonę 
fizyczną  za jednostkę  k a lk u la c y jn ą .

Chcąc po rów nyw ać całą dzia ła lność p rze ładunkow ą 
w  je d n y m  re jon ie  p o rto w y m  z d ru g im , w zg l. jednego 
p o rtu  (G dańsk-G dyn ia ) z d ru g im  po rtem  (Szczecin), albo 
po rów nyw ać koszt dz ia ła lnośc i p rze ładunkow e j tego sa­
mego p o rtu  na p rzestrzen i pewnego określonego czasu np. 
sześcio la tki, na leża łoby s tw orzyć jakąś  um ow ną jednostkę 
—  tonę um owną, k tó ra  b y  sprowadzała w szys tk ie  g ru p y  
tow arow e do wspólnego m ia no w n ika , pow iedzm y do w ę ­
gla. Koszt p rze ła dun ku  jedne j to n y  fizyczne j danej g ru p y  
tow a row e j z p lan u  na leży podzie lić  przez koszt 1 tony  
fiz. węgla i  w  ten sposób o trzym ane w sp ó łczyn n ik i 
m nożyć przez ilość ton  fizycznych  poszczególnych g ru p  to ­
w a row ych . W e w szys tk ich  w ypadkach , w  k tó ry c h  je d n o s t­
ką  k a lk u la c y jn ą  je s t tona (obo ję tn ie  jaka ), n ie  is tn ie je  
rzecz zrozum ia ła  pojęcie „u s łu g i p rze ładunkow e w  to k u “ , 
a ty lk o  po jęcie „u s łu g i w yko na ne“  w  zrozum ien iu  nowego 
ram owego p lan u  kon t.

Jeszcze jedną  jednostkę k a lk u la c y jn ą  m ożna zastoso­
wać (chociaż p o r ty  z n ie j n ie  ko rzys ta ją ) w  zakresie 
us ług p rze ładunkow ych  m ianow ic ie : zlecenie —  dyspozy­
cja spedytora. W  ty m  w y p a d k u  każda część ła d u n ku  
wchodząca w  sk ład danego zlecenia jeszcze nie  p rze ła ­
dowana m a ch a ra k te r us ług i w  toku . D la  us ług p rze­
ła du nkow ych  m ożnaby znaleźć jeszcze jedną  jednostkę 
k a lk u la c ji,  m ia no w ic ie  sumę w szys tk ich  zleceń op iew a­
jących  na dany statek. Za le tą  tego ostatn iego sposobu 
k a lk u lo w a n ia  jes t to, że na tychm ia s t po z a fa k tu ro w a n iu  
os ta tn ie j p a r t i i prze ładow anej i  roz liczen iu  kosztów  zna­
m y  ren tow ność us ług p rze ładunkow ych  w yko na nych  dla  
to w a ru  danego sta tku .

W  gospodarce soc ja lis tyczne j koszty w łasne s tanow ią 
podstawę us ta lan ia  cen usług. S tąd w y n ik a  konieczność 
współrzędnego u k ła d u  o rgan izac ji, kosztów  i  ta r y f  p rzed­
s ięb io rstw a. S tosowany obecnie u k ła d  nie  da je  obrazu an i 
w  stosunku do o rg an izac ji usług, an i w  stosunku do sys­
tem u ta ry f  us ługow ych  z uw ag i na to, że zosta ł on 
p rz y ję ty  z p rzem ysłu , opartego o in ną  organ izac ję  pracy.

Jeśli chodzi o u k ła d  nośn ików , to  tru d n o  pogodzić się 
z podzia łem  na t rz y  g ru p y  dz ia ła lnośc i podstaw ow e j, 
zwłaszcza z p u n k tu  w idzen ia  św iadczonych usług. A d m i­
n is tra c ja  p o rtu  je s t n ie  ty lk o  podstaw ow ą, a le  w  ogóle 
p ierw szą us ługow ą dzia ła lnością , k tó ra  m a sw oje w yraźne  
odb ic ie  w  system ach ta ry fo w y c h  w szys tk ich  p o rtó w  
w  postaci ta ry fy  op ła t ła du n ko w ych  i  ta ry fy  op ła t tona­
żowych.

U s łu g i trym ow n icze  i sztauerskie są us ługam i w y łącz ­
n ie  s ta tk o w y m i i  —  ja k o  ta k ie  —  w in n y  się znaleźć 
w  g ru p ie  us ług s ta tkow ych . W reszcie m an ip u la c je  m aga­
zynow e w in n y  s tanow ić w łasny  dz ia ł pracy.
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Stąd w yd a je  się ba rdz ie j w ła ś c iw y  podzia ł nośn ików  
na pięć g ru p  dz ia ła lnośc i podstaw ow ej

a) a d m in is t ra c ja  p o r tu ,
b ) u s łu g i s ta tk o w e ,
b) u s łu g i p rz e ła d u n k o w e ,
d) u s łu g i m a n ip u la c y jn e ,
e) u s łu g i s k ła d o w e ,

oraz g rupę  dz ia ła lnośc i pom ocniczej.
O d p o w ie d n ik i powyższych no śn ików  w  system ie ta ry ­

fo w y m  s ta n o w iły b y  d la  g ru p y  a d m in is tra c ja  p o rtu :
ta r y fa  o p ła t ła d u n k o w y c h , ja k o  o d p o w ie d n ik  u s łu g  w ob e c  

to w a ru ,
ta r y fa  o p ła t to n a ż o w y c h , ja k o  o d p o w ie d n ik  u s łu g  w o b e c  s ta tk u , 
ta r y fa  o p ła t p o r to w y c h , ja k o  o d p o w ie d n ik  u s łu g  w o b e c  u ż y t­

k o w n ik ó w  te re n ó w  p o r to w y c h .
d la  g ru p y  us ług s ta tkow ych : 

t a r y fa  p ilo to w a , 
ta r y fa  h o lo w n ic z a ,

ta r y fa  c u m o w n ic z a , 
ta r y fa  tr y m e rs k a , 
ta r y fa  s z ta u e rs k a ,

d la  g ru p y  us ług p rze ładunkow ych : 
ta r y fa  p rz e ła d u n k o w a ,

dla g ru p y  us ług m an ip u la cy jn ych : 
ta r y fa  m a n ip u la c y jn a ,

dla g ru p y  us ług sk ładow ych: 
ta r y fa  s k ła d o w a .
Jeśli chodzi o k lu cz  na rzu tów , to n ie  p o w in n y  one być 

usta lane w  p ro p o rc ji do kosztów  bezpośrednie j robocizny, 
a w  stosunku do sum y kosztów  n a k ła d ó w  m a ją tko w ych  
i  kosztów  ruchu . N a rzu t p ro p o rc jo n a ln y  do bezpośrednie j 
roboc izny  fa w o ry z u je  w szystk ie  zm echanizowane prace, 
p rzy  k tó ry c h  pow sta ją  stosunkow o n isk ie  koszty  robo­
cizny.

656.61.073.21:621.9—492(47)

R adziecki p rzyrząd  do ładow ania  i  trym o w a n ia  tow arów  syp k ich

O sta tn io  jedno z radz ieck ich  b iu r  p ro je k to w o  -  ko n ­
s tru k c y jn y c h  opracow ało w ed ług  pom ysłu  inż. N. S ie r- 
g ie lja  urządzenie m echaniczne do za ładunku  i try m o w a ­
n ia  węgla.

U rządzenie to (por. rys. 1) sk łada się z n ie ruchom e j 
ra m y  oporow ej 1 z obraca jącą się górną p ły tą  2, na k tó re j 
us ta w io n y  je s t na s to ja ku  3 zasobn ik (zsyp) 4. Pod za­
sobn ik iem  zn a jd u je  się p rzenośn ik o k o n s tru k c ji te lesko­
pow e j, sk ła da jący  się z n ie ruchom e j części odb ie ra jące j 5 
oraz z w ysu w an e j części zsypu jącej 6. P rzenośn ik ten 
może zm ieniać k ą t swego nachy len ia  do poziom u i ob ra ­
cać się razem  z p ły tą  ob ro tow ą  o 360° w o k ó ł osi p ionow e j, 
ja k  rów n ież  zm ieniać w ysięg bębna zsypującego w  sto­
sunku  do te jże  osi.

C h a ra k te rys tyka  techniczna urządzenia je s t następu­
jąca: w yda jność (p rzy  w ęglu) 60 t/godz.; prędkość ruchu 
taśm y przenośn ika  3,5 m /sek; szerokość taśm y 0,4 m ; 
prędkość w ysu w an ia  części zsypu jącej przenośn ika  0,13 
m /sek; czas ca łkow itego  w ysun ięc ia  części zsypu jącej 0,5 
m in ; k ą t na chy len ia  i  w ych y le n ia  przenośn ika  od położe­
n ia  poziomego do k ą ta  10° —  20 sek; prędkość ob ro tow a 
—  0,5 o b r/m in ; c a łk o w ity  czas ob ro tu  o 360° —  2 m in ; 
pojem ność zasobnika 3,5 m l;  górna średnica le ja  zasob­
n ik a  —  2,5 m ; m aksym a lny  w ysięg przenośn ika  od osi 
o b ro tu  —  8,0 m ; m in im a ln e  w y m ia ry  urządzenia : szero­
kość 2,5 m, długość 5,6 m , wysokość 
2,5 m ; c a łk o w ity  ciężar urządze­
n ia  —  ok. 2 ton. S iln ik i e lek tryczne  
urządzenia ■— p rą d u  zm iennego, 
zam kn ię te , z zew nę trznym  chłodze­
n iem . M oc s iln ik ó w  e lek trycznych ; 
a) p rzenośn ika  2,8 kW , b) m echa­
n izm u  w ysu w a n ia  —  0,6 kW , c) m e­
chan izm u ob ro tu  całego urządzenia 
i  nachy len ia  przenośn ika  —- 1,7 k W ;
d) m echan izm  o tw ie ra n ia  zasuw y 
i  u ru cha m ian ia  w ib ra to ra  zasob­
n ik a  —  0,6 kW .

S iln ik i e lek tryczne  zasilane są 
prądem  ód przenośnego zespołu —  
diese lgeneratora 12 k W  p rzy  nap ię ­
c iu  230 V . M oc jego u m o ż liw ia  ró w ­
noczesną pracą dw óch „ładow aczy  
m echan icznych“  na s ta tku  S iln ik i 
e lek tryczne  mogą być rów n ież  zasi­
lane prądem  z ok rę to w e j sieci p rą d y  
stałego poprzez p rze tw orn icę . W ów ­
czas na leży ■ m ieć do dyspozyc ji 
w  porc ie  dw a ty p y  p rze tw o rn ic  d la  
sieci ok rę to w e j o nap ięc iu  115 
i  230 V.

Przenośn ik m a k o n s tru k c ję  te leskopow ą ze zm ianą 
w ys ięgu  od 5,6 do 8,0 m. K ra to w n ic e  przenośn ika  są spa­
w ane z k ą to w n ik ó w  i  b lachy. Ż łobkow ana taśm a ślizga 
się po łożysku z b lachy. S iln ik  napędza taśmę za pomocą 
k lin o w e j p rze k ła dn i pasowej.

W ysięg przenośn ika  re g u lu je  się przez w ysuw an ie  
bębna zsypującego (por. rys. 2). S łuży do tego osobne 
urządzenie, sk łada jące się z s iln ik a  e lektrycznego, h a m u l­
ca elektrom agnetycznego, re d u k to ra  ś lim akow ego, prze­
k ła d n i łańcuchow ej oraz dw óch łańcuchów  służących do 
przem ieszczania zsypu jącej części przenośnika, k tó ra  to ­
czy się na ro lka ch  w  prow adn icach  n ie ruchom e j k ra to ­
w n icy .

S paw any zasobnik (zsyp) m ą ksz ta łt ściętego stożka. 
W ew ną trz  zasobnika zna jd u je  się stożek od b ija ją cy , k tó ry  
ch ro n i taśmę przenośn ika  przed bezpośrednim  uderzeniem  
spadającego w ęgla. Do regu low an ia  w ęgla spadającego 
na taśmę służy zasuwa zasobnika, k ie row a na  na odleg­
łość. D la  zapobieżenia tw o rze n iu  się n ieruchom ego sk le ­
p ien ia  węglowego w  do lne j części zasobnika zn a jd u je  się 
w ib ra to r. Do w łączen ia  w ib ra to ra , ja k  rów n ież do m a n i­
pu lo w an ia  zasuwą służą sprzęgła k ie row ane  zda ln ie  za 
pomocą e lektrom agnesów . .

Zasobn ik je s t zm on tow any na s to ja ku  o k o n s tru k c ji 
spawanej z ką to w n ik ó w  i  b lachy. S to ja k  um ocow any
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je s t na p łyc ie  ob ro tow e j, na k tó re j zn a jd u ją  się rów n ież  
w s p o rn ik i z osią, na k tó re j zaw ieszony je s t przenośnik. 
Pozw ala to zm ieniać położenie przenośn ika  w  stosunku 
do poziom u. U rządzenie w ych y la jące  umieszczone je s t na 
p łyc ie  ob ro tow e j i składa się ze stożkow ych p rze k ła dn i 
zębatych, ze śdąib w kręcanych  w  n a k rę tk i, przegubowo 
zam ocowanych ńa dźw igarze przenośnika. Napęd tego 
urządzenia —  od re d u k to ra ' urządzenia obrotow ego po­
przez sprzęgło k ie row a ne  na odległość za pomocą e le k tro ­
magnesów.

P ły ta  ob ro tow a toczy się na stożkow ych ro lka ch  w o kó ł 
p ionow e j osi, zam ocowanej na do lne j p łyc ie  oporowej 
„ładow acza“ . Na p łyc ie  zna jd u je  się szafka z apa ra tu rą  
e lektryczną .

K o n s tru k c ja  urządzenia trym u jącego  u m o ż liw ia  roz­
b ió rkę  na dw ie  części i  następn ie ró w n ie  ła tw y  montaż. 
P ierwszą część k o n s tru k c ji s tanow i ram a oporowa w raz 
z p ły tą  ob ro tow ą i  p rzenośnik iem , drugą zaś —  zasobnik 
(zsyp) w raz  ze sto jak iem . U m o ż liw ia  to przeniesienie 
urządzenia na sta tek dźw ig iem  2-tonow ym .

Do obsług i urządzenia s łuży przenośny p u lp it, k tó ry  
można us taw ić  w  ła d o w n i lu b  na pokładzie . Na ta b lic y  
p u lp itu  zn a jd u ją  się g a łk i obsług i: a) przenośn ika  —  ruch  
i  stop (bez n a w ro tu ), b) w ys ięgu  części zsypu jącej prze­
nośn ika  —  naprzód, w  ty ł,  c) nachy len ia  przenośnika —  
w  górę, w dó ł, f) w łączen ie w ib ra to ra , g) w łączen ia św ia ­
tła , h) w łączen ia sygnału dźw iękowego.

Ruch poszczególnych urządzeń przenośn ika  następu je 
ty lk o  pod w p ły w e m  nac iskan ia  odpow iedn ich  ga łek na 
ta b lic y  rozrządcze j; z c h w ilą  ustan ia  uc isku  na tychm ias t 
następu je p rze rw a  w  ruchu.

P rzy  d ług ich  ładow n iach  przestaw ia  się urządzenie 
trym u ją ce  z je dn e j p o ło w y  o tw o ru  łukow ego do d ru g ie j. 
W  razie ła do w an ia  rów n ież  w  m iędzypokładzie , podnosi 
się urządzenie z do lne j ła d o w n i do m iędzypokładu . P rze­
m ieszczenia te n ie  sp ra w ia ją  w iększe j trudn ośc i i  je ś li 
obsługa ma dostateczne doświadczenie —  przebiegają 
szybko.

U rządzenie try m u ją c e  obsług iw ane je s t przez jednego 
cz łow ieka. W  raz ie  zape łn ien ia  znacznej części ła do w n i 
z je dn e j s trony, opera to r —  po na s taw ien iu  bębna zsypu­
jącego we w ła śc iw ym  k ie ru n k u  —  przenosi się na pok ład.

