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ROK 8 M A J  19  53  Nr  5(72)

Przed 1 M aja

N iech  ży je  1 M a ja  dzień m iędzynarodow e j so lida rności mas pracu jących , dzień b ra te r ­
stwa ro b o tn ik ó w  w szystk ich  k ra jó w !

W yże j w zn ieśm y sztandar in te rn a c jo n a lizm u  p ro le ta riack iego !

(Z haseł K .P.Z.R. na dzień 1 M a ja  1953. —  „T ry b u n a  L u d u “' N r  111 z dn. 22.IV.53 r.

Od Z ja z d u  11 M ię d z y n a ro d ó w k i w  P a ryżu  w  r. 1889 i  u s tan ow ien ia  dn ia  1 m a ja  św ię te m  p ro le ­
ta r ia tu  całego św ia ta , w  d n iu  ty m  na ca łe j k u l i  z ie m s k ie j ro b o tn ic y  w szys tk ich  na rod ów  i postępow a  
in te lig e n c ja  m a n ife s to w a li swą w ie rność  id e i soc ja lizm u .

C zerw one sz tandary  w y ra ż a ły  p ro tes t p rze c iw  k a p ita lis ty c z n e m u  p o rzą d ko w i św ia ta  p rze c iw  nę­
dzy  i w y  zyskow i, p rze c iw  z ły m  w a ru n k o m  p ra cy  —  b y ły  one sym bo lem  n adz ie i now ego porządku  
w  k tó ry m  cz ło w ie k  p ra cy  stan ie  się p od m io tem  d z ia ła n ia  społecznego, gospodarzem  swego k ra ju . H a -  

0V^ ch czasach W k 1 obecnie je s t w a lka . M o ty w  w a lk i tk w i  w e w szys tk ich  hasłach  
p ie rw szo m a jo w ych  w znoszonych w e w szys tk ich  języka ch  św ia ta . W  k ra ja c h  k a p ita lis ty c z n y c h  ja k

t o Z Z f o ^ Z y Z ^  WalCZą °  CMeh’ i  * * *  -  rn o n lp o llm ,

7 J a Z ,  jP n d Z alk a maS p ra cu jq cych  w  Z? RR 1 k ra i ach d e m o k ra c ji lu d o w e j. Od c h w il i  pow stan ia  
Z w ią z k u  R adzieckiego  —  p ierw szego soc ja lis tycznego  państw a  —  czerw one sz tanda ry  w  pochodach

? W m T aCh.  W yraŻają  ZW^ s tw o  * ™ lk o ś ć  K r a ju  R a i,  p łynącą  z o f ia rn e j w a lk i i  p ra cy  o b y w a te li d la  dobra  sw o je j o jczyzn y . Z obow iązan ia  p ie rw szo m a jow e  są tam  
w y ra z e m  w a lk i o p lan , o bogactw o k ra ju ,  k tó ry  p ie rw s z y  w  d z ie jach  z rz u c ił ja rzm o  k a p ita liz m u
s w e ^ z u  n c^M oskw  SWleCle' D la te 9 °  w  d n iu  1 M a n  postępow i lud z ie  całego św ia ta  zw raca ją  
~  M oskw ę * łączą się pod cze rw o n ym i sz tandaram i, zn a jd u ją c  osto ję  i  p rz y k ła d  w  k ra ju

d in u ° z w Z T e t L T iniI  l wia? ° w e j  ohóz s o c ja lis tyczn y  o b e jm u ją c y  1/6 k u l i  z ie m sk ie j św ięc i w  ty m  
szych o s ią g u ^  k a p ita lizm e m , czyn i p rzeg ląd  dotychczasow ych  i  m o b iliz u je  swe s iły  do da l-

t . s s t ś s  \ s s s  ° i f izna- f asm zoha,erska kir  r°-
lu d z i p racy , pode jm ow ane  d la  uczczenia 1 M a ja  P‘ * w ią  0 ty m  zobow iązan ia  m ilio n ó w