Opisane w yże j urządzenie m echaniczne PTS-2 można 
stosować p rzy :

1. try m o w a n iu  węgla, ru d y , soli, różnych  m a te ria łó w  
budow lanych , zbóż, g rochu itp . na s ta tkach m orsk ich  oraz 
na s ta tkach i ba rkach  żeg lug i ś ród lądow e j;

2. za ładunku  ba rek to w a ra m i m asow ym i i  s y p k im i 
z nabrzeża;

3. b u n k ro w a n iu  w ęglem  m a łych  s ta tków . „Ładow acz“  
ustaw ia  się wówczas na k raw ęd z i nabrzeża, p rzy  czym  
bęben zsypu jący sk ie ro w u je  się na lu k  ła do w n i, co jes t

niezbędne zwłaszcza p rzy  n ie w ie lk ic h  w ym ia ra ch  lu kó w . 
Zasobn ik  zapełn ia  się za pomocą dow o lnych  rozporządzal- 
nycn  urządzeń;

4. za ładunku  w agonów  ko le jo w ych  i  sam ochodów cię­
żarow ych ;

W  ty m  p rzyp ad ku  w y k o rz y s tu je  się o b ro ty  ładowacza 
i w ysu w an ie  przenośn ika  d la  ła do w an ia  na ca łe j po w ie rz ­
chn i p la tfo rm y  lu b  samochodu, na tom ias t ładow an je  za­
sobnika odbyw a się za pomocą p rzenośn ików  łu b  c h w y ­
taków .

5. a naw et do za ładunku  k ry ty c h  w agonów  ko le jo w ych ;
Zastosowanie opisanego „ładow acza m echanicznego“

zapew nia ca łkow ite  w ye lim in o w a n ie  p racy ręcznej p rzy  
try m o w a n iu  to w a ró w  m asowych w  ładow n iach  s ta tków . 
U w a ln ia  on ro b o tn ik ó w  p rze ładunkow ych  od ciężk ie j 
i szkod liw e j d la  zd row ia  p racy fizyczne j, zapew nia w ię k ­
szy stop ień w yko rzys ta n ia  pomieszczeń ła du nkow ych , ja k  
rów n ież  lepsze w yko rzys ta n ie  urządzeń prze ładow czych, 
k tó re  mogą pracow ać bez p rz e rw y  w  ciągu całego c y k lu  
za ładunku . W reszcie zastosowanie tego urządzenia obniża 
koszty w łasne prac p rze ładunkow ych  i skraca czas po­
s to ju  s ta tku . twt t>

b  P o d a je m y  n azw ę  „ ła d o w a c z  m e c h a n ic z n y “  u ż y w a n ą  p rz e z  
M o rs k o j F lo t .

Na podstaw ie us taw y z dn ia  18 lipca  1950 r. 
w  spraw ie  re je s tra c ji in ż y n ie ró w  i tech n ikó w  
(Dz. U. R. P. N r  36 poz. 329) wszyscy absolwenci 
wyższych i  ś rednich szkół techn icznych obowią­
zani są przed up ływ e m  30 d n i od c h w ili uzys­
kan ia  ty tu łu  in żyn ie ra  lu b  tech n ika  rejestrować 
się w  Naczelnej Organizacji Technicznej, p ro w a ­
dzącej re jes tr.

O bow iązek ten dotyczy rów n ież  osób w y k o ­
nu jących  czynności pow ie rzane zw yk le  in żyn ie ­
r o m  lu b  techn ikom , bądź też zna jm u jących  s ta ­
now iska  pow ierzane z w yk le  in żyn ie rom  lu b  
technikom .

Osoby, k tó re  ju ż  re je s tro w a ły  się bądź 
w  ogólnej r je e s tra c ji (w  1950 r.), bądź po d n iu  
zakończenia spisu, obow iązane są zgłaszać zm ia ­
ny ; stopnia zawodowego lu b  naukowego, m ie j­

sca pracy, s tanow iska i m ie jsca zam ieszkania 
przed u p ływ e m  30 dn i od c h w ili nastąp ien ia  
zm iany.

K to  św iadom ie lu b  przez n iedba ls tw o  uchy­
la  się od obow iązków  przew idz ianych  ustawą, 
podlega karze aresztu i g rzyw n y  albo jedne j 
z tych  k a r, zgodnie z a rt. 9 us ta w y z dn ia  
18 lipca  1950 r.

O bow iązku rejestracji należy dopełnić w  B iu ­
rze R e jestru  In ż y n ie ró w  i  T echn ikó w  w  W ar­
szawie, ul. Czackiego 3/5 lub w wojewódzkich 
oddziałach NOT.

Zm iany, poparte  dokum entam i, należy zgła­
szać osobiście lu b  lis to w n ie  w  Biurze Rejestru 
Inżynierów  i Techników w  Warszawie, ul. Czac­
kiego 3/5.
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R Y B O Ł Ó W S T W O  M O R S K I E

Podstawy gospodarki częściami zapasowym i 
do s iln ik ó w  w  ryb o łó w s tw ie

629.124.7:621.431.74.004.2 Inż. M IE C Z Y S Ł A W  W O JC IE C H O W S K I, G dańsk

"W arunki ra c jo n a ln e j gospodarki za opatrzen ia w  części zam ienne: opracowanie rysun ków  części 
zam iennych, posiadanie ka ta logów  części zam iennych, usta len ie  no rm  zużycia i  n o rm o tyw ó w  
zapasów. Rodzaje zapasów części zam iennych . W ytyczne ra c jo n a liz a c ji gospodarki częściam i za­
pasow ym i.

Części w ym ienne  na tle  p racy  s iln ik ó w
Jednym  z zasadniczych zagadnień wchodzących w  za­

kres gospodark i rem on tow e j s iln ik ó w  k u tro w y c h  zor­
gan izow ane j w  system ie p lanow o -  zapobiegawczych 
re m o n tó w  je s t p ra w id ło w o  pod ję te  i  na w ła śc iw ym  
poziom ie postaw ione, odpow iada jące potrzebom  te ­
go system u, zaopatrzenie w a rsz ta tó w  pogotow ia techn icz- 
neg i  rem o n tow ych  w  części w ym ienne. N a leżycie  po­
prow adzona gospodarka częściam i w y m ie n n y m i s tanow i 
w  dużym  s topn iu  o  w a rto śc i techn iczne j eksp loatow anych 
s iln ik ó w  i  m a decydu jący w p ły w  na ich  pracę. U trz y ­
m an ie  s iln ik ó w  w  n a le ży tym  stan ie  je s t m oż liw e  pod 
w a ru n k ie m  te rm inow ego dostarczenia do rem o n tu  s iln i­
k a  po trzebnych  cżęści zam iennych .

Poszczególne e lem enty  s iln ik a  u lega ją  na tu ra ln e m u  
zużyc iu  i  w ym a ga ją  okresow ej w y m ia n y . Zużycie  to  jest 
m. in . zależne od okresu pracy, danego e lem entu. S tąd też 
an a lizu jąc  tę  zależność m ożna dojść do opracow ania 
techn iczn ie  uzasadnionych podstaw  p lanow an ia  zaopatrze­
n ia  w  części w ym ienne, op racow an ia  n o rm  zużycia na 
jednostkę  rem ontu , a po u s ta len iu  dopuszczalnych w ie l­
kości zużycia •— okreś len ia  czasokresów p racy  części.^

Dane te pozwolą nam  ju ż  stosunkow o ła tw o  okreś lić  
w ła ś c iw y  dobór ilo śc i i  aso rtym e n tu  części zapasowych, 
k tó re  p o w in n y  być zgrom adzone w  m agazynach przedsię­
b io rs tw  po łow ow ych , lu b  w  g łów n ym  m agazynie dyspo­
zycy jn ym .

U jęc ie  gospodark i częściam i s iln ik o w y m i w  techn icz­
nie  uzasadnione ra m y  przepisów , no rm  zużycia i  n o rm a ty ­
w ó w  zapasów jes t podstaw ą p ra w id ło w e j eksp lo a tac ji ta ­
bo ru  rybackiego. Jest to  podstawa, k tó ra  w  gospodarce 
soc ja lis tyczne j m a zasadnicze znaczenie d la  rea lnego p la ­
now an ia  zaopatrzenia w  części w ym ienne. W iąże się to 
ściśle z gospodarką rem ontow ą i  m a zasadniczy w p ły w  
na p lanow an ie  rem o n tów  i  ich  e fe k tyw n e  w yko n a n ie  oraz 
u ja w n i w ie le  u k ry ty c h  reze rw  w  p ro d u k c ji i pozw o li na 
prow adzen ie w spó łzaw odn ic tw a  o przedłużen ie żyw o tn o ­
ści eksp loatow anych s iln ik ó w , przedłużen ie okresów  m ię - 
dzyrem on tow ych  oraz skrócenie czasu samego rem ontu .

Z p u n k tu  w idzen ia  techno log ii rem on tow e j stosowanie 
części w ym ienn ych  p rzynos i nam  w ie le  korzyści, a do n a j­
w iększych  za le t na leży zachow anie s ta łe j i  pe łne j, za­
m ienności części, co m a zasadnicze znaczenie, w p ły w a ją c  
na w yd a tne  skrócenie czasu rem ontów . Zachow anie ko n ­
s tru k c y jn y c h  w y m ia ró w  e lem entów  i założonych w łasno ­
ści m echan icznych zapew nia  op tym a ln ą  sprawność eks­
p lo a ta cy jn ą  s iln ik ó w , e lim in u je  p ra k tyko w a n e  jeszcze w  
ryb o łó w s tw ie  cha łupn icze m etody do rab ian ia  części na 
o ko  i  w y k o n y w a n ie  p row izo rycznych  rem ontów , ra d y k a l­
n ie  zapobiega p rzyp a d ko w ym  i n ie re je s tro w a n ym  zm ia­
nom  w y m ia ró w  elem entów , w p row a dza nym  w  tra k c ie  re ­
generow ania  części podczas re m o n tó w  s iln ikó w .

G ospodarka taborem  s iln ik o w y m  w  ryb o łó w s tw ie  jes t 
tru d n a  w  w y n ik u  zastosowania liczn ych  ty p ó w  w  doda t­
k u  n ie  zawsze, je d n o lite j i  se ry jne j k o n s tru k c ji. Pom im o 
tego można w yo d rę bn ić  w iększe g ru p y  podobnych s iln i­
ków , d la  k tó ry c h  na leży p row adzić  p lanow ą gospodarkę 
zaopatrzenia w  części w ym ienne

Podstawowe pomoce w  pracy służb 
zaopatrzenia technicznego

P ie rw szym  w a ru n k ie m  zm ie rza jącym  do tego celu jest 
konieczność op racow an ia  d la  tych  s iln ik ó w  rys u n k ó w  
części w ym ie n n ych  oraz zestaw ien iow ych , u m o ż liw ia ją ­

cych w łaśc iw e  p lanow an ie  i zam aw ian ie  części. T rzeba 
podkreślić , że na raz ie  ryb o łó w s tw o  zaopa tryw ane je s t w  
s i ln ik i zagraniczne, d la  k tó ry c h  n ie  o trzym ano żadnej do­
k u m e n ta c ji techn iczno -ruchow e j, po trzebne j d la  eksp loa­
ta c ji i rem ontów . Dostarczane przez w y tw ó rc ó w  ka ta log i 
i  in s tru k c je  są lakon iczne, opracowane n ie fachow o, a n ie ­
je d n o k ro tn ie  n ie  odpow iada ją  nadesłanym  s iln iko m . K ie ­
row ane do w y tw ó rc ó w  zapy tan ia  o techniczne w y ja ś n ie ­
n ia  za ła tw iane  są n ie je d n o k ro tn ie  zd a w ko w ym i, n ic  n ie  
m ó w iącym i odpow iedz iam i lu b  zgoła m ilczen iem . W  ty m  
stan ie rzeczy tru d n o  w ym agać od n ie licznych  fachow ców  
s iln ik o w y c h  naszego rybo łó w s tw a , aby zna li na pam ięć 
w szystk ie  e lem enty  pozostających w  ich  p ieczy s iln ik ó w  
i u m ie li dać na w szystk ie  py ta n ia  w ycze rpu jące i  p ra w i­
d łow e odpow iedzi.

B ra k  odpow iedn ich  rys u n k ó w  un ie m o ż liw ia  na leżyte 
poznanie uży tko w an ych  s iln ik ó w , u tru d n ia  rozeznanie 
cech cha rak te ryzu jących  odm ienność w yko n a n ia  tych  
sam ych części naw e t w  ta k ic h  sam ych typach  s iln ik ó w  
S ku tk ie m  tych  b ra k ó w  bardzo często zdarza ją  się w y p a d ­
k i zam aw ian ia  części w ym ie n n ych  bez podania w a ru n ­
k ó w  techn icznych  ja k im  p o w in n y  odpow iadać, lu b  co go r­
sza —  zanotow ano w y p a d k i zam aw ian ia  ta k ic h  części, 
k tó ry c h  w  danym  s iln ik u  w  ogóle n ie  było.

Pow ażny k ro k  w  k ie ru n k u  usun ięc ia  is tn ie ją cych  n ie ­
dom agać u c z y n iły  M in is te rs tw o  Ż eg lug i oraz C e n tra lny  
Zarząd R ybo łów stw a M orskiego, w yd a ją c  polecenie spo­
rządzenia do kum e n ta c ji d la  n ie k tó ry c h  ty p ó w  s iln ikó w . 
Decyzja  ta  w yp rzed z iła  znacznie zarządzenia w  ska li ogól­
n o k ra jo w e j, co znalazło swój w y ra z  m. in . w  rezo luc jach 
P ie rw sze j K ra jo w e j N a ra d y  Rem ontow ej.

Pod ję te prace nad sporządzeniem  do ku m e n ta c ji należy 
konsekw entn ie  p row adzić  da le j, a w  m ia rę  w y ko n yw a n ia  
poszczególnych części d o kum e n tac ji udostępnić je  za in te ­
resow anym  przeds ięb io rs tw om  po ło w ow ym  i w  fo rm ie  
zorgan izow anej przekazać do uży tku . O ddana dokum en­
ta c ja  pow in na  być następnie w  każdym  przeds ięb io rs tw ie  
dok ładn ie  spraw dzona i po rów nana z pos iadanym i s iln i­
kam i, gdyż s tw ie rdzono  n ie je d n o lite  w yko na n ie  s iln ik ó w  
ty c h  sam ych ty p ó w  i m ocy. N iezależnie od powyższych 
prac w yd a je  się konieczne zbadanie jeszcze raz m oż liw o ­
ści uzyskan ia  od p roducen tów  odpow iedn ie j dokum enta­
c ji rysun kow e j. Jako dokum entac ja  o ryg in a ln a  m ia łab y  
ona sw oje niezaprzeczalne w artośc i.

D ru g im  w a ru n k ie m , k tó ry  u ła tw ia  dokonyw an ie  i  spo­
rządzan ie zam ów ień, jes t posiadanie d la  każdego typu  
s iln ik a  odpow iedn ich  ka ta log ów  i  sko row idzów  części za­
m iennych  oraz w yka zów  łożysk tocznych, części spec ja l­
nych  itp . Posiadane przez naszych u ż y tk o w n ik ó w  ka ta lo g i 
n ie  odpow iada ją  z w y k le  s iln ik o m  uży tko w an ym , poza 
ty m  nie  spe cy fiku ją  w szys tk ich  części s iln ika . Podawane 
n u m e ry  i oznaczenia n ie  są znane naszym  pracow n ikom . 
Łożyska toczne oznacza się na ogół w łasną  nu m era c ją  
fab ryczną  w y tw ó rn i m otorów , k tó ra  u ż y tk o w n ik o m  tych  
s iln ik ó w  n ic  n ie  m ów i. D ru k  ka ta log ów  w  obcym  ję zyku  
i nieznajom ość zagran iczne j n o m e n k la tu ry  technicznej 
u tru d n ia ją  n iezw yk le  pracę i zm uszają do prow adzen ia 
korespondenc ji z dostaw cam i w  ję z y k u  obcym.

D la  u ła tw ie n ia  p racy s łużb ie techn iczne j i  zaopatrze­
n io w e j konieczne jes t rów n ież  fachow e prze tłum aczen ie  
is tn ie ją cych  ka ta log ów  z uw zg lędn ien iem  praw id łow ego  
polskiego s ło w n ic tw a  technicznego. V / oparc iu  o sporzą­
dzone ry s u n k i trzeba uzupe łn ić  k a ta lo g i b ra k u ją c y m i r y ­
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sunkam i części i  zespołów i  w ykonać skorow idze części 
s iln ik a , zaw ie ra jące  ich  n u m ery  ka ta logow e i  rysunków , 
podać m a te r ia ły  i surowce w g w a g i ne tto  i b ru tto  ozna­
czone cecham i PN i h u tn iczym i. W  skorow idzach na leży 
w ykazać ilości, części p rzypada jących  na każdy  s iln ik . 
S korow idze na lóży uzupe łn ić  w yka za m i łożysk toczonych 
podając ich  w y m ia ry  i  powszechnie stosowaną num erację , 
ilość p rzypada jącą na każdy  s iln ik  oraz m ie jsce zasto­
sowania.

B ra k  tych  m a te ria łó w  s tw arza p ra cow n iko m  techn icz­
n ym  i  zaopatrzenia przeszkody tru d n e  do pokonan ia.

Na podstaw ie  posiadanych rysun ków , ka ta lo g ó w  i  sko_ 
io w id zó w , na leży z ko le i opracować d la  każdego ty p u  
s iln ik a  i m ocy w yka z  części k tó re  ze w zględu na swój 
cha rak te r i  okres p ra cy  na zyw a m y w y m ie n n y m i. Chodzi 
tu ta j o ta k ie  e lem enty, k tó re  m a ją  stosunkowo k ró tk i 
okres żyw otności i  podlega ją w  okresie od jednego do 
d rug iego kap ita lneg o  rem o n tu  s iln ik a  naw e t k ilk a k ro tn ie  
w ym ian ie . Łącznie z ty m  zadaniem  na leży rozw iązać za­
gadn ien ie sposobu w ym ia n y , a w ięc us ta lić  czy w ym ien iać  
części pojedyńcze, czy też obydw ie  części w spółp racu jące , 
lu b  może korzys tn ie jsza  będzie w ym iana  całego podzes­
po łu  s iln ika . W p ły w a  to bezpośrednio na sposób fo rm u ­
ło w a n ia  i  sporządzania zam ówień. Z darza ją  się w yp a d k i, 
że producent s iln ik a  w s trz y m u je  w yko na n ie  zam ów ienia 
na jedną część, tłum acząc się koniecznością w yko n a n ia  
i dostaw y np. dw óch części w spó łp racu jących , gdyż w y ­
n ik a  to z c h a ra k te ru  p ra cy  tych  części w  s iln ik u , lu b  
stosowanej m etody ob rób k i w  fabryce.

P rzedsięb io rstw a po łow ow e n ie  m a jąc  w  ty m  k ie ru n ­
k u  żadnych w yra źnych  wskazań, idą  w  tra k c ie  sporzą­
dzania zam ów ień na części, drogą na jm nie jszego oporu. 
O bserw u je  się tendencję zam aw ian ia  ca łych i d rog ich 
podzespołów s iln ik a  ja k :  kom p le tne  reg u la to ry , pom py 
wodne, sprzęgła itp , podczas k ie d y  w ys ta rczy  i  na leży 
zam aw iać w y łączn ie  części w yp racow u jące  się lu b  pod­
legające uszkodzeniom . Taka  gospodarka pow odu je  n ie ­
uzasadniony w zrost po zyc ji na k ła d ó w  na części w y m ie n ­
ne.

O m aw iane w yże j zagadnienia ob e jm u ją  prace o cha­
rak te rze  podstaw ow ym , u m o ż liw ia ją cym  jednoznaczne 
określan ie  części i w łaśc iw e  precyzow anie i sporządzanie 
zam ów ień, pozw a la ją  zorien tow ać się w  cha rakterze 
i  przeznaczeniu ja k ie  dana część spe łn ia  w  s iln ik u  i  m a­
ją  zasadnicze znaczenie d la  w y k o n y w a n ia  zadań p racow ­
n ik ó w  s łużby zaopatrzenia. Prace te są ta k ie  pu nk tem  
w y jśc ia  do rozw iązan ia  zagadnień sk łada jących  się na 
ca łokszta łt gospodark i częściam i w y m ie n n ym i.

Norm y zużycia i norm atywy zapasów

K o le jn y m i e tapam i zm ie rza jącym i do zaprow adzenia 
w łaśc iw e j gospodark i częściam i w y m ie n n y m i w ym a g a ją ­
cym i opracow an ia  są:
1. a. usta len ie  dopuszczalnego zakresu zużycia części;

b. zbadanie zależności zużycia od okresu p racy  s il­
n ik a  i  us ta len ia  no rm  p racy  każdej części okreś lo ­
ne j w  pracogodzinach;

c. opracow an ie  no rm  opartych  na geom etrycznych 
zm ianach w y m ia ró w  części spowodow anych zuży­
ciem  ,

d. opracow anie i usta len ie  no rm a tyw n ych  zapasów 
części w  magazynach.

2. a. opracow an ie  m etod w yko n a n ia  po m ia ró w  części;
b. usta len ie  w skaźn ików , pozw a la jących  na ocenę zu­

życia części i u m o ż liw ia jących  k w a lif ik a c ję  części 
do dalszej pracy, do rem o n tu  lu b  na złom ;

c. usta len ie  w y m ia ró w  rem on tow ych  d la  n ie k tó rych  
części;

d. opracow anie technolog icznych procesów dla  rem on­
tó w  części;

e. opracow anie zasad u ży tko w an ia  części i  zespołów
regenerow anych ;

f. opracow anie zagadnienia ro z b ió rk i zużytych s iln i­
k ó w  i  zespołów, celem w yko rzys ta n ia  nada jących 
się jeszcze do uży tku  części.

Z  uw ag i na czas kon ieczny do ich w yko n a n ia  n ie  bę­
dzie można rozw iązać jednocześnie w szys tk ich  poruszo­
nych  w yże j tem atów . T y m  n ie  m n ie j potrzeba codzien­
nego życ ia  usta la  ich wagę i  wyznacza ko le jność op ra ­
cowania.

U sta len ie  dopuszczalnego zakresu zużycia części i u ję ­
cie w y n ik ó w  w  tabelę po zw o li na p ra w id ło w ą  ocenę sta­
nu technicznego s iln ika , u m o ż liw i odpow iedn ią  ocenę zu­

życia poszczególnych jego e lem entów , k w a lif ik o w a n ie  ich 
do rem on tu  lu b  w ym ia n y , zapobiegnie po w staw an iu  lic z ­
n ie  w yd arza jących  się a w a r ii i  przedwczesnem u zużyciu  
czy uszkodzeniu in n ych  części.

Znane są w y p a d k i w a d liw e j oceny stopn ia  zużycia np. 
c y lin d ró w  lu b  tło k ó w , sk u tk ie m  tego zosta ły one w y ­
m ontow ane z s iln ik ó w  i  przekazane do rem o n tu  chociaż 
n ie  b y ło  po trzeby. Za lecen ia rem ontow e sfo rm u łow ane 
b y ły  n iep raw id ło w o , co pow odow ało n iepotrzebną ob rób­
kę i  w yd a tne  skrócenie okresu żyw otności tych  elem en­
tów .

O pracow anie  n o rm  i  po rów nan ie  ich  z w y n ik a m i po­
m ia ró w  części dokonyw anych  w  czasie zapobiegawczych 
przeg lądów  okreś la  bezpośrednio ilość zużyw anych części, 
a w ięc m a decydujące znaczenie p rzy  sporządzaniu p la -, 
nó w  zaopatrzenia. Jest to rów n ież  ważne i  z uw ag i na 
to, że k w a lif ik a c ja  zużycia  będzie w  ca łym  ryb o łó w s tw ie  
jednakow a, a w ięc  w y e lim in u je m y  dowolność oceny. T ym  
sam ym  zapob iegniem y zdarza jącem u się jeszcze m arn o ­
tra w s tw u  części u ła tw ia ją c  znacznie pracę personelow i 
w a rszta tow em u posiadającem u n ieraz m niejsze, k w a l i f i ­
kacje . Prace w  ty m  k ie ru n k u  na leży p row adz ić  w  op a r­
c iu  o is tn ie jące  n o rm y  i  p rzep isy  PRS oraz M orsk iego 
R e jes tru  ZSRR stosując w  n ie k tó ry c h  w ypadkach  m o d y ­
fik a c je . Usta lone n o rm y  spraw dzić z w ykonaną  dokum en­
ta c ją  rysun kow ą  części w ym ienn ych , zastosowanym i tam  
to le ra n c ja m i i w p row adz ić  znane nam  zalecenia p ro d u ­
centów.

Czas p racy  części je s t w  p ie rw szym  rzędzie za­
leżny  od m a te ria łu  z ja k ieg o  je s t ona w ykonana, oraz w a ­
ru n k ó w  e ksp lo a tac ji i  obs ług i s iln ika . T y m  n ie  m n ie j 
us ta len ie  okresów  eksp lo a tac ji części i  oznaczenia ich w  
pracogodzinach jes t m oż liw e  do w yko na n ia  na podstaw ie 
w iadom ości z l i te ra tu ry  lu b  w  drodze a n a liz y  zależności 
w ie lko śc i zużycia od czasu p ra cy  e lem entów . W  dobrych  
w a run kach  e ksp lo a tac ji te  w a rto śc i m ożna rów n ież  usta­
lić  na podstaw ie danych sta tys tycznych . W  ty m  celu 
dz ia ły  techniczne w szys tk ich  p rzeds ięb io rs tw  ryb a ck ich  
p o w in n y  bezwzględnie p row adzić  ścisłą ew idenc ję  p raco- 
godzin każdego s iln ik a  oraz szczegółowy w yka z  części 
w m on tow anych  w  okresie  sprawozdaw czym . W ie lo k ro t­
n ie  zachodzi konieczność w yd an ia  p rzyb liżo ne j oceny sta­
nu  technicznego s iln ika , je d n a k  n ieprow adzen ie  w y m ie ­
n ione j e w id e n c ji n ie  pozwala na w e t na p rzyb liżoną  
ocenę.

O pracow anie tabe l dopuszczalnego zakresu zużycia 
oraz okreś len ie  d la  poszczególnych cz-ści przyb liżonego 
czasu przebiegu, k ła dz ie  p o d w a lin y  pod p ra w id ło w ą  gos­
podarkę częściam i s iln ik o w y m i, u m o ż liw ia  rozpoczęcie 
w spó łzaw odn ic tw a  o przedłużen ie okresu żyw otności czę­
ści i b e za w a ry jn y  przebieg p ra cy  s iln ik ó w . Z apew n ia  to 
nadzo row i technicznem u m ożliw ośc i zaprow adzenia e w i­
de nc ji zużycia i  k o n tro li jego na rastan ia . Dane te p o w in ­
n y  być grom adzone d la  g łów n ych  części s iln ik ó w , a w ięc : 
c y lin d ró w , tło kó w , panewek, czopów w a łó w  w yko rb io n y c h  
itp . N iezależn ie od usta len ia  d la  każde j części o r ie n ta c y j­
nego czasu żyw otności, m ożna d la  n ie k tó ry c h  e lem entów , 
posiadających tru d n e  do zm ierzenia ksz ta łty , ok reś lić  do­
puszczalne zużycie oparte na geom etrycznych zm ianach 
w y m ia ró w , spowodow anych zużyciem . D la  ta k ic h  części 
ja k : k c iu k i pa liw ow e , k rz y w k i,  r o lk i po db ija czy  itp . t rz e ­
ba w ykonać szablony z b lachy, k tó re  po p rzy łożen iu  do 
części uw idoczn ią  w ie lkość zużycia. T a k i p rzyrząd  pom oc­
n iczy  odda w  w arsztac ie  rem o n tow ym  fachowcom  m n ie j 
w p ra w n y m  w  ocenie stopn ia  p rzyda tnośc i części duże 
usług i, e lim in u ją c  m ożliw ość w yd aw a n ia  m y ln y c h  orze­
czeń, pozw o li na o b ie k tyw n ą  ocenę czy założona d la  czę­
ści no rm a  pracogodzin usta lona została tra fn ie . Prace te 
u m o ż liw ia ją  nam  usta len ie  n o rm a tyw n ych  zapasów m a­
gazynowych.

Celem u ła tw ie n ia  szybk ie j w y m ia n y  częścią s iln ik o ­
w ych , k tó re  osiągnęły g ran icę  dopuszczalnego zużycia lu b  
też u le g ły  nag łem u uszkodzeniu, p rzedsięb iorstw a po ło­
w ow e p o w in n y  posiadać zapasy określonych części s iln i­
kow ych.

Przyczyny wadliwych planów zaopatrzenia
Dotychczasowa p ra k ty k a  w ykaza ła , że posiadane zana- 

sy n ie  zaspaka ja ją  w  na le ży tym  s topn iu  po trzeb ry b o łó w ­
stwa. Spowodowane to jes t tym , że

a) n ie  p ro w a dz i się system atycznej i  zapobiegawcze i 
w y m ia n y  części zan im  przekroczą usta lone g ran ice  
zużycia, a le  dopuszcza się do poważnego naruszenia doz­
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w o lonych  g ran ic  zużycia w  w y n ik u  czego poważnie w zro ­
sła ilość w yp a d kó w  a w a ry jn y c h  pow odu jących  uszkodze­
n ia  dalszych części. Zw iększa to n ie n a tu ra ln ie  rozm ia ry  
uszkodzeń i pow oduje  niesłuszne zw iększenie zapotrzebo- 
w a n ia  na czyści, a n ie je d n o k ro tn ie  i całe zespoły.

b. b ra k  danych do p ra w id ło w e j oceny stopnia zuży­
cia części pow oduje  często niesłuszną ocenę w yp raco w a­
n ia  się części i  przedwczesne za k w a lifik o w a n ie  je j ja ko  
n iezdo lne j do uży tku , co znowu w p ły w a  na zw iększe­
n ie  zapotrzebowań.

c. b ra k  technologicznego opracow an ia  m etod rem on­
tow ych  s iln ik ó w  pow oduje, że w a rsz ta ty  chę tn ie j w y ­
m ie n ia ją  całe podzespoły s iln ik a  zam iast w yp raco w a­
nych części;

d. b ra k  znajom ości stanu technicznego s iln ik ó w  nie  
pozw ala w  naw iązan iu  do założonego rocznego p lanu  re ­
m on tów  na sprecyzow anie zapotrzebowań na części w y ­
m ienne. U n ie m o ż liw ia  to w yko na n ie  w łaściw ego p lanu  
zaopatrzenia w  części. Stąd też posiadane zapasy nie  
zawsze odpow iada ją  a k tu a ln y m  potrzebom ;

e. n iew łaśc iw a  gospodarka częściam i polegająca na 
dysponow aniu z całego posiadanego zapasu zarówno w  
w ypadkach  a w a ry jn y c h  ja k  i  na po trzeby rem ontow e. 
W  te j s y tu a c ji i wobec b ra k u  a n a lizy  częstotliwości, 
p rzyczyn  i m ie jsc pow staw an ia  a w a r ii oraz niem ożności 
sprecyzow ania potrzeb rem ontow ych, tru d n o  by ło  op ra ­
cować p lan  zaopatrzenia w  części odpow iada jące po­
trzebom ;

f. dotychczas opracow yw ane p la n y  zaopatrzenia dla 
w szys tk ich  s iln ik ó w  danego ty p u  ja k ie  posiada ły przed­
s ięb io rstw a, a n ie  d la  każdego poszczególnego s iln ika , 
co n ie  g w a ra n tu je  w łaściw ego u jęc ia  p lan u  zaopatrze­
n ia . N a leży dodać, że dotychczas opracowane p la n y  za­
opatrzen ia  n ie  w yznacza ły  okresu czasu, na ja k i p rze w i- 
dziane zapasy części p o w in n y  wystarczyć.