3 ?  20? T iąj aA- z wartoi,ci dzMa-p ra cy  w nosi na Św ietn  7 MnJn i  f \  n specl aLnosc*, z k tó ry c h  każdy na s w y m  s ta no w iskua « »

s iłk u  pow sta je  poczucie l o c j a l i s t y c ^  ^

dotyczące o ^ c Ł Z T p r ^ k tó r a ^ s t  te,c h n ik ó w  i  ^ ż y n ie ró w  zn a jdą  się zobow iązan ia
n ik ó w  coraz b ™ l£ ^ ? J Z a  Z 'V *  CẐ  now eh so c ja lis tyczn e j te c h n ik i. W ś ró d 'te c h -  
nakłada  n ^ a  soc ja lizm u , k tó re

p o W z  ° e b ° c a  l e g o  $s p o  ł e  c z e ń  s t w a  ^ 7 /  e r  s i n y c h  i  k u l t u r a l n y c h
s t u  i  d o s k o n a l e n i a  p r o d u k c j i  ™ Q * J ° d z *  n ' e * r z e r w  a n e g o  w  P o ­
w y ż s z e j  t e c h n i k  i .“  7 l i s  t y c z n e j  n a  b a z i e  n  a j -

(J. W. S ta lin  Ekonom iczne p ro b le m y  soc ja lizm u w  ZSRR 
w yd. K s iążka  i  W iedza, W arszawa 1952, str. 44).
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M g r inż. C Z E S ŁA W  G R Z E B A L S K I 
C e n tra ln y  In s ty tu t  O chrony P racy

Siła odporowa przy frezowaniu drewna
Na sku tek  posuw u ręcznego i  dużej ilo śc i ob ro tów  narzędzia, fre z a rk a  do d re w n a  należy  

do ob rab ia re k  s tw arza jących  duże p raw dopodob ieństw o w yp ad ków , okaleczenia i  od rzu tu  m a­
te r ia łu  w  czasie frezow an ia . S tosowanie osłon, a szczególnie urządzeń zapob iegających odb ic iu  
m a te ria łu , n a po tyka  p rzy  n ie k tó ry c h  pracach na frezarce  na poważne trudnośc i.

A u to r  udow adn ia  w  n in ie js z y m  a r ty k u le  teo re tyczn ie , że je s t m o ż liw y  dobór ta k ic h  w a ru n ­
ków  sk raw an ia , k tó re  zm n ie jsza ją  w a rto śc i s iły  odpo row e j p rzy  frezow an iu , a ty m  sam ym  
zm nie jsza ją  m oż liw ośc i od rzu tu  m a te r ia łu  obrabianego.

B cjieACTBHH pym-ioro nepeABmKeniiH h óo jib iuoro  Ko.imecTBa oóopoTOB npn6opa, (J)pe3epHbiH ct3hok 
Ajih o6pa6oTKH AepeBa, npHHaAJiejKHT k o6paóaTbiBaiom.HM CTaHKaM, co3Aarom.HM 6ojibuine BepoHTHocTH 
HecqacTHbix cJiynaeB, OKaneraBaHM h OTÓpoca MaTepnajia bo BpeMH cj)pe3epoBKH.

XlpHMeH6HHe orpołKAeHHH a b oCodeimocTii ycTaHOBOK npeAoxpaHHioiHHx oTópocKy MaTepnajia, BCTpe- 
qaeT npn HeKOTopbix paóoTax Ha tppe3epH0M CTaHKe, cept.e3Hbie 3aTpy,a,HeHHH.

-  A btop b  HacTOHmefi CTaTbe A0Ka3biBaeT reoporm ecK H  h to  B03M0>KHbiM HBJiHeTCH noAóop t 3khx
ycJioBHH cpe3biBaHHH, KOTopbie yMeHbmaroT B e jim nny chjih BpamaTejibHoro abhjkghhh bo BpeMH (})pe3e- 
PObkh  h  TeM caMbiM yMeHbmaroT B03M0JKH0CTb OTÓpoca oópafiaTbiBaeMoro M atepnajia.