P ow ażnym  n iedociągn ięciem  w  gospodarce częściami 
;,est że n ie  przeprow adza się a n a lizy  p lan ów  zaopatrze­
n ia  i  n ie  po ró w n u je  się je  z e fe k ty w n y m  zużyciem , co 
pow inno  się przeprowadzać corocznie d la  każdego typ u  
s iln ika .

Podział części ich przeznaczenia
W  system ie podz ia łu  części w ym ienn ych , ze w zg lę ­

du na ich  przeznaczenie, na leży rozróżn ić t rz y  rodzaje 
zapasów:
1. z a p a s  n i e n a r u s z a l n y  ob e jm u ją cy  części za­

pasowe przeznaczone do w y m ia n y  w  w ypadku" a w a rii
2. z a p a s  i n t e r w e n c y j n y  o b e jm u ją cy  części 

rezerw ow e przeznaczone do na tychm iastow ego uzu­
pe łn ien ia  naruszonego zapasu części zapasowych

o. z a p a s  o p e r a t y w n y  ob e jm u ją cy  części w y m ie n ­
ne c.o w y m ia n y  p rzy  rem ontach p lanow ych  i  zapobie­
gawczych.
Zapas n ienarusza lny m a na celu zapew nienie c iągłości 

eksp loa tac ji s iln ik ó w  k u tro w y c h  i zapew nienie bezpie­
czeństwa p ły w a n ia  w  w ypadkach  uszkodzenia części lu b  
a w a r ii s iln ik ó w . A so rtym e n t oraz stan zapasu należy 
u s ta lić  na podstaw ie przep isów  i  w ym agań P.R.S., a także 
na podstaw ie  a n a liz y  w yp a d kó w  a w a ry jn y c h  ze szcze­
gó lnym  uw zg lędn ien iem  m ie jsca pow staw an ia  i  często tli­
wości. W  oparc iu  o n o rm y  części zapasowych zamieszczo­
nych  w  rozdzia le  13 P rzep isów  K la s y fik a c ji i  B udow y 
M orsk ich  S ta tkó w  —  M R  —  ZSRR, uw zg lędn ia jąc  nasze 
w a ru n k i eksp loa tac ji, można opracować n o rm y  odpow ia­
dające naszym  potrzebom .

Części s iln iko w e  z tego zapasu zam óntow u je  się w  s il­
n ik  w zam ian  uszkodzonych lu b  zużytych przed up ływ em  
ustalonego- d la  n ich  okresu pracy. W ydan ie  tych  części 
może nastąp ić ty lk o  na podstaw ie specja lnych p ro to k ó ­
łó w  a w a ry jn ych . N aruszony zapas po w in ie n  być n iezw ło ­
cznie uzupe łn iony  do ustalonego no rm a tyw u . Części zapa­
sowe mogą być przechow yw ane w  zależności od ich p rze­
znaczenia: w  m agazynach przeds ięb io rs tw a lu b  na k u t ­
rach.

zapas in te rw e n c y jn y  p rzechow yw any w  g łów n ym  m a­
gazynie in te rw e n c y jn y m , obe jm u je  części przeznaczone 
do na tychm iastow ego uzupe łn ien ia  naruszonego no rm a­
ty w u  części zapasowych. Do tego zapasu wchodzą g łów ne 
e lem enty  s iln ik a  ja k : w a ły  w yko rb io ne , c y lin d ry , g łow ice 
itp . a także n ie k tó re  zespoły ja k  reg u la to ry , sprzęgła, 
pom py wodne itd ., k tó ry c h . częstotliwość a w a r ii jes t ra ­
czej m ała, na tom iast czas po trzebny do ich w yko na n ia

je s t bardzo d łu g i i n iezdolność do p racy  tych  części m o­
g łoby spowodować d łu g o trw a ły  przestó j k u tra . U sta lony 
n o rm a ty w  zapobiegnie nagrom adzeniu nadm ie rnych  ilośc i 
e lem entów  g łów n ych  przez poszczególne przeds ięb ior­
stwa. Np. w ys ta rczy  posiadać na 15 s iln ik ó w  jeden w a ł 
w yko rb io n y . Zapo trzebow ania  składane na części główne 
muszą być uzasadnione odpow iedn im i p ro to kó ła m i 
a w  pew nych w ypadkach  poparte  ob liczen iam i techn icz­
nym i, po tw ie rd za ją cym i zużycie s ta rych  części. Z użycia  
łu b  uszkodzenia części g łów nych  pow inno  podlegać 
orzeczn ic tw u  P. R. S.

Posiadanie zapasu in te rw ency jnego  zapew ni nam  do­
raźne pok ryc ie  zapotrzebowań w y n ik ły c h  z naruszenia 
n o rm a ty w u  części zapasowych, oraz pok ryc ie  zapotrzebo­
w ań  na części, k tó ry c h  okres w yko n a n ia  jes t d łu g i. Za­
pas w in ie n  być uzu pe łn ian y  do określonego n o rm a ty w u  
w  okresach k w a rta ln y c h  łu b  pó łrocznych.

W  celu u trzym a n ia  s iln ik ó w  k u tro w y c h  w  dob rym  
s ta n ie , go tow ych do p ra cy  i  zapew nieniu d łu g o trw a łe j 
eksp loa tac ji oraz w  celu zapobiegania n a dm ie rnym  zu­
życiom  i uszkodzeniom  a także d la  przyśpieszenia w y k o ­
nyw an ych  rem o n tów  stosuje się części w ym ienne. Części 
te zam on tow yw u je  się na s iln ik  w zam ian  e lem entów , k tó ­
re osiągnęły dopuszczalne g ran ice  zużycia  i  w y w o łu ją  
pom iędzy w sp ó łp racu jącym i częściam i pow iększen ie lu ­
zów pow yże j us ta lonych norm . Z  re g u ły  w  czasie prze­
p row adzan ia  p łanow o-zapob isgaw czych rem o n tów  części 
zużyte zastępuje się w y m ie n n ym i. Części, k tó ry c h  zuży­
cia wcześnie j osiągnęło dopuszczalne granice w ym ie n ia  
się ju ż  w  czasie przeg lądów  zapobiegawczych s iln ika .

Ilość i aso rtym ent części w ym ie n n ych  zapasu opera­
tyw nego usta la  się i uzupe łn ia  w  sposób p la n o w y  d la  każ ­
dego s iln ika ,-na  podstaw ie po m ia ró w  części p rzeprow adzo­
nych  podczas przeglądów  i rem o n tów  zapobiegawczych. 
O bok zapasu części w ym ienn ych  można przechow yw ać 
rów n ież  używ ane części lu b  zespoły, pod w a ru n k ie m , że 
będą one w yrem ontow ane zdatne do pracy. . P lan 
zaopatrzenia w  części m usi odpow iadać potrzebom  
p lanu  rem o n tów  na dany okres, a części sprow adzo- 
dzone na  podstaw ie tych  p lan ów  d la  każdego s iln ik a  po­
w in n y  być przekazane w  te rm in ie  zgodnym  z ha rm ono- 
gram errt rem on tów  do w a rsz ta tu  w ykonu jącego  rem ont. 
Rozliczenie ilośc iow e może być przeprowadzone bezpośre­
dn io pom iędzy w arszta tem , a g łów ną sk ładn icą  dyspozy­
cy jną . W  ten sposób przeds ięb io rs tw a po łow ow e zap lano­
w a ły b y  do rem o n tów  odpow iedn ią  ilość części, k tó re  do­
starczy g łów na sk ładn ica  do w arsz ta tu . Przez to przedsię­
b io rs tw a  n ie  będą obarczone obow iązk iem  sk ładow an ia  
zby t dużej ilośc i części i n ie  m ia ły b y  o ka z ji do p o k ry w a ­
n ia  u k ra d k ie m  potrzeb a w a ry jn y c h  z n o rm a ty w u  rem on­
towego. W tedy  u w y p u k li się nam  w yra źn ie  ilość części 
zużyw anych w  sposób p lan ow y  i  n ie p la n o w y  (dla, usun ię ­
cia sku tk ó w  a w a rii) . U m o ż liw i to stosowanie sku teczn ie j­
szych m etod w a lk i z a w a ria m i. W  ty m  uk ład z ie  i podziale 
części s iln ik o w y c h  trzeba p row adzić  oddzie lne k a rto te k i 
i oddzie lną gospodarkę d la  każdej z g ru p  części. P rzerzu­
canie części z jednego zapasu do drug iego jes t dopuszczal­
ne ty lk o  za spec ja lnym  zezwoleniem .

Zadan ia  kom órek  dyspozytorsk ich
C e n tra ln y  Zarząd R ybo łów stw a  M orskiego po w o ła ł w  

bieżącym  ro k u  do życ ia  w  przedsięb iorstw ach po łow ow ych 
k o m ó rk i dyspozytorsk ie , k tó ry c h  zadaniem  je s t czuwanie 
nad p ra w id ło w ą  gospodarką częściam i w ym ie n n ym i. 
Św iadczy to o tym , że w ładee zw ie rzchn ie  p rzyw ią zu ją  
dużą wagę do zagadnienia części s iln iko w ych . P rzedsię­
b io rs tw a  w y k o n a ły  w ydane polecenia w  sposób czysto fo r ­
m a lny , k tó ry  n ie  może przyn ieść ko rzyśc i gospodarce czę­
śc iam i an i sam ym  przedsięb iorstw om . W  rezu ltac ie  nie 
w ykonano  w y tyczn ych  okreś la jących  sposób sporządzenia 
zapotrzebowań na części wTym ienne na  ro k  1954. N ie  do­
łożono s tarań aby pracę na ty m  o d c in ku  m a jącym  decy­
dujące znaczenie d la  re a liz a c ji p la n ó w  po łow ów  w  ry b o ­
łó w stw ie , podnieść na w yższy poziom.

Na obecnym  etapie dąży się słusznie do scen tra lizow a­
n ia  gospoda ik i częściami w y m ie n n y m i, a w  przyszłości i 
s iln ik a m i. P rzem aw ia  za ty m  fa k t, że zapotrzebow ania na 
części po kryw a ne  są w  przewadze z im p o rtu . D latego go­
spodarzenie n im i pow inno  być n ie zw yk le  sum ienne i  osz­
czędne. P rzew idz iane dla  kom órek  dyspozyto rsk ich  zada­
n ia  m a ją  pow ażny cha rak te r, a p ra co w n icy  wyznaczeni do 
ich  pe łn ien ia  muszą dołożyć w sze lk ich  starań, aby w y k o ­
nać je  ja k  n a jle p ie j.
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w bieżącym  ro k u  trzeba uczyn ić  w szystko, aby s tw o­
rzyć kom órkom  dyspozy to rsk im  podstaw y do w y k o n y w a ­
n ia  ich obow iązków . D latego na leży w ykonać te w szystk ie  
prace om ów\one w  n in ie jszym  a rty k u le , k tó re  u m o ż liw ią  
w łaśc iw e  spe łn ien ie  w yznaczonych zadań. S praw a części 
w ym ie n n ych  stą je  się w  ry b o łó w s tw ie  palącą, z uw ag i na 
coraz starszy w iók. eksp loa tow anych  s iln ik ó w , gorszy ich 
stan techn iczny i  w zras ta jącą  po trzeby  rem ontów . O ile  
jakość eksploatowanego tab o ru  w  ro k u  p rzysz łym  nie  ma 
się pogorszyć, na leży s łużbom  zw iązanym  z gospodarką 
częściami, a m iędzy  in n y m i i  ko m ó rko m  dyspozytorsk im , 
s tw orzyć rea lne podstaw y do w y d a jn e j pracy.

P ierwsza g rupa  prac om ów ionych  w  n in ie jszym  a r ty ­
ku le . poszerzonych o opracowane in s tru k c je  wykonaw cze, 
da je  m ożliw ość w y licze n ia  ilościowego i  aso rtym en tu  za­
pasów poszczególnych części. O kreś la jąc  czasy p racy  czę­
ści, u ła tw ia  ocenę i  k w a lif ik a c ję  ich  zużycia, obe jm u je  
jednocześnie prace wchodzące w  zakres dz ia łan ia  kom ó­
re k  p lanow an ia , zaopatrzenia i  dyspozytorsk ich . D latego 
też prace te  muszą być zrea lizow ane w  p ierw sze j k o le j­
ności.

Rozbiórka zużytych silników i regeneracja części
Prace wyszczególnione w  g rup ie  d ru g ie j, ja k k o lw ie k  

dotyczą rów n ież  części i łączą się z p racam i szeroko om ó­
w io n y m i w yże j, wchodzą ju ż  z uw ag i na ich  cha ra k te r — 
w  zakres gospodark i rem ontow e j i są p racam i podstaw o­
w ym i do zorgan izow an ia  dobrze pojętego rem ontu . T rze ­
ba je dn ak  zw róc ić  uwagę na  sprawę regenerow an ia czę­
ści w yp racow anych , k tó ra  w  ryb o łó w s tw ie  n ie  je s t na le­
życie postaw iona. Przez regenerację m og lib yśm y zaoszczę­
dzić duże sum y w ydaw ane dotychczas —  w  dew izach — 
na części nowe.

W  ry b o łó w s tw ie  w chodz im y w  okres w y ko n yw a n ia  za­
sadniczych czynności rem on tow ych  p rzy  s iln ika ch  ja k  np. 
przetaczanie tu le i c y lin d ro w y c h  na nowe w y m ia ry  itp . 
Tym czasem  dotychczas nie  zosta ły usta lone ..n adw ym ia ry  
rem ontow e“  d la  g łów n ych  części s iln ika '. Jeżeli zagadnie­
niem. ty m  nie  za jm iem y się zaraz w  przyszłości może to 
m ieć fa ta lne  s k u tk i dla gospodarką częściami, gdyż 1) de ­
cyz je  co do przetoczeń są dow olne i mogą spowodować 
niepotrzebne skrócenie okresu żyw otności e lem entów ; 2) 
w prow adzane p rzypadkow o podczas rem on tów  w y m ia ry

zaprzepaszczają m ożliw ości stosowania zno rm a lizow anych  
części w ym ie n n ych  i  pow oduje, że każdy z w yre m o n to w a ­
nych  s iln ik ó w  nab ie ra  n ie typ o w ych  cech in d y w id u a ln y c h .

W  ty m  stan ie  rzeczy konieczne jes t w p row adzen ie  obo­
w ią zku  centra lnego akceptow an ia  w sze lk ich  decyz ji od­
nośnie regenerow an ia  g łów nych  e lem entów  s iln ika , pocią­
ga jących za sobą zm iany w  k o n s tru k c y jn y c h  w ym ia rach . 
W prow adzenie ta k ic h  zm ian pow inno  być s k ru p u la tn ie  
ew idencjonow ane oraz oznaczone na częściach w  us ta lo ­
nych  m ie jscach. Zachow anie je dn o lito śc i k o n s tru k c ji i sto­
sowanie je d n o lite j m etody usta len ia  w y m ia ró w  rem onto ­
w ych  je s t n ie zw yk le  ważne, gdyż zapew nia u trzym an ie  
s iln ik ó w  w  stan ie spraw ności technicznej przez stosowa- 
n ie  rem o n tów  op artych  o gotowe nadw ym ia ro w e  części 
w ym ienne.

N a organ izację  ro z b ió rk i s ta rych  s iln ik ó w  lu b  ich ze­
społów  i części na leży rów n ież  zw róc ić  uwagę, ponieważ 
w  ten sposób można odzyskać pew ną ilość części p rz y d a t­
nych do dalszego uży tku . Z da rza ją  się w y p a d k i, że uszko­
dzone np. g łow ice, c y lin d ry  itp . przekazu je  się na złe- 
n ie  dem on tu jąc , przed ty m  zdatne jeszcze do u ży tku  
śruby, w k rę tk i,  k o rk i,  p o k ry w y  w yczystkow e itp . Czę­
sto u p ra w ia  się ta k im i częściam i po ką tn y  hande l i zam ia­
ny. W  ryb o łó w s tw ie  spraw y te na leży po tra k tow a ć  jedno­
lic ie  w  sposób zorgan izow any stosując zasadę zdania 
do m agazynu części zużyte j w  zam ian za w ydaną część 
nową. G rom adzone zapasy części starych, mogą być sta­
rann ie  i fachow o selekcjonow ane i  stosownie do ich p rz y ­
datności k w a lif ik o w a n e  i ew tl. regenerowane, n ie w ą tp li­
w ie  da to duże korzyśc i i  w p ły n ie  na zm niejszenie ogól­
nego zapotrzebow ania na części.