Ze w zg lędów  techno log icznych  d rew no  m usi być  ob rab ia ­
ne p rz y  dużych szybkościach skraw an ia . P rzec ię tn ie  stoso­
w ane szybkości s k ra w a n ia  p rz y  c ięc iu  p i ła m i i  frezow an iu  
w a h a ją  się w  g ran icach  20 —  50 m /sek. W  nowoczesnych 
ob ra b ia rka ch  szybkości są znacznie zw iększone i  dochodzą 
n ie je d n o k ro tn ie  do 100 i  w yże j m /sek. W  p o ró w n a n iu  z szyb­
kością sk ra w a n ia  m e ta li są to w ie lko śc i k ilka n a śc ie  a naw e t 
k ilk a d z ie s ią t razy  w iększe. S tosowanie tego rzędu szybkości 
sk ra w a n ia  je s t dyk to w a n e  przede w s z ys tk im  m ożliw ością  
zw iększen ia  szybkości posuwu, a ty m  sam ym  m ożliw ością  
zw iększen ia  w yd a jn ośc i p ra cy  p rz y  te j samej czystości 
ob rób k i. Poza ty m  im  w iększe zastosujem y szybkości sk ra ­
w a n ia  ty m  uzyskam y gładszą po w ie rzchn ię  cięcia.

P rzy  sk ra w a n iu , na sku te k  nac isku  ostrza na m a te ria ł, 
w ys tęp u je  s iła  odporowa, k tó ra  je s t p rostopad ła  do k ie ru n ­
k u  sk raw an ia . S iła  odporow a w ys tępu jąca  w  m om encie 
sk ra w a n ia  po w o du je  odpychan ie obrab ianego p rzedm io tu  
w  k ie ru n k u  p ro s to pa d łym  w  stosunku do k ie ru n k u  sk ra ­
w ania .

W ie lkość s iły  odporow e j je s t zw iązana z w ie lko śc ią  s iły  
sk raw an ia , do k tó re j s iła  odporow a je s t w p ro s t p ro p o rc jo ­
na lna. S iła  sk raw an ia  je s t z k o le i o d w ro tn ie  p ro po rc jon a lna  
do szybkości sk raw an ia . W y n ik a  z tego, że ze zw iększen iem  
szybkości sk raw an ia  zm n ie jszam y w a rto śc i s iły  sk raw an ia  
a ty m  sam ym  i  w a rtość  s iły  odporow e j.

Zagadn ien ie  to  je s t dużej w ag i. Po p ierw sze ze w zg lędu 
na zm n ie jszen ie  w y s iłk u  p ra cow n ika , k tó ry  w  czasie p ra cy  
(p rzy  ręcznym  posuw ie) m usi te s iły  pokonyw ać przez do­
c iskan ie  obrab ianego m a te r ia łu  do narzędzia ; po d rug ie  
iv w y n ik u  zm nie jszen ia  w ie lko śc i s iły  odporow e j zm niejsza 
się p raw dopodob ieństw o odb ic ia  m a te ria łu , k tó re  je s t na ­
stępstw em  te j w łaśn ie  s iły ; po trzec ie  przez zm nie jszenie 
w ie lko śc i s iły  odporow e j a ty m  sam ym  w y s iłk u  p ra cow n ika  
m ożna zw iększyć w yda jność  p racy, zarów no ilośc iow ą  ja k  
i jakościow ą.

W ie lkość s iły  odporow e j je s t n ie  ty lk o  zależna od szybko­
ści sk raw an ia . Inne, bardzo ważne c zyn n ik i, to grubość 
w a rs tw y  sk raw an e j, średn ica  narzędzia, ostrość ostrzy  tn ą ­
cych i  te w szys tk ie  cz y n n ik i, k tó re  w p ły w a ją  na w ie lkość  
s iły  sk raw an ia . M ożna b y  tu  w y m ie n ić  ta k ie  c z y n n ik i ja k  
w ilgo tn ość  i  ga tunek drew na, geom etria  noży i  inne . Te 
w szys tk ie  c z y n n ik i m ożna k ró tk o  nazwać p a ram e tra m i 
skraw an ia .

W stępne ob liczen ia  s ił, w ys tęp u jących  p rz y  s k ra w a n iu  
abrotow ym , w yka za ły , że p ra k ty c z n ie  m o ż liw y  je s t dobór 
ta k ic h  p a ra m e tró w  skraw an ia , p rz y  k tó ry c h  w ypadkow a 
tych  sił, k tó ra  jes t p rostopad ła  do k ie ru n k u  posuw u m ate­
r ia łu  —■ je s t w a rto śc ią  m in im a lną .

P rzy  no rm a ln ie  stosowanych pa ram etrach  skraw an ia  w y ­
padkow a ty c h  s ił je s t sk ie row ana od narzędzia (p rzy  frezo ­
w a n iu  od p row adn icy). P ow odu je  ona odpychan ie m a te ria łu  
od narzędzia, a p rzy  ra p to w n ie  w zras ta jących  oporach sk ra ­
w a n ia  —  jego odrzut.

D o b ie ra jąc  odpow iedn io  p a ra m e try  sk ra w a n ia  możem y 
w artość te j s iły  odpow iedn io  zm niejszać. Jak  p rzekonam y 
się z da lszych ob liczeń, w artość  te j s iły  może być ujem na, 
c z y li że będzie sk ie row ana  do narzędzia (p row adn icy). 
W  ty m  p rzyp a d ku  s iła  ta  będzie sam oczynnie dociskać m a­
te r ia ł do narzędzia.

To zagadnien ie  posiada p ierw szorzędne znaczenie 2 p u n k ­
tu  w idzen ia  bezpieczeństwa pracy. P rzy  ta k im  uk ład z ie  s ił 
w ys tępu jących  p rzy  sk ra w a n iu  n ie  is tn ie je  odb ic ie  m a te ria ­
łu , k tó re  często je s t p rzyczyną  n ieszczęśliw ych w ypadków .

O pracow anie  tego zagadnienia, początkow o w  fo rm ie  teo­
re tyczne j, a następn ie po tw ie rdzen ie  go badan iam i, może 
doprow adzić  do bardzo c ie kaw ych  w y n ik ó w . Celem  przeana­
lizo w a n ia  tego zagadnien ia  na leży na w stęp ie  zapoznać się 
z teo rią  frezow an ia .

Struganie obrotowe czyli frezowanie
D la  us ta len ia  sym bo li odnośnie ge om e trii noża zam iesz­

czono pon iże j rys. 1.

R ys. 1. G e o m e tr ia  noża . g  — g ru b o ś ć  w ió ra , m m ’ —  p ie rś  noża.
n n ’ — g rz b ie t  noża , 00’ — o s trz e  noża, a  — k ą t  p rz y ło ż e n ia , 
|3 — k ą t  o s trz a , y  —  k ą t  n a ta rc ia , 5 =  a  +  (3 — s k ra ­
w a n ia , b — sze roko ść  noża.
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S trug an iem  ob ro to w ym  c z y li frezow an iem  nazyw a m y ro ­
dza j ob rób k i, w  k tó ry m  narzędzie posiada ru ch  ob ro tow y, 
a m a te r ia ł ru c h  postępow y  lu b  narzędzie posiada równocześ­
n ie  ru c h  ob ro to w y  i  postępowy, a m a te r ia ł pozostaje w  spo­
czynku  (rys. 2).

R ys. 2. S c h e m a t fre z o w a n ia . D  —  ś re d n ic a  n a rz ę d z ia , H  —  g r u ­
bość w a rs tw y  s k ra w a n e j,  /\^_ — w ie lk o ś ć  p o s u w u  n a  je d e n  

nóż, i  —  d łu g o ś ć  w ió ra ,  g  ś r. —  ś re d n ia  g ru b o ś ć  w ió ra , 
a  — k ą t  z e tk n ię c ia  s ię  n a rz ę d z ia  z m a te r ia łe m .