Na zakończenie należy podkreślić , że zagadnienie go­
spodark i częściam i w y m ie n n y m i jes t w ażnym  fragm entem  
gospodark i rem on tow e j, zorgan izow anej w  ram ach syste­
m u p lanow o —  zapobiegawczych rem ontów . T rzeba w y ­
czerpać w sze lk ie  ś ro d k i będące do naszej dyspozyc ji aby 
w yn ika ją ce  zadania rozw iązać z n a jw iększym  efektem  
gospodarczym. T y m  n ie m n ie j P u n k t ciężkości p ra w id ło ­
w e j eksp lo a tac ji s iln ik ó w  leży w  sum iennej i sta ranne j 
obsłudze oraz te rm in o w y m  i fach ow ym  w y k o n y w a n iu  
zapobiegawczych przeglądów  i  kon se rw a c ji s iln ik ó w  
ku tro w ych .

B U D O W N I C T W O  M O R S K I E  I  P O R T O W E

725.35:729.391.5

K ilka  u wag dla p ro jek tu jących  ram py w magazynach p o rto w ych
P ro je k tu ją c y  ra m p y  w  magazynach po rto w ych  dość 

często sta je  przed zagadnieniem  praw id łow ego  zap ro jek ­
tow an ia  ram p y  w zd łuż to ru  kole jowego,, przebiegającego 
lu k ie m  lu b  w  k tó ry m  ułożone są rozjazdy.

S k ra jn ia  b u d o w li ko le jo w ych , w g  k tó re j p ra w id ło w o  
w ykonana ram pa ma wysokość od g łó w k i szyny, 1,10 m, 
odległość od osi to ru , p rzy  k tó ry m  ją  p ro je k tu je m y  — 
1,65 m, usta la  te w y m ia ry  d la  to ru , w  l in i i  proste j. Jeśli 
je dn ak  to r będzie przebiega ł lu k ie m , zwłaszcza o m a łym  
p rom ien iu , s k ra jn ia  ulega poszerzeniu, gdyż tabo r ko le jo ­
w y  prze jeżdżając po lu k u  w ym aga szerszego obrysu. Jako 
d ru gą  przyczynę poszerzenia s k ra jn i w  lu k u  w ym ien ić  
należy p rzechy ł to ru  w  łu k u , stosowam y w  to rach  bocz­
n icow ych dla  u ła tw ie n ia  ruch u  tab o ru  po krzyw iznach . 
W  w y n ik u  zachodzi konieczność poszerzenie s k ra jn i i  od­
sunięcia k ra w ę d z i ra m p y  od osi p rzy leg łego do n ie j to ru  
i to zarów no po stron ie  w e w nę trzne j ja k  i  zew nętrznej 
łuku .

Poniższa tabela podaje w za jem ną odległość ram p y  od 
osi to ru  w  zależności od prom ien ia  łu k u  (wg przepisów  
ko ie i n iem ieckich).

W artość pośrednie „b “  usta la  się przez in te rpo lac ję .
P rzep isy po lsk ie  poda ją w ie lko śc i n ie  uw zg lędn ia jąc  

przechy łu  to ru , po lecając usta lać do d a tko w e 'w a rto śc i po­
szerzenia s k ra jn i żm udną drogą gra ficzną.

Zw iększająca się stale ilość d robn icy  p lacow e j w  p o r­
tach w p ły w a  na p ro je k to w a n ie  roz jazdów  łączących to r

P ro m ie ń  łu k u  R O d le g ło ść  o s i to r u  od  k ra w ę d z i 
r a m p y  , ,b “  w  m m  po  s tro n ie

w  m e tra c h
l w e '

p o n a d  2000 
o d  2000 do 1500 
od  1500 do 500 
o d  500 do  250 

2 5 
200 
190 
180 
150

n ę tr z n e j z e w n ę trz n e j

1650 
1660 
1665 
1670

1695 j 1700
1720 1735
1730 1750
1755 1770
1805 1840

m agazynowy (p rzyram pow y) z torem  m anew row ym  nie 
w  obręb ie p laców , lecz racze j p rzy  końcach m agazynów. 
Rów nież p ro je kow a n ie  roz jazdów  p rzy  ram p ie  m agazy- 
nu  ma obecnie często m ie jsce tam , gdzie w ykonano  m a ­
gazyny bardzo d ług ie  (spotkam y często długości 200. a na­
w e t 360 m) i gdzie chcemy u ła tw ić  m an ip u la c je  w ago­
nam i.

Ponieważ roz jazdy położone w  torze p ro s tym  przy  
ram p ie , pow odu ją  prze jeżdżanie tab o ru  ko le jow ego po to ­
rze zw ro tn ym  (na zboczenie), k tórego p rom ień  łu k u  jest 
zazwyczaj n ie w ie lk i,  w  ram p ie  należy w ykonać odpow ie­
dn ią  wnękę, zw iększając w y m ia r  ,,b“  w g podanej tabe li 
zależnie od ty p u  rozjazdu.
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P ro m ie ń  łu k u  
z w ro tn e g o  R 

m
245 245 190 190 140 245 190 190

skos ro z ja z d u  
1 . n 1 : 10 1 : 9 1 : 9 1 : 7 1 : 7 i : 9 1 : 9 1 : 7

t.yp  ro z ja z d u P r u  s k  i n  i e 
z

m  i  e c k  i e 
s z y n  549

„b“ m m 1680 1680 1 1755 1755 1930 1670 1740 1740

Długość i  usytuow an ie  w n ę k i w  stosunku do złącza 
przedig licow ego podaje rysunek.

-------------------21+ -------------

■--------------------- - t - r  8
— ł- L .

i6S  h ! h

q Ł 6 5
I ZTqcze pvrediqliçouje

Na m arg inesie  tych  k ilk u  uw ag należy wspom nić, że 
p ro je k ta n c i ra m p  p rzy  d ług ich  m agazynach n ie  zw raca ją  
na leży te j uw ag i na m ożliw ośc i zap ro jek tow a n ia  w ygod­
niejszego pośrednich w e jść na ram pę przez w y k o rz y s ta ­
nie  u lg  w  do lne j części s k ra jn i, k tó ra  pozwaia na w y k o ­
nanie wygodne stopnie.

inż. St. Szwankowski

P rzyb liżony  sposób uw zględnien ia  w p ły w u  skarpy 
na parcie i odpór g runtu

626.15:624.131.5 M gr inż. W A C Ł A W  SO BCZYK, Gdańsk

D la  w yznaczenia pa rc ia  i  odporu g ru n tu  p rzy  naziom ie za łam anym  is tn ie je  cały szereg zna- 
h do™ac*'n y ch m etod, ja k  np. C u l manna i  Engessera, k tó re  w ym a ga ją  je dn ak  znacznego 

n a u p racy k re ś la rsk ie j oraz ra ch u n ko w e j i  d latego są n iechętn ie  stosowane p rzy  p ro je k to ­
w an iu . D latego bardzo często^ stosowane są duże uproszczenia dające w  w y n ik u  u k ry te , nad­
m ie rne spo łczynn ik i bezpieczeństwa. W konsekw encji pow oduje  to pow iększenie kosztu budowy. 
Celem m niejszego a r ty k u łu  jest podanie m etody, k tó ra  d la  celów p ra k tyczn ych , p rzy  stosunkowo  
m ałym  nak ładz ie  pracy, da je  w ystarcza jące dokładne w y n ik i.

W  rozw ażaniach nad. pa rc iem  g ru n tu , p rzy  uw zg lęd­
n ia n iu  w p ły w u  skarpy, w eźm y d la  p rz y k ła d u  ścianę opo­
row ą  z naziom em  w yksz ta łcon ym  w  fo rm ie  ska rp y  z iem ­
ne j.

W p ły w  skarpy na pa rc ie  g ru n tu  p roponu ję  uw zg lędn ić  
w  następu jący sposób:

a) W yznaczam y parc ie  g ru n tu  gc =  • H  p rzy  zało­
żeniu, że ścianka sięga do rzędne j po w ie rzchn i na ­
ziom u i  p rze jm u je  pe łne pa rc ie  g ru n tu  (rys. 1).

À '—  v *  . 
C 'o

I I  —  ja k  na rys, 1
'o *  —• ciężar ob ję tośc iow y g ru n tu  w  stan ie n a tu ­

ra ln y m
P — k ą t ta rc ia  w ew nętrznego g ru n tu , 

b) W yznaczam y parc ie  g ru n tu  g ' =  >/ • h p rzy
założeniu że skorupa sięga w  górę poza k l in  od ła ­
m u (rys. 1).

cos‘  u

k  - f  -j f  sinp ■ sin(pr- ii)
*- * CC/S ß

D la  fi — p (w ypadek na jczęście j spotykany).
=  ■; * • cos- p c ‘ o 1

h —  ja k  na rys. 1
(1 —  k ą t nachy len ia  ska rpy  do poziom u

( 1)

(2)

Przecięcie się p roste j CE z A F  wyznacza p u n k t D, 
a w ie lo bo k  A  B  C D je s t szukanym  pa rc iem  g ru n tu  na 
ścianę oporową.

W p ły w  ska rpy  na odpór g ru n tu  u w z g lę d n ijm y  w  po ­
dobny sposób ja k  w p ły w  ska rpy  na pa rc ie  g run tu .

45° —
) M ill ie r Breslau.



A  w ięc: a d la  =  q (w ypadek na jczęściej spotykany)

a) W yznaczam y odpór g ru n tu  >> =  /. • / p rzy  za­
łożen iu ' ,że przed ścianą n ie  m a żadnej skarpy
(rys. 2). \

COS2 p V
o 1 °  ^ r

COS 0 j  s in  (p — o ) ■ sin p 1
COS 0

t. —  ja k  na rys. 2
'> —  k ą t ta rc ia  g ru n tu  o ściankę
b) W yznaczam y odpór g ru n tu  g ' =  ) /  ' • T  p rzy  za­

łożen iu, że przed ścianą zalega skarpa i  sięga poza 
k l in  od łam u (rys. 2).

cos2 p **) (4)

° » 1 1 . /  sin  (p — 8/ • sin  T
|  COS 0 • cos ° J

IV —  k ą t nachy len ia  ska rpy  do poziom u (znak ką ta  
f$' i  3 ja k  na rys. 3)

T  —  ja k  na rys. 2

Ily s . 3

Przecięcie się FG  i  IH  wyznacza p u n k t K , a w ie lobok  
K H L  je s t szukany p rzyb liżo n ym  w ykresem  odporu g ru n ­
tu.

Z powyższego w y n ik a , że podany sposób uw zg lędn ien ia  
w p ły w u  ska rp y  na pa rc ie  g ru n tu  je s t po łączeniem  w y k re ­
su pa rc ia  g ru n tu  p rzy  naziom ie poziom ym  z w ykresem  
p rzy  naziom ie po chy łym  i  analogicznie —  sposób u w zg lę ­
dn ien ia  w p ły w u  skarpy na odpór g ru n tu  jes t połączeniem  
w ykre su  odporu  g ru n tu  p rzy  naziom ie poziom ym  z w y ­
kresem  p rzy  naziom ie pochy łym .

W  b u d o w n ic tw ie  m o rsk im  typ o w ym  przyk ładem , gdzie 
zachodzi konieczność uw zg lędn ian ia  w p ły w u  ska rpy  na 
pa rc ie  g ru n tu  są nabrzeża skarpowe.
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W prow adza jąc do w zo rów  5 i  6 na pa rc ie  g ru n tu  przy  
naziom ie po chy łym  średn i ob ję tośc iow y ciężar g ru n tu  
pope łn iam y bow iem  b łąd, gdyż część k lin a  od łam u zn a j­
du jąca się pod wodą jes t w iększa od części k lin a  od łam u 
zn a jd u ją ce j się nad wodą.

Z zasady nabrzeże skarpow e stanow i w  części pod­
w odne j ścianka szczelna zakończona w  górze oczepem 
w iążącym  g łow ice  pa li, a część nadw odna w ykszta łcona 
jest w  fo rm ie  odpow iedn io  w zm ocn ione j ska rp y  z iem nej. 
Stad w y n ik a , że k l in  od łam u dz ia ła ją cy  na ściankę sk ła ­
da się z g ru n tu  w  stan ie  n a tu ra ln y m  i  pod wodą.

W  ty m  w yp ad ku , w y d a je  się być n a jb a rd z ie j uzasa­
dn ione we w zo ize  1 i 2) zam iast stałego ciężaru ob ję to ­
ściowego g ru n tu  w  stan ie n a tu ra ln y m  y *, w p row adze­
nie średn ie j a ry tm e tyczn e j z c iężaru ob jętościowego 
g ru n tu  w  stan ie  n a tu ra ln y m  -;o* i  pod w odą y"

I  terąz w zó r 1) d la  nabrzeży ska rpow ych  p rzyb ie rze  
postać:

*) **) M uller — Breslau.

P ew ien skok w  różn icy  m iędzy ty m i pow ie rzchn iam i 
o trzym am y, gdy pow ie rzchn ia  od łam u zacznie przecinać 
się n ie  z pow ie rzchn ią  skarpy, lecz ju ż  z pow ie rzchn ią  
naziom u.

N iedokładność ta w p ły w a  doda tn io  na bezpieczeństwo 
k o n s tru k c ji, a p ra k tyczn ie  n ie  m a w iększego znaczenia, 
gdyż .w yn ik łe  stąd różn ice w  nachy len iu  p roste j p' — • h  
bardzo m a ło  w p ły w a ją  na końcow y w y n ik  parcia.

B io rąc  jeszcze pod uwagę w ahan ie  stanów  w ody zm ie­
n ia jące  ciężar, ob ję tośc iow y k lin a  od łam u i  dodając do 
tego dokładność samej te o rii pa rc ia  g ru n tu , k tó ra  może 
sięgać pa ru  p rocen t (w edług C ytow icza), możem y z p o ­
wodzeniem  d la  ce lów  p ra k tyczn ych  w  w yp a d ku  typo w ych  
nabrzeży skarpow ych  o na chy len iu  ska rpy  w  zasadzie n ie  
m n ie jszym  ja k  1:2, p rzy jm ow a ć  w e wzorze 5 i  6 średn i 
ob ję tośc iow y ciężar g run tu .



W  Y  M I A  N A  D O Ś W I A D C Z E Ń

Nowe pomysły racjonalizatorskie w  P M H

Z  o s ta tn ia  z g ło s z o n y c h  w  P M H  p o ­
m y s łó w  r a c jo n a liz a to rs k ic h  z a s łu g u ją  na  
ro z p o w s z e c h n ie n ie  p o m y s ły  in s p . M a je ra , 
s t. m e ch . Ł a w ry n o w ic z a  i  in n y c h  r a c jo ­
n a liz a to ró w , k tó r e  p rz y n io s ły  zn aczn e  k o -  
rz y ś c i g osp o d a rcze .