P rz y  fre zo w a n iu  proces sk ra w a n ia  je s t złożony, a to na 
sku te k  zm ia ny  grubości w ió ra  i  k ie ru n k u  sk ra w a n ia  w  s to ­
sunku  do p rzeb iegu w łó k ie n . P rzy  fre zo w a n iu  obracające 
się narzędzie sk raw a  n ie  po łu k u  ko ło w ym , lecz po k rz y w e j 
zw ane j cyk lo idą . (C yk lo id ą  na zyw a m y k rz y w ą  w yznaczoną 
przez p u n k t, zn a jd u ją cy  się na kole, k tó re  toczy się po p ro ­
stej).

S z y b k o ś ć  s k r a w a n i a

P rz y  fre zo w a n iu  szybkość sk ra w a n ia  w y ra ża  się w zo rem :

V  =
r. ■ D • n  
60 • 1000

m /sek

gdzie: D  —  średnica narzędzia  w  m m
n  —  ilość ob ro tó w  na rzędzia  w  m in . 

P o s u w  n a  j e d e n  o b r ó t  f r e z a

(1)

u ■ 1000
A =  ------- :--------  m m  (2)

n

gdzie u  —  szybkość posuw u w  m /m in .
W i e l k o ś ć  p o s u w u  n a  j e d e n  n ó ż

u ■ 1000
Az =  ---------------

n  • z

gdzie z —  ilość noży w  narzędziu.

(3)

D  ł  u g oś ć w i ó r a

Oznaczając ze tkn ięc ie  się m a te r ia łu  z narzędziem  przez 
k ą t a, długość w ió ra  l  w y ra ża  się w zorem :

u • D • a
l  = (4)

360
Ś r e d n i a  g r u b o ś ć  w i ó r a  

Ś redn ia  grubość w ió ra  g jes t ró w n a  ilo ra z o w i po la  p rze­
k ro ju  w ió ra  przez jego długość.

z • H
9śr =  -----—  (5)

gdzie H  —  grubość w a rs tw y  skraw ane j.

W ł a ś c i w y  o p ó r  s k r a w a n i a

S iłę  s k ra w a n ia  po trzebną  na oddzie len ie  1 m m 2 w ió ra  
naisrzonego w  p łaszczyźnie p ros topad łe j do k ie ru n k u  sk ra ­

w a n ia  —  na zyw a m y oporem  w ła ś c iw y m  s k ra w a n ia  i  w y ra ­
żam y w zorem :

K  — k g /m m 2 (6)
b ■ g

gdzie K  —  je s t oporem  w ła ś c iw y m  sk raw an ia  
P —  s iła  sk ra w a n ia  w  kg  
b ■— szerokość w a rs tw y  sk ra w a n e j w  m m  
g —  grubość w a rs tw y  skraw an e j w  m m

Ze w zo ru  tego m ożna ok re ś lić  s iłę  sk raw an ia  P u s ta liw ­
szy dośw iadcza ln ie  w artość  w łaśc iw ego oporu  sk raw an ia  d la  
pew nych  w a ru n k ó w  pracy.

Ś r e d n i a  s i ł a  s k r a w a n i a

W ychodząc z przekszta łconego w zo ru  (6) P =  K . b . g 
i  p rz y jm u ją c  g ja k o  g średnie [w zó r (5)] m ożna ok re ś lić  
ś redn ią  s iłę P iT; k tó ra  jes t po trzebna  do zeskraw an ia  w ió ra  
przez jeden nóż.

P śr =  K  • 9 śr ■ b (7)

gdzie K  —  w ła ś c iw y  opór sk raw an ia  
b —  szerokość skraw an ia .

P rz y  ob licza n iu  P r w z ię to  pod uw agę sk ra w a n ia  jednego 
noża na drodze l  p rzy  obrocie  narzędzia o k ą t  a, n ie  
uw zg lę dn ia jąc  s k ra w a n ia  in n y c h  noży. W  zw ią zku  z ty m  
P i r  n ie  c h a ra k te ryzu je  nam  s iły  sk ra w a n ia  p rz y  p e łn ym  
obrocie  narzędzia.

O blicza jąc s iłę  sk raw an ia  p rzy  obrocie  narzędzia o 360°, 
na leży w z iąć  pod uw agę stosunek d ro g i l, w zd łuż  k tó re j

*  . D
sk raw a  jeden nóż, do d r o g i -------- ja k ą  m us i p rzebyć te n  nóż

z
b y  następny zaczął sk raw an ie . W  zw ią zku  z ty m  p rz y  ob ro ­
cie 360° i  sk raw an ia  przez z noży s iła  sk ra w a n ia  w yra ża  się:

P =
l  ■ z

% • D  ' Pśr
(8)

po p o ds taw ien iu  w zo rów  (1), (3), (5), (7) i  p rzeksz ta łcen iu  
o trz y m u je m y :

P =  K
b j  f i  • u 

60 • V
kg (9)

4
styczne

X  II t t
p ro s fo p a d ie  t-óun o leę łe  styczne

R ys. 3. W y k re s  w ła ś c iw e g o  o p o ru  s k ra w a n ia  K  w  z a le żn o śc i o d  k ą ta  
p rz e c in a n ia  w łó k ie n .  K r z y w a  o w ię k s z y c h  w a r to ś c ia c h  
K  — sp o rzą d zo na  je s t  d la  d re w n a  tw a rd e g o , o m n ie js z y c h  
w a r to ś c ia c h  K  - -  d la  d re w n a  m ię k k ie g o . W a r to ś c i K  zo­
s ta ły  u s ta lo n e  p rz y  w ilg o tn o ś c i 15%, p r z y  g ru b o ś c i w ió ra  
0,15 m m  i  p r z y  k ą c ie  5 =  60°*
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S iła  sk ra w a n ia  P  je s t ściśle zw iązana ze średn icą  narzę­
dzia, a ściśle m ów iąc ze średnicą skraw an ia . W  zw iązku  
z tym , że narzędzia do fre za re k  posiada ją  ostrza o różnych  
p ro fila c h , do ob liczeń p o w in no  się b rać ich  średn ią  ś re d n i­
cę skraw an ia .

P rz y  ob licza n iu  s iły  sk ra w a n ia  w ys tę p u je  w a rto ść  K , 
k tó ra  jes t w ła ś c iw y m  oporem  sk raw an ia . W artość ta  jest 
w ie lko śc ią  zm ienną i zależną od:

1. g a tu n ku  d rew na
2. techn icznych  w łasności d re w n a
3. k ie ru n k u  sk ra w a n ia  w  s tosunku do p rzeb iegu w łó ­

k ie n
4. grubości w ió ra
5. ką ta  sk raw an ia
6. ką ta  p rzy łożen ia
7. ostrości noża
8. ta rc ia  noża o d rew no
9. ta rc ia  w ió ra  o d rew no

10. zgn ia ta n ia  d rew na
11. szybkości skraw an ia .

W  zw iązku  z ty m

K p =  K .C w.C r .C g .C s .C s.Ct (10)

gdzie: K p -— opór w ła ś c iw y  sk ra w a n ia  po uw zg lę dn ie n iu  
w sp ó łczyn n ikó w

K  —  w ła ś c iw y  opór sk raw an ia  p rz y  w sp ó łczyn n i­
kach  ró w n y c h  jedności

Cw —  w s p ó łczyn n ik  za leżny od w ilg o tn o śc i d rew na 
C r —  w s p ó łczyn n ik  za leżny od g a tu n ku  d rew na  
Cg —  w sp ó łczyn n ik  za leżny od grubości w ió ra  
C —• w sp ó łczyn n ik  zależny od ką ta  sk ra w a n ia  
Cs —  w sp ó łczyn n ik  za leżny od stęp ien ia  noża 
Ct —  w s p ó łczyn n ik  za leżny od ta rc ia  narzędzia 

o drew no.