In s p . M a je r  u s p ra w n ił  s y s te m  c h ło ­
d z e n ia  o l iw y  p o m p  h y d r a u l ic z n y c h  p rz y  
u rz ą d z e n ia c h  s te ro w y c h . N a  je d n y m  z 
’ • '.ę kszych  s ta tk ó w  u le g ła  w  m o rz u  usz­
k o d z e n iu  je d n a  z p o m p  h y d ra u l ic z n y c h  
u rz ą d z e n ia  s te ro w e g o . N a ty c h m ia s to w a  
in s p e k c ja  s tw ie rd z iła ,  że ło ż y s k a  k u lk o ­
w e  o ra z  t ło c z k i p o m p k i z o s ta ły  n a d m ie r ­
n ie  z u ż y te  i  p rz e z  to  n a g rz e w a ły  s ię. 
P o z io m  o l iw y  w  ty c h  p o m p k a c h  je s t 
s p ra w d z a n y  w  re g u la rn y c h  o d s tę p a c h  cza 
su a o liw a  je s t  z m ie n ia n a  co t r z y  m ie ­
siące . P odczas czyszcze n ia  k a r te r u  z a u ­
w a ż o n o  dość d użą  i lo ś ć  m u łu  o liw n e g o , 
k tó ra  n a s u n ę ła  w n io s e k , że  p o m p y  p ra ­
c u ją  w  w y s o k ic h  te m p e ra tu ra c h , c z y l i  że 
o liw a  je s t  n a d m ie rn ie  n a g rz a n a . T e m p e ­
r a tu ra  o l iw y  w  s tre f ie  p o d z w ro tn ik o w e j 
d o c h o d z iła  do  100 s top . C m im o  d o b re g o  
w ie trz e n ia  p rz e d z ia łu  s te ro w e g o . P oza z u ­
ż y c ie m  części t ło c z ą c y c h  w  p o m p a c h  
s tw ie rd z o n o  w z ra s ta ją c e  d rg a n ia , w s k a ­
z u ją c e  na  b ra k  d o s ta te c z n e j i lo ś c i o l iw y  
w  czę śc ia ch  t ło c z ą c y c h , k tó r ą  u b y w a ła  
na  s k u te k  n ie s z c z e ln o ś c i w y ro b io n e g o  s y ­
s te m u  p o m p .

W o b ec  te g o  p o s ta n o w io n o  w m o n to w a ć  
w  k a n a ł w e n ty la to ra  n a d m u rz o w e g o , k tó ­
r y  w ie t r z y  p rz e d z ia ł s te ro w y , s ta ry  g rz e j­
n ik  p a ro w y  i  u ż y ć  go do  c h ło d z e n ia  o l i ­
w y  p rz e p ły w a ją c y m  p rz e z  p rz e d z ia ł s te ­

r o w y  p o w ie trz e m . Do c y r k u la c j i  o l iw y  
z a s to so w a n o  p o m p k ę  t r y b ik o w ą  p o d a ją c ą  
o l iw ę  do  p o m p  u rz ą d z e n ia  s te ro w e g o  
p rz y  c iś n ie n iu  trz e c h  a tm o s fe r . C h ło d z o ­
ną  o liw ę  s k ie ro w a n o  p rz e z  d ysze  (o d ­
w r o tn ie  do  k ie r u n k u  o b ro tó w )  na  w i r ­
n ik  p o m p y . S y s te m  c h ło d z e n ia  o ra z  s y ­
s te m  o liw n y  p o m p y  za be zp ieczo n o  p rzez  
z a w o ry  b e z p ie c z e ń s tw a  n a  k a ż d e j p o m p ie  
o ra z  p rzez  z a ło ż e n ie  m a n o m e tró w  k o n ­
t r o ln y c h .

W  w y n ik u  ty c h  z m ia n  p o m p y  p rz e ­
s ta ły  d rg a ć  i m e c h a n iz m  s te ro w a n ia  d z ia ­
ła  bez z a rz u tu . P o  o k re s ie  ro c z n y m  
s tw ie rd z o n o  t y lk o  m in im a ln e  z u ż y c ie  czę­
śc i t rą c y c h , oszczędność z u ż y c ia  o l iw y  
i  z m n ie js z e n ie  k o s z tó w  z w ią z a n y c h  z c z y ­
szcze n ie m  k a r te ró w . P rze z  w y k o n a n ie  
o m ó w io n e g o  u s p ra w n ie n ia  u n ik n ię to  p o ­
w a ż n y c h  k o s z tó w  p o łą c z o n y c h  z w y m ia ­
ną p o m p  p o c h o d z e n ia  z a g ra n ic z n e g o  w  
c u m ie  o k o ło  4 ty s . d o la ró w .

Insp.- M a je r  d o k o n a ł ró w n ie ż  u s p ra w ­
n ie n ia  n a  s/s . .O ls z ty n “  p o le g a ją c e g o  na  
w z m o c n ie n iu  k a r te ru  m a s z y n k i p a ro w e j 
p rą d n ic y  p o ls k ie g o  w y ro b u .

W  m ie js c u  c z te re c h  s z p ile ł łą c z ą c y c h  
k o rp u s  c y l in d r a  z k o rp u s e m  k a r te ru  p o ­
łą c z o n o  p rę ta m i k o rp u s  c y l in d r a  z d ne m  
k a r te ru .  C e le m  z w ię k s z e n ia  p o w ie rz c h n i 
n o ś n e j k a r te ru  p o d  d o ln e  n a k r ę tk i  p o d ­
ło ż o n o  d w a  p ła s k o w n ik i  i  p o d k ła d k i f i ­
b ro w e  d la  a m o r ty z o w a n ia  d rg a ń  o ra z  za­
b e zp ie c z e n ia  k a r te ru  p rz e d  p rz e c ie k a m i. 
Po re js ie  s tw ie rd z o n o  c a łk o w itą  s p ra w ­
ność m a s z y n k i do  n ra e v . z m n ie js z e ń ’ ^ 
d rg a ń  i  szcze lność k r r t e r u .  B io rą c  P~> ’ 
u w a g ę  e w e n t. p o trz e b ę  w y m ia n y  m a s z y n ­

k i  p a ro w e j p rą d n ic y  te g o  ty p u  p rz e d s ię ­
b io rs tw o  p o n io s ło  b y  k o s z ty  w  w y s o k o ­
ś c i 30 ty s . z ł.

J e d n y m  z w a ż n y c h  p ro b le m ó w  ro z ­
w ią z a n y c h  p rz e z  w ie lo k ro tn e g o  ra c jo n a ­
l iz a to ra  s t. m e c h . m /s „G e n .B e m “  ob. 
Ł a w ry n o w ic z a  je s t u s p ra w n ie n ie  z w ię k -  
c z a ją c e  d o p ły w  w o d y  c h ło d z e n ia  s i ln ik a  
g łó w n e g o , co p o z w o liło  n a  z w ię k s z e n ie  
je g o  o b ro tó w  n a  w o d a c h  p o d z w r o tn ik o ­
w y c h . S y s te m  c h ło d z e n ia  n a  m /s  „G e n . 
B e m “  s k ła d a  s ię  z d w u  o b ie g ó w :

1. O tw a r ty  — c h ło d z ą c y  c y l in d e r  i  g ło ­
w ic e  w o d ą  m o rs k ą

2. z a m k n ię ty  — c h ło d z ą c y  w o d ą  s ło d ­
k ą  t ł o k i  i  z a w o ry  p a liw o w e .

W  d o ty c h c z a s o w y m  u k ła d z ie  w o d a  
m o rs k a  p o d a n a  p o m p ą  c y r k u la c y jn ą  szła  
do c h ło d n ic y  o b ie g o w e j w o d y  s ło d k ie j,  
a d o p ie ro  p o te m  do  s i ln ik a .  S y s te m  te n  
n ie  d a w a ł z a d a w a la ją c e g o  r e z u lta tu  na  
w o d a c h , k tó r y c h  te m p e ra tu ra  d o c h o d z iła  
do 34 s top . C. P rze z  za s to s o w a n ie  d o d a t­
k o w y c h  o d c in k ó w  r u r ,  p ro w a d z ą c y c h  w o ­
dę  z a b u r to w ą  b e z p o ś re d n io  do c y l in d r ó w  
i  g ło w ic  s i ln ik a  o ra z  w p ro w a d z e n ie  d o - 
d o d a tk o w e g o  c h ło d z e n ia  w o d y  s ło d k ie j 
p rzez  w łą c z e n ie  w  o b ie g  p o m p y  p o ż a ro ­
w e j,  o s ią g n ię to  o b n iż e n ie  te m p e ra tu ry  
n ra c y  s i ln ik a ,  a ty m  s a m y m  u n ik n ię to -  
k o n ie c z n o ś c i re d u k o w a n ia  o b ro tó w  s i ln i ­
k a  n a  w o d a c h  t ro p ik a ln y c h .

P rze z  p e łn e  w y k o rz y s ta n ie  m o c y  s i l ­
n ik a ,  z w ię k s z o n o  s z y b k o ś ć  i  w o b e c  le p ­
szego w y k o rz y s ta n ia  p a liw a  u z y s k a n o  
zn aczn e  oszczędnośc i d e w iz o w e .

J. J.

Zastosowanie wózko-podnośników w  ładowni

W  z w ią z k u  z a r ty k u łe m  „Z a s to s o w a ­
n ie  w ó z k o -p o d n o ś n ik ó w  w  ła d o w n i“ , za ­
m ie s z c z o n y m  w  n r  6/53 „ T G M “ , R e d a k c ja  
o trz y m a ła  l is t  od  ob. E . O b e r ty ń s k ie g o  
z Z a rz ą d u  P o r tu  G d a ń s k -G d y n ia . R e jo n  
G d y n ia , k t ó r y  za m ie s z c z a m y  w  c e lu  
u p o w s z e c n m e m a  d o ś w ia d c z e ń  p o r to w c ó w  
g d y ń s k ic h  w  z a k re s ie  m e c h a n iz a c ji p ra c y  
w  ła d o w n i.

* * *

W  n a s z y c h  p o r ta c h  o b o w ią z u je  z a rz ą ­
d z e n ie . k tó r e  z a b ra n ia  b e z p o ś re d n ie g o  
p rz e jm o w a n ia  u n o s u  to w a ru  z d ź w ig u  
na  w id e łk i  w ó z k o -p o d n o ś n ik a . J e s t to  
p o d y k to w a n e  t ro s k ą  o  s p rz ę t:

1. a b y  p rz e z  p o d a w a n ie  n a  w id e łk i  w ó z -  
k a -p o d n o ś n ik a  n ie  z a p lą ta ł s ię  s tro p  
c z y  l in a  d ź w ig u , k t ó r y  u n o szą c  się 
w  g ó rę  m ó g ł b y  u s z k o d z ić  w ó z k o -p o d -  
n o ś n ik :

2. p r z y  o p u s z c z a n iu  u n o s u  b e z p o ś re d n io  
n a  w id ły  w ó z k o -p o d n o ś n ik a  p r z y  t y ­
p ach  u ż y w a n y c h  w  n a s z y c h  p o r ta c h  
n a s tę p u je  w s trz ą s , k t ó r y  d z ia ła  u je m ­
n ie  i  m oże  s p o w o d o w a ć  u s z k o d z e n ie  
u rz ą d z e ń  e le k tr y c z n y c h  o ra z  a k u m u ­
la to ra .

D la te g o  te ż  ra d z ie c k i s y s te m  p ra c y  
w o z k o -p o d n o ś n ik a  w  ła d o w n i s ta tk u , p rz y  
k tó r y m  w ó z k o .p o d n o ś n ik  p r z e jm u je  n ie ­
ra z  u no s  b e z p o ś re d n io  z d ź w ig u  n ie  da 
s ię  w  p e łn i za s to so w a ć  w  n a s z y c h  p o r ­
ta c h .

W  p o rc ie  g d y ń s k im  s to s u je  s ię  w ó z k o -  
p o d n o ś n ik i w  ła d o w n i je s t  od  ro k u , szcze­
g ó ln ie  p r z y  z a ła d u n k u  b la c h y  w  w ią z k a c h  
i p ły t .  W  o p a rc iu  o  o b o w ią z u ją c e  z a rz ą ­
d z e n ia  w y p ra c o w a n o  w ła s n y  sy s te m , k tó ­
r y  p rz e d s ta w ia  s ię  n a s tę p u ją c o .

P o d a w a n ie  u n o s u  do  ła d o w n i d ź w i­
g ie m  .n a s tę p u je  n o rm a ln ie ,  z ty m  że w  
ła d o w n i w  ś w ie t le  lu k u  są u ło ż o n e  d w ie  
b e lk i ,  n a  k tó r e  d ź w ig  s k ła d a  u nos , a n a ­
s tę p n ie  w ó z k o -p o d n o ś n ik  p o d je ż d ż a  i  
p r z e jm u je  n a  s w o je  w id ły  to w a r  ju ż  o d ­
c z e p io n y  z d ź w ig u .

S posób ro z m ie s z c z e n ia  to w a ru  w  ła ­
d o w n i,  k t ó r y  m u s i b y ć  w c z e ś n ie  p r z y ­
g o to w a n y  je s t  n a s tę p u ją c y . Z n a ją c  z p la ­
n u  ła d u n k o w e g o  p o w ie rz c h n ię , ja k a  m a  
b y ć  o o k r y ta  d a n y m  to w a re m  (b la c h a  w  
p a c z k a c h ) o ra z  z n a ją c  ilo ś ć  p ac z e k  o raz  
ic h  w y m ia r  i  c ię ż a r, o b lic z a  się  na  i le  
p ac z e k  w z w y ż  to w a r  m a  b y ć  u k ła d a n y  
c z y l i  i le  p a c z e k  b la c h y  n a le ż y  u ło ż y ć  na 
k a ż d y m  m ie js c u , a b y  z a p e łn ić  ró w n o m ie r  
n ie  p rz e s trz e ń  p rz e z n a c z o n ą  do  z a ła d o w a ­
n ia . U k ła d a n ie  ro z p o c z y n a  w ó z k o -p o d n o ś ­
n ik  od  n a jd a ls z e g o  k ra ń c a  ła d o w n i,  k ła ­
d ą c  u s ta lo n ą  ilo ś ć  p a cze k . W  ty m  c e lu  
k a ż d o ra z o w o  p o d je ż d ż a  p od  ś w ia t ło  lu k u  
i  p o d e jm u ją c  z p o d k ła d k i (b e lk i)  p a cz ­
k ę , p rz e w o z i ją  n a s tę p n ie  n a  m ie js c e  
u k ła d a n ia . O i le  o d le g ło ś ć  p rz e w o z u  je s t 
w ię k s z a  n iż  60 m  s to s u je  s ię  w  ła d o w n i 
do  p o m o c y  w ó z e k  e le k t r y c z n y ,  k tó r y  
p r z e jm u je  u n o s  b e z p o ś re d n io  z d ź w ig u  
n a  d w ie  ró w n o le g le  u ło ż o n e  p o d k ła d k i 
i  p rz e w o z i u n o s  do  w ó z k o -p o d n o ś n ik a . 
k t ó r y  d o k o n u je  t y lk o  u ło ż e n ia  n a  s tos ie . 
N a s tę p n y  s tos u k ła d a  s ie  o b o k  p o p rz e d ­
n ie g o , ta k  a b y  k o liś c ie  o b c h o d z ić  ś w ia t ło  
lu k u ,  w z g lę d n ie  p rz e s trz e ń  p rz e zn a czo n a  
do  z a ła d o w a n ia . P o  u ło ż e n iu  je d n e g o  rz ę ­
d u  k ła d z ie  s ię  n a s tę p n y  b l iż e j  ś w ia t ła  lu ­
k u .  W  te n  sposób  w  o s ta te c z n i e j fa z ie  
d o c h o d z i s ię  do  ś w ia t ła  lu k u ,  g d z ie  ju ż  
p o  w y ję c iu  w ó z k a  e le k try c z n e g o  i  n a ­
s tę p n ie  w ó z k o -p o d n o ś n ik »  u k ła d a  się to ­
w a r  b e z p o ś re d n io  d ź w ig ie m .

T e n  sposób  w y p ró b o w a n y  w  G d y n i 
je s t  d o s to s o w a n y  d o  o b o w ią z u ją c y c h  w  
n a s z y c h  p o r ta c h  p rz e p is ó w , n o rm u ją c y c h  
s to s o w a n ie  s p rz ę tu  z m e c h a n iz o w a n e g o  i 
d a je  d o b re  w y n ik i .

T ru d n o ś ć  w  p ra c y  s ta n o w ią  d o s y ć  
w y s o k ie  ra m y  w ó z k o -p o d n o ś n ik a , co u - 
t r u d n ia  s to s o w a n ie  ic h  d o  p ra c y  na  
m ię d z y p o k ła d a c h  s ta tk ó w .

P rz y  z a ła d u n k u  z a s to so w a n o  w  G d y ­
n i ró w n ie ż  c ię ż k ie  p rz e n o ś n ik i  r o lk o w e  
u z y s k u ją c  b a rd z o  d o b re  w y n ik i .  P rz e ­
n o ś n ik i te  u ło ż o n e  rz ę d e m  tw o rz ą  ru c h o ­
m ą  ta ś m ę  po  k tó r e j  m o ż n a  p rz e s u w a ć  
b la c h y  poza  ś w ia t ło  lu k u  n a  m ię d z y p o -  
k ła d z ie .