W ł a ś c i w y  o p ó r  s k r a w a n i a  K

W artośc i w łaśc iw ego oporu  sk raw an ia  K  d la  każdego ga­
tu n k u  i  d la  każdego ką ta  s k ra w a n ia  w  s tosunku do p rzeb ie ­
gu w łó k ie n , o trz y m u je m y  eksperym enta ln ie . Ze w zg lędów  
p ra k ty c z n y c h  w prow adzono w a rtość  K  d la  poszczególnych 
g a tu n kó w  p rz y  s ta łe j w ilgo tn ośc i, g rubości w ió ra  i  s ta łym  
kąc ie  sk raw an ia . D la  danych  w a ru n k ó w  sk ra w a n ia :

K  =  K p (11)
N a rys. 3 zamieszczono w ykres , k tó ry  ch a ra k te ry z u je  nam  

w artość  K  p rz y :
w ilg o tn o śc i d re w n a  10 —  15%
kącie  sk ra w a n ia  60°
średn ie j grubości w ió ra  0,15 m m .

D la  in n y c h  grubości w ió ra , w ilg o tn o śc i d re w n a  itd . w p ro ­
wadzono d la  K  w s p ó łc z y n n ik i popraw kow e. 
W s p ó ł c z y n n i k  p o p r a w k o w y  dl a K  z a l e ż n y  
o d  w i l g o t n o ś c i  d r e w n a  „ C w “

Z a leżn ie  od przeznaczenia, m a te r ia ł d rze w n y  używ am y 
o różne j w ilgo tn ośc i. W  zw ią zku  z różną zaw artośc ią  w o dy  
w  d re w n ie  w ła ś c iw y  opór sk ra w a n ia  zm ien ia  się i  je s t w ię k ­
szy d la  suchego a m n ie jszy  d la  w ilgo tn eg o  drew na.

W spó łczynn ik  Cw zależn ie od w ilg o tn o ś c i d re w n a  u ję to  
w  ta b e li 1. W spó łczynn ik  C w =  1 p rz y ję to  d la  d rew na  
o w ilg o tn o śc i 10 —  15%. D re w no  o zaw artośc i w o d y  m iędzy 
10 a 15% je s t na jczęście j spo tykane p rz y  obróbce sk ra w a ­
niem .

W s p ó ł c z y n n i k  p o p r a w k o w y  d l a  K  z a l e ż n y  
o d  g a t u n k u  d r e w n a  „C  r ‘‘

Ze w zg lędu na s tru k tu rę  d rew na w ła ś c iw y  opór sk raw a ­
n ia  w  ty c h  sam ych w a ru n k a c h  w aha się w  dużych  g ra n i­
cach. W /g  danych  z „M  a s z i n o s t r o j e n i  a“ , tom  9, 
w ła ś c iw y  opór sk raw an ia  K  p rz y jm u je  w a rto śc i ja k  w  tab. 2.

Tabela 1. W spó łczynn ik  p o p ra w ko w y  dla  K  zależny od w i l ­
gotności d rew na  „ C w“

W ilgotność drewna w % W spó łczynn ik  Cw

5—  8 1,1
10— 15 1
15— 20 0,93
50— 70 0,88

Tabela 2. Różnice w  oporach sk raw an ia  w yrażone w  p ro ­
centach dla  poszczególnych ga tunków  drew na

Gatunek drewna
zwiększenie w ł. 

oporu skraw ania 
w  %

zmniejszenie w ł. 
oporu skrawania 

w  %

lip a 17 22
sosna 25 25
dąb 14 14
buk 8 8

Z ta b e li 2 w idać, że w ła ś c iw y  opór s k ra w a n ia  K  posiada 
duże odchy len ie  od sw o ich w a rto śc i średnich, w  zw iązku  
z czym  w a rto śc i te n ie  są ścisłe. D la  u ła tw ie n ia  ob liczeń 
m ożna uza leżnić w a rtość  K  od jednego ga tu n ku  d re w n a  np  
od sosny p rz y jm u ją c  d la  n ie j w sp ó łczyn n ik  1 (tabe la  3).

Tabe la 3. W spó łczynn ik  p o p ra w ko w y  d la  K  zależny od ga­
tu n k u  d rew na  „ Cr

G atunek
drewna

w spółczynn ik
Cr

gatunek
drewna

w spó łczynn ik
Cr

lipa 0,8 olcha 1,05
osika 0,85 brzoza 1,2— 1,3
jod ła 0,9— 1 buk 1,3— 1,5
sosna 1 jesion, dąb 1,5— 2

W s p ó ł c z y n n i k  p o p r a w k o w y  d l a  K  z a l e ż n y  
o d  g r u b o ś c i  w i ó r a  „ C g “

P rz y  obróbce d re w n a  przez frezow an ie , jeden i  ten  sam 
w ió r  posiada różne grubości g, d la tego d la  w yka za n ia  zależ­
ności m iędzy grubością  w ió ra , a w ła ś c iw y m  oporem  s k ra ­
w a n ia  K  p rz y ję to  średn ie  grubości, k tó re  m ożna ob liczyć 
w zo rem  (5). P ow iększen ie  grubości w ió ra  p ro w a d z i do o b n i­
żenia w a rto śc i K  ■— tabe la  4. N a tom ias t p rz y  grubości p o n i­
żej gSr =  0,1 m m  w ła ś c iw y  opór sk ra w a n ia  K  rośn ie  g w a ł­
tow n ie .

Tabela 4. W spó łczynn ik  po p ra w ko w y  d la  K  zależny od g ru ­
bości w ió ra  „ C g"‘

Dane ob liczono Z w yk re su  podanego w  książce ..M asz ino- 
s tro je n ie “  tom  9.

grubość 0,28 0,24 0,2 0,18 0,16 0,15 0,14
w ióra

współczyn­
n ik  Cgśr

0,92 0,93 0,94 0,96 0,96 1 1,02

grubość
w ióra

0,12 0,1 0,08 0,06 0,04 0,02

współczyn­
n ik  Cgśr

1,07 1,17 1,3 1,55 2,07 3,0

W s p ó ł c z y n n i k  p o p r a w k o w y  d l a  K  z a l e ż n y  
o d  k ą t a  s k r a w a n i a  „ C s ‘ ‘

K ą t sk raw an ia  6 je s t sumą ką ta  p rzy łożen ia  a i  ką ta  
ostrza (5.

8 =  a - j-  p
K ą t a w yka zu je  w p ły w  na w łaśc iw /y  opór sk raw an ia  do­

p ie ro  w  ty m  p rzyp a d ku  gdy jego w a rtość  je s t m n ie jsza  od 
5°. W  p ra k ty c e  k ą t a p rz y jm u je  się 10° —  15°. K ą t ostrza
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P w p ły w a  w  w iększym  s topn iu  na opór w ła śc iw y  sk raw a ­
nia.

Ze w zrostem  ką ta  skraw an ia  6 rośn ie  w ła ś c iw y  opór 
skraw an ia . Zależności te c h a ra k te ryzu je  tabe la  5.
Tabela 5. W spó łczynn ik  po p ra w ko w y  d la  K  zależny od kąta  

sk raw an ia  „C 3“

K ą t skrawania 8 30 45 60 70 80 1

W spółczynn ik Cd 0,65 0,74 1 1,27 1,63

W s p ó ł c z y n n i k  p o p r a w k o w y  d l a  K  z a l e ż n y  
o d  s t ę p i e n i a  n o ż y  „ C s “

W  zależności od czasu trw a n ia  p racy, narzędzie u lega stę­
p ie n iu , w  zw iązku  z czym, rośn ie  w ła ś c iw y  opór sk raw an ia . 
Zależność m iędzy w ła ś c iw y m  oporem  skraw an ia , a stęp ie­
n iem  ostrza, k tó re  z k o le i m ożna uza leżnić od czasu jego 
p racy, c h a ra k te ryzu je  tabe la  6.
Tabela 6. W spó łczynn ik  p o p ra