P rz e n o ś n ik i u s ta w ia  s ię  o d  ś w ia t ła  
lu k u ,  ta k  a b y  w y c h o d z i ły  poza  z rę b n ic ę  
ta k  d a le k o , a b y  m o ż n a  b y ło  u ło ż y ć  s w o ­
b o d n ie  p a c z k i b la c h y  n a  ic h  k o ń c u . W  
p ie rw s z e j fa z ie , g d y  b la c h ę  u k ła d a  się  
tu ż  o b o k  z rę b n ic y  lu k u  p rz e n o ś n ik  w i ­
n ie n  b y ć  ta k  u ło ż o n y , a b y  je g o  k o n ie c  
z n a jd o w a ł s ię  p rz e d  z rę b n ic ą  lu k u .  W te ­
d y  b la c h y  p rz e s u w a ją c  s ię  po p rz e n o ś n ik u  
o p a d a ją  tu ż  o b o k  z rę b n ic y .  D la  lepszego  
u ło ż e n ia  b la c h y  i  j e j  k ie ro w a n ia  w  cza- 
s ię  s c h o d ze n ia  z p rz e n o ś n ik a  p o d  k o n ie c  
p a c z k i p o d k ła d a  s ię  tz w . „ p ie s k i “  ( ło m  
z a k o ń c z o n y  s to p k ą  i  ro lk ą ) ,  u ż y w a n e  do  
c ię ż k ic h  s k rz y ń , k ie r u ją c  n im i  o p a d a ją ­
ce p a c z k i b la c h y .

Po u ło ż e n iu  p a c z e k  b la c h y  p rz y  z rę b ­
n ic y  do  je j  w y s o k o ś c i, u k ła d a  s ię  n o w y  
p rz e n o ś n ik  n a  u ło ż o n e j ju ż  w a rs tw ie  b la ­
c h y  p rz e d łu ż a ją c  w  te n  sposób ta śm ę  
p rz e n o ś n ik a  o  d a ls z y  o d c in e k .

W  p rz e c iw ie ń s tw ie  do  d o ty c h c z a s o w e ­
go s y s te m u  ła d o w a n ia  p r z y  p o d c ią g a n iu  
re n e re m  (k tó re  p o w o d u je  p ę k a n ie  ta ś m y  
o p a k o w a ń ) ro z k ła d a n ie  ła d u n k u  ro z p o ­
c z y n a  s ię  o d  z rę b n ic y , a n ie  ja k  d o ty c h ­
czas o d  b u r t y  s ta tk u . P rz y  z a s to s o w a n iu  
p rz e n o ś n ik ó w  należ'«7 je d n a k  z w ra c a ć  
uw^agę, a b y  c ię ż a r  u n o s ó w  n ie  p r z e k r a ­
c z a ły  d o z w o lo n e g o  o b c ią ż e n ia  p rz e n o ś ­
n ik a  g d y ż  w  ty m  w y p a d k u  m o że  n a s tą ­
p ić  p rz e c in a n ie  r o le k  i  u s z k o d z e n ie  p rz e ­
n o ś n ik a .

E . O B E R T Y Ń S K I
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F. S z c z u t  k  o w  s k  i  : R o zra ch u n e k  
gospoda rczy s ta tk u . W -w a  1953  W y ­
d a w n ic tw o  K o m u n ik a c y jn e  s tr . 71.

Z a g a d n ie n ie  ro z ra c h u n k u  g osp o d a rcze  
go s ta tk u  je s t  w  c h w i l i  o b e c n e j je d n y m  
z n a jb a rd z ie j  a k tu a ln y c h  p ro b le m ó w  w  
P M H . D la te g o  te ż  k s ią ż k a  F . S z c z u tk o w - 
a k ie g o  u k a z u je  się. b a rd z o  h a  czasie  
i  b u d z i ż y w e  z a in te re s o w a n ie . T e m a t te n  
o p ró c z  s ze reg u  d y s k u s y jn y c h  w y p o w ie ­
d z i n a  ła m a c h  „ T e c h n ik i  i  G o s p o d a rk i 
M o r s k ie j “  i  o p ra c o w a n ia  M IT ,  w y k o n a ­
n e g o  p rz e z  J . O rz e c h o w s k ie g o  n ie  m ia ł  
d o ty c h c z a s  ża dn e g o  k s ią ż k o w e g o  o p ra c o ­
w a n ia  w  p o ls k im  ję z y k u .

A u to r  p o s ta w ił s o b ie  za z a d a n ie  za ­
p o zn a ć  p ra c o w n ik ó w  a d m in is t r a c j i  i  m a ­
r y n a r z y  P M H  z z a d a n ia m i ro z ra c h u n k u  
gosp o d a rcze g o  n a  s ta tk u , o ra z  p ok a z a ć  
o s ią g n ię c ia  f l o t y  ra d z ie c k ie j  n a  ty m  o d ­
c in k u .  Z a d a n ie  to  k s ią ż k a  w y p e łn ia  d o b ­
rz e . N a ś w ie t la  o n a  ro lę  z a ło g i s ta tk u  w  
d ą ż e n iu  do  z w ię k s z e n ia  o p ła c a ln o ś c i 
t r a n s p o r tu  m o rs k ie g o , k tó r e  a u to r  s łusz - 
n e i w id z i  p rz e d e  w s z y s tk im  n a  d ro ­
dze w a lk i  o  o b n iż k ę  k o s tó w . F . S z c z u t-  
k o w s k i z e b ra ł dość k o m p le tn ie  p o z y c je  
w y d a tk ó w  n a  w y s o k o ś ć  k tó r y c h ,  za ło g a  
m o że  w y w ie r a ć  w p ły w ,  le c z  p oszcze g ó l­
n e  o d c in k i  p ra c y  w y m a g a ją  b a rd z ie j 
w n ik l iw e j  a n a liz y  ( ja k  n p . z a s y g n a liz o ­
w a n a  t y lk o  p rz e z  a u to ra  k o n ie c z n o ś ć  
k a lk u lo w a n ia  n a  s ta tk u  s z y b k o ś c i e k s ­
p lo a ta c y jn e j w  o p a rc iu  o p rz e w id y w a n y  
czas w e jś c ia  do  p o r tu  d o c e lo w e g o , e tc .)

K s ią ż k a  p o d a je  g łó w n e  za sad y  k o n ­
k r e tn y c h  s y s te m ó w  ro z ra c h u n k u  s toso ­
w a n y c h  n a  s ta tk a c h  ra d z ie c k ic h  i  zapoz­
n a je  c z y te ln ik a  z r e z u lta ta m i p r z y ję c ia  
w e  f lo c ie  Z S R R  m ie r n ik a  p ie n ią d z a  d la  
k o n t r o l i  w y k o n y w a n ia  p la n ó w  i  sza cow a ­
n ia  w y s iłk ó w  za ło g i. P o w in n a  ona t r a ­
f i ć  do  r ą k  w s zy s tk ich  p ra c o w n ik ó w  P M H ,  
a b y  u g ru n to w a ć  ś w ia d o m o ś ć  p o trz e b y  
w p ro w a d z e n ia  ro z ra c h u n k u  g o s p o d a rc z e ­
go n a  s ta tk i  o ra z  ro z s z e rz y ć  w ia d o m o ś c i 
z z a k re s u  te j  m e to d y  w a lk i  o  o b n iż k ę  
k o s z tó w  w ła s n y c h  p rz e d s ię b io rs tw a  a r ­
m a to rs k ie g o . P rz y s tę p n ie  s k a lk u lo w a n a  
cena  k s ią ż k i (z ł 4,20 za e g z e m p la rz ) s p rz y ­
ja  j e j  ro z p o w s z e c h n ie n iu .

W ś ró d  a k ty w u  g osp o d a rcze g o  P M H  
p a n u je  p rz e k o n a n ie , że z a g a d n ie n ie  w p r o ­
w a d z e n ia  ro z ra c h u n k u  n a  s ta tk i  d o jrz a ło  
do  re a l iz a c j i ,  je d n a k  p o g lą d y  na. , sam  
sposób w p ro w a d z e n ia  i  z a k re s  ro z ra c h u n ­
k u  są ró ż n e . Z a z n a jo m ie n i z s y tu a c ją  
n a  ty m  o d c in k u  p ra c o w n ic y  P M H , k tó r z y  
b io rą c  k s ią ż k ę  F . S z c z u tk o w s k ie g o  do  rę ­
k i  s p o d z ie w a ją  s ię , że z n a jd ą  w  n ie j  
p e łn e  ro z w ią z a n ie  z a g a d n ie n ia  —  k o ń c z ą  
le k tu r ę  z p e w n y m  ro z c z a ro w a n ie m . A u to r  
p o ś w ię c a  b o w ie m  t y lk o  12 s t ro n  w  s w e j 
ks iążce  m e to d z ie  w p ro w a d z e n ia  ro z ra ­
c h u n k u  n a  s ta tk i  P M H  p o d a ją c  p r o je k t  
p ra k ty c z n e g o  ro z w ią z a n ia  te g o  p ro b le m u  
n a  o b e c n y m  e ta p ie .

P r o je k t ,  p o t r a k to w a n y  p o w ie rz c h o w ­
n ie  i  b ę d ą c y  jeszcze  je d n y m  s u b ie k ty w ­
n y m  g ło se m  w  d y s k u s j i  to c z ą c e j s ię  na  
te n  te m a t, n ie  ro ś c i s o b ie  p r e te n s j i  do  
z b io ro w e g o  i  w y c z e rp u ją c e g o  p o d s u m o w a  
n ia  d o ty c h c z a s o w y c h  w y p o w ie d z i — - co 
s tw ie rd z a  p rz e d m o w a  k s ią ż k i (,,O d  W y ­
d a w n ic tw a “  — s tr .  4). P o n ie w a ż  je d n a k  
w  ty m  p r o je k c ie  o k r e ś l i ł  a u to r  s w ó j 
p u n k t  w id z e n ia  o d n o ś n ie  p o g łę b ie n ia  ro z ­
r a c h u n k u  n a  s ta tk a c h  P M H , n a le ż a ło b y  
te  m y ś l b l iż e j  ro z p a rz e ć , ty m b a r d z ie j ,  że 
n a s u w a  o n a  p o w a ż n e  z a s trz e ż e n ia .

W  p ie rw s z e j części k s ią ż k i o m a w ia n e  
są te  e le m e n ty  k o s z tó w  n a  k tó r y c h  
k s z ta łto w a n ie  s ię  n a jw y r a ź n ie j  w id a ć  
w p ły w  z a ło g i, a w ię c :  czas t r w a n ia  r e j ­
su. p a liw o , s m a ry , re m o n ty ,  m a te r ia ły  
s z ta u e rs k ie , p ła c e  z a ło g i, c la im y  e tc . 
S łuszn a  je s t  o p in ia  a u to ra , że ro z ra c h u ­
n e k  g o s p o d a rc z y  n a le ż y  w p ro w a d z a ć  n a  
s ta tk i  s to p n io w o , e ta p a m i. L e c z  w y d a je  
s ię  ró w n ie ż  s łu s z n y m , ż e b y  w  p ie rw s z e j 
k o le jn o ś c i w p ro w a d z a ć  n a  s ta tk i  P M H  
ro z lic z e n ie  ta k ic h  k o s z tó w , n a  k tó r e  za ­
ło g a  m a  w p ły w  b e z p o ś re d n i. T y m c z a s e m  
F . S z c z u tk o w s k i w b re w  s w o im  ro z w a ż a ­
n io m  z I  części k s ią ż k i  (R ozdz. I I )  
p r o je k tu je  w p ro w a d z e n ie  ro z ra c h u n k u

g o sp o d a rcze g o  n a  s ta tk i  w  o p a rc iu  o 
fo rm ę  „e k s p lo a ta c y jn e g o  s p ra w o z d a n ia  
z p o d ró ż y “ , k tó r e  b ęd ą c  k a lk u la c ją  re n ­
to  w o ś c i re js u  p o d a je  o p e ra ty w n ie  k o s z ty  
p o d ró ż y  g łó w n ie  z p u n k tu  w id z e n ia  ic h  
z m ie n n o ś c i w s k u te k  ta k ic h  c z y  in n y c h  
w a ru n k ó w  u m o w y  o p rz e w ó z  —  re sz tę  
zaś k o s z tó w  s ta ły c h  ro z lic z a  n a rz u te m  
d z ie n n y m  w y p ro w a d z o n y m  z ro czn e g o  
p la n u  fin a n s o w e g o . P rz y ję c ie  ta k ie g o  za ­
k re s u  ro z ra c h u n k u  b y ło b y  p o d  p e w n y m i 
w z g lę d a m i k r o k ie m  w s te c z  n a w e t w  s to ­
s u n k u  do  o b o w ią z u ją c e g o  obecn ie  w  
P M H  „ R a p o rtu  W y n ik ó w “ , gd yż n ie ­
k tó r e  p o z y c je  ro z lic z a n e  d o ty c h c z a s  na  
s ta tk u  w  je d n o s tk a c h  n a tu r a ln y c h  ja k  
s m a ry , w o d a  i  n a d g o d z in y  z a ło g i — we-< 
d łu g  p r o je k tu  a u to ra  n ie  b y ły b y  r o z l i ­
czane  szcze gó ło w o  n a  p o d ró ż  (w c h o d z ą  
o ne  w  s k ła d  g ru p y  k o s z tó w  u tr z y m a n ia  
s ta tk u , k tó r e  F . S z c z u tk o w s k i s u g e ru je  
ro z lic z a ć  łą c z n y m  n a rz u te m  d z ie n n y m ). 
T a k ie  p o d e jś c ie  d o  w y b o r u  ro z lic z a n y c h  
k o s z tó w  w y d a je  s ię  m e c h a n ic z n e  i  b łę d ­
n e . N a  s tro n ie  68 c z y ta m y  w p ra w d z ie , że 

n a rz u t  s ta n o w ią c y  d z ie n n y  k o s z t 
u t r z y m a n ia  s ta tk u  w  e k s p lo a ta c ji ,  o b l i ­
c z o n y  w e d łu g  p la n u  ro c z n e g o  —  m o że  
b y ć  o p e ra ty w n ie  k o r y g o w a n y “  —  n ie  p o ­
d a je  je d n a k  a u to r  m e to d y  p rz e p ro w a d z a ­
n ia  ta k ie j  k o r e k ty .

J e d n y m  z z a s a d n ic z y c h  w a r u n k ó w  
o s ią g n ię c ia  z a m ie rz o n y c h  re z u lta tó w  na  
d ro d z e  ro z ra c h u n k u  g osp o d a rcze g o  je s t 
r e a l n o ś ć  i  d o s k o n a ło ś ć  p la n u  f in a n -  
s o w o -p rz e w o z o w e g o  d o p ro w a d z a n e g o  do  
z a ło g i w  fo r m ie  n o rm  n a  p oszcze g ó ln ą  
p o d ró ż . S p ra w a  m e to d y  o p ra c o w y w a n ia  
f in a n s o w y c h  za d a ń  p la n o w y c h  n a  re js  
n ie  zo s ta ła  je d n a k  g łę b ie j p rz e m y ś la n a  
i  o p ra c o w a n a  p rz e z  a u to ra . K o s z ty  ła ­
d u n k o w e  i  ru c h u ,  k tó r e  F . S z c z u tk o w s k i 
za le ca  ro z lic z a ć  n a  s ta tk u , p o w in n y  b y ć  
p la n o w a n e  o p e ra ty w n ie  a ic h  w s k a ź n ik i  
ro c z n e  (N P G ) m u s z ą  b y ć  k o ry g o w a n e  z 
u w a g i n a  d uże  o d c h y le n ie  p o s z c z e g ó ln y c h  
re js ó w  w  ż e g lu d z e  m o rs k ie j  o d  ś re d n ic h  
n o rm  p la n u  ro c z n e g o .

P o d s ta w ę  k a lk u la c j i  t y c h  k o s z tó w  
s ta n o w ić  m o g ą  o b o w ią z u ą c e  t a r y f y  i  s ta w  
k i .  N a le ż a ło b y  je d n a k  z a s ta n o w ić  s ię  ja k  
u s ta lić  s to s u n e k  ty c h  n o rm  o p e ra ty w n y c h  
d o  p la n o w y c h  l im i t ó w  ro c z n y c h . R ó w n o ­
cze śn ie  sze reg  k o s z tó w , k tó r e  w in n y  b y ć  
o b ję te  ro z ra c h u n k ie m  n a  s ta tk u , m oże  
b y ć  n o rm o w a n y c h  n a  d an ą  p o d ró ż  ty lk o  
w  o p a rc iu  o c y f r y  p la n u  ro c z n e g o . Z a ­
g a d n ie n ia  te g o  F . S z c z u tk o w s k i n ie  o m a ­
w ia  —  g d y ż , ja k  to  w y ż e j w s p o m n ia n o , 
— je g o  p r o je k t  r o z ra c h u n k u  o b e jm u je  
je d y n ie  k o s z ty  ła d u n k o w e  i  r u c h u  s ta t­
k u ,  k tó r e  p la n u je  s ię  w  o p a rc iu  o a k tu ­
a ln e  c e n n ik i  i  t a r y f y .  N ie  o m ó w io n e  są 
ró w n ie ż  m e to d y  p rz e p ro w a d z e n ia  k o r e k ­
t y  o p e ra ty w n y c h  n o rm  p la n u  n a  p o d ró ż  
w  w y p a d k u  z m ia n y  w a r u n k ó w  p o d ró ż y  
w  czasie  je j  t r w a n ia .  K o r e k ta  ta k a  je s t 
k o n ie c z n a  d la  w ła ś c iw e g o  u ję c ia  w y n i ­
k ó w  ro z lic z o n e j p o d ró ż y . A u to r  p o p rz e ­
s ta je  n a  s tw ie rd z e n iu ,ż e  p ra c o w n ic y  e k s ­
p lo a ta c j i  w  p rz e d s ię b io rs tw a c h  ż e g lu g o ­
w y c h  p o t ra f ią  o p ra c o w y w a ć  p ro p o n o w a ­
n ą  p rz e z  n ie g o  o p e ra ty w n ą  fo rm ę  f in a n ­
sow ego  p la n u  p o d ró ż y , i  że p o s ia d a ją  o n i 
do  ' te g o  c e lu  o d p o w ie d n ie  m a te r ia ły  p o ­
m o c n ic z e . W y d a je  s ię , że w y n ik ie m  te g o  
s tw ie rd z e n ia  b y ł  c a ły  p ro p o n o w a n y  p rz e z  
a u to ra  p r o je k t  r o z ra c h u n k u ,  — p r o je k t  
n a j ła tw ie js z y  o d  s t ro n y  p la n u  n a  re js  a le  
o z b y t o g ra n ic z o n y m  z a k re s ie  i  n ie k o n s e ­
k w e n tn y  w  s to s u n k u  do  m o ż liw o ś c i z a łó g  
s ta tk o w y c h  w  ic h  w a lc e  o o b n iż k ę  k o ­
sz tó w .

R ó w n ie  is to tn y m  w a r u n k ie m  o d  k tó r e ­
go  w  z n a c z n e j m ie rz e  za leżą  w y n ik i  ro z ­
ra c h u n k u  n a  s ta tk a c h  je s t  w ła ś c iw e  p o ­
w ią z a n ie  s y s te m u  p re m io w a n ia  z a ło g i z 
w y n ik a m i p o d ró ż y  w  z a k re s ie  w a lk i  o 
o b n iż k ę  k o s z tó w  re js u .  Z a d a n ie  tó  n a  s ta t 
k a c h  ra d z ie c k ic h  p e łn i  tz w . „ fu n d u s z  k a ­
p i ta ń s k i“ , k tó re g o  w y s o k o ś ć  z a le ż y  o d  
w y n ik ó w  ro z lic z a n e j p o d ró ż y  i  z k tó re g o  
w y p ła c a n e  są o d p o w ie d n ie  d o  ty c h  w y ­
n ik ó w  p re m ie  z a ło g i. O d n o ś n ie  fu n d u s z u  
k a p ita ń s k ie g o  i  je g o  fu n k c jo n o w a n ia ,  a u ­
t o r  o g ra n ic z y ł s ię  je d y n ie  d o  s tw ie rd z e ­

n ia , że p o w in ie n  o n  is tn ie ć  n a  s ta tk u . 
P rz y z n a ć  trz e b a , że je s t  to  z b y t  la k o ­
n ic z n a  w y p o w ie d ź  ja k  n a  p r o je k t  u ję ­
c ia  ro z ra c h u n k u  g osp o d a rcze g o  s ta tk ó w  
P M H .

P ro p o n o w a n y  p rz e z  a u to ra  s y s te m  ro z ­
ra c h u n k u  p rz e w id u je  w y p ro w a d z a n ie  w y ­
n ik ó w  f in a n s o w y c h  p o s z c z e g ó ln e j p o d ró ­
ż y  n ie  t y lk o  p rz e z  p o ró w n y w a n ie  p la n u  
i  w y k o n a n ie  p o s z c z e g ó ln y c h  w y d a tk ó w , 
a le  ró w n ie ż  p rz e z  z e s ta w ie n ie  k o s z tó w  
re js u  z je g o  w p ły w a m i f r a c h to w y m i.  
W p ły w y  za  p rz e w o z y  m o rs k ie  ro z p a t r y ­
w a n e  n a  b a z ie  s ta w e k  ś w ia to w y c h  są 
u z a le ż n io n e  o d  o g ó ln y c h  d y r e k t y w  gos­
p o d a r k i  n a ro d o w e j,  od  p o l i t y k i  h a n d lu  
z a g ra n ic z n e g o  e tc . c z y l i  o d  e le m e n tó w , 
n a  . k tó r e  z a ło g a  s ta tk u  n ie  p o s ia d a  bez­
p o ś re d n ie g o  w p ły w u .  W p ły w y  f ra c h to w e  
w g . t a r y f y  P M H  a n a liz o w a n e  z p u n k tu  
w id z e n ia  p oszcze g ó ln e g o  re js u  n ie  d a ją  
w ła ś c iw e g o  o b ra z u  i  n ie  m o g ą  b y ć  w s k a ź ­
n ik ie m  w e d łu g  k tó re g o  o c e n ia  s ię  k o s z ty  
re js u , g d y ż  s ta w k i ta r y fo w e  z a p e w n ia ją  
P M I I  p o k r y c ie  p la n o w y c h  k o s z tó w  w ła s ­
n y c h  w  s k a li  ro c z n e j i  n ie  są o p e ra ty w ­
n ie  k o ry g o w a n e . T o  też je ś l i  w e ź m ie  s ię  
p o d  u w a g ę , że a u to r  w y łą c z y ł  w  s w o im  
p ro je k c ie  z ro z ra c h u n k u  gosp o d a rcze g o  
ta k ie  p o z y c je  n a  k tó r e  w p ły w  z a ło g i je s t  
b e z s p o rn y , to  t y m  b a rd z ie j p r z e k o n y w u ­
ją c e  n a s u w a  s ię  z d a n ie , że ro z lic z a n ie  
f ra c h tó w ,  n a  k tó r e  z a ło g a  m a  s to s u n k o w o  
n ie w ie lk i  w p ły w ,  je s t-p rz e d w c z e s n e  i  n ie ­
c e lo w e . T e  sam e u w a g i o d n ie ś ć  m o ż n a  do 
k o s z tó w  p r o w iz j i  m a k le rs k ic h ,  k tó r e  z w ią  
zane  w  w ię k s z o ś c i z s u m ą  f r a c h tu  n ie  p o ­
w in n y  b y ć  ro z lic z a n e  p rz e z  z a ło g i w  p ie r ­
w s z y m  e ta p ie  w p ro w a d z e n ia  ro z ra c h u n k u  
n a  s ta tk i  P M H .

W  s z c z u p ły c h  ra m a c h  re c e n z j i  t r u ­
d n o  o m ó w ić  c a ło k s z ta łt  r e f le k s j i  ja k ie  n a ­
s u w a ją  s ię  p r z y  c z y ta n iu  „R o z ra c h u n ­
k u  G o sp o da rcze go  S ta tk u “ .

K s ią ż k a  F . S z c z u tk o w s k ie g o  je s t ,  ja k  
to  ju ż  p o w ie d z ia n o  n a  w s tę p ie , p io n ie r ­
ską  p o z y c ją  w y d a w n ic z ą  w  te j  d z ie d z i­
n ie . W  n a sze j g o sp o d a rce  m o rs k ie j  ro z ­
w i ja ją c e j  s ię  s z y b k o  i  w s z e c h s tro n n ie , 
t r u d n o  żądać  g o to w y c h  i  o d ra z u  d o s k o ­
n a ły c h  re c e p t m e to d o lo g ic z n y c h .

D la te g o  te ż , m in o  z a s trze że ń  ja k ie  
b u d z i p r o je k t  a u to ra , k s ią ż k a  ta  w y p e łn ia  
lu k ę  w  fa c h o w e j l i t e r a tu r z e  m o rs k ie j  i  
s p e łn ia  p o w a ż n e  z a d a n ie  s z k o le n io w e .

Z a g a d n ie n ie  r o z ra c h u n k u  g o s p o d a r­
czego n a  s ta tk a c h  P M H . cze ka  je d n a k  
n a d a l n a  g ru n to w n e  i  p e łn e  o p ra c o w a n ie  
k s ią ż k o w e .

M . K O N A R S K A

N akładem  P.P. „W y d a w n i-  
c tw a  K o m u n ik a c y jn e “  ukażą 
się w  na jb liższym  czasie na ­
stępu j ące k s ią ż k i:

J. G ie rto w sk i —  P odstaw y 
n a w ig a c ji te rres tryczne j, ok. 
600 str.

S. W yszkow sk i —  E le k tro ­
tech n ika  okrę tow a , ok. 400 str.

W . M ile w s k i i  F. Szczutko­
w s k i —  Zasady o rg an izac ji re ­
m o n tó w  s ta tków  m orsk ich , ok. 
124 str.

Z. R udo w sk i —  P rze ładunek 
w ęg la  i  koksu  w  po lsk ich  po r­
tach m orsk ich , ok. 124 str.



Cena zł 10,

Uwaga prenumeratorzy!
Celem uprzystępnienia szerszemu ogółowi 

zainteresowanych pracowników morza i stoczni 
stałej prenum eraty naszego miesięcznika, w ła ­
dze zwierzchnie w yraz iły  zgodę na

obniżenie prenum eraty „Techniki i Gospo­
dark i M orskie j“, począwszy od 1. X . 1953. 
Zam iast dotychczasowych zł 30,— ,

prenum erata kw arta lna „T iG M “ wynosić bę­
dzie zł 18,— . O płaty w  tej wysokości za IV  
kw arta ł br. p rzyjm u ją wszyscy listonosze; moż­
na je  także wpłacać w  urzędzie pocztowym, ob­
wodu doręczeń miejsca zamieszkania.

D la  zapewnienia regularnej i term inow ej 
dostawy pisma w  IV  kw artale, prosimy w p ła ­
cać prenumeratę do dnia 10 września br.

Prenumeratorzy, k tórzy opłacili prenumeratę 
„T iG M “ w  dotychczasowej wysokości zł 30,—  
za IV  kw arta ł br., o trzym ają w  styczniu i lu ­
tym  1954 r. w  ramach dokonanej nadpłaty za 
pow. kw a rta ł pismo nasze bezpłatnie.

Wszyscy now i prenum eratorzy Techniki 
i Gospodarki M orskiej za okazaniem dowodu 
uiszczenia prenum eraty za IV  kw a rta ł 53 i I  
kw a rta ł 1954 r. mogą nabyć w  Adm inistracji 
W ydaw nictw  Kom unikacyjnych, Oddział M o r­
ski, Gdańsk— Wrzeszcz, A l. W ojska Polskiego 
nr 13 poszczególne num ery „T iG M “ z 1951 —  
1952 po cenie zniżonej zł 5,—  za każdy poje- 
dyńczy numer. Cena kompletu „Techniki i Gos- 
M orskiej“, składającego się 6 numerów z 1951 
i 12 numerów 1952 wynosi zł 90,— . Równowar­
tość za zam awiane num ery należy wpłacać na 
konto P K O  Gdynia n r 11-110-55400.

Studenci i pracownicy zakładów i instytucji 
naukowych po nadesłaniu zamówień poświadczo­
nych przez Zrzeszenia Studentów Polskich, 
względnie przez zakłady pracy, upraw nieni są 
do nabyw ania roczników „Techniki Morza 
i W ybrzeża“ i „Techniki i Gospodarki M orskie j“ 
po specjalnie zniżonych cenach.
a) „Technika M orza i W ybrzeża“

z 1949 r. —  n ry  1/2, 3/4, 5/6 po zł 5,—
z 1950 r. —  n ry  1/2, 3, 4, 5, 6/7, 8/9, 10, 11, 

12 po zł 5,—
z 1951 r. —  n ry  1, 2, 3, 4, 5, 6 po zł 5,— .

b )  „Technika i Gospodarka M orska“
z 1951 r. —  nry 1/2, 3, 4, 5, 6 po zł 3,33, czyli 

zł 20,—  za półrocznik
z 1952 r. —  n ry  1— 12 po zł 3,35, czyli z ł 40,—  

za rocznik.
„Technika i Gospodarka M orska“ interesuje 

naszych naukowców, pracujących przy odpowied­
nich wydziałach wyższych uczelni technicznych 
i ekonomicznych, stanowi niezbędną pomoc dla 
młodzieży studiującej oraz p raktyków  w  zakre­
sie eksploatacji technicznej i ekonomicznej flo ty
i portów, budownictwa okrętowego, budownic­
tw a morskiego i portowego. Miesięcznik jest 
pismem niezbędnym dla wszystkich, którzy  
przez swoją pracę zawodową w yw iera ją  w p ływ  
na rozwój naszej gospodarki morskiej, ja k  ró w -
ii ż dla tych, którzy —  opuszczając wyższe u - 

czelnie —  z każdym rokiem  będą pomnażali 
kierownicze kadry polskich pracowników morza.

T

R e d a g u je  k o le g iu m :

M g r  K .  K ie rk o w s k i,  H . L e k s to n , p ro f .  in ż . s t .  S z y m b o rs k i, in ż .  W . U rb a n o w ic z , m g r  Cz. W o je w ó d k a

S e k re ta rz  R e d a k c j i:  K a r o l  W e b e r 

W y d a w c a : P .P .W . „W y d a w n ic tw a  K o m u n ik a c y jn e “ , O d d z ia ł M o rs k i 
A d re s  R e d a k c j i  i  A d m in is t r a c j i :  G d a ń s k -W rz e s z c z , A l .  W o js k a  P o ls k ie g o  13, te l  415-89 — P rz y jm o w a n ie  in te re s a n tó w
w  godz. 9— 12. —  C ena  n u m e ru  p o je d y ń c z e g o  10,—z ł. P re n u m e ra ta  ro c z n a  120,—z ł. —  P re n u m e ra tę  n a le ż y  w p ła c a ć  n a  
rę ce  lis to n o s z a  lu b  w  n a jb l iż s z y m  u rz ę d z ie  p o c z to w y m  p rz e d  15-ym  d n ie m  m ie s ią c a  p o p rz e d z a ją c e g o  k w a r ta ł ,  za  k t ó r y  
o p ła c a  s ię  p re n u m e ra tę . W s z e lk ie  r e k la m a c je  w  z w ią z k u  z p re n u m e ra tą  n a le ż y  zg łaszać ta m , g d z ie  o p ła c o n o  n a le ż n o ś ć  
za p re n u m e ra tę . W  w y p a d k u ,  g d y  te  re k la m a c je  n ie  odn o szą  s k u tk u ,  n a le ż y  re k la m o w a ć  p o d  a d re s e m : „ W y d .

K o m u n ik . “  O ddz . M o rs k i,  D z ia ł Z b y tu ,  G d a ń s k -W rz e s z c z , A l.  W o js k a  P o ls k ie g o  13, p o k ó j 34.
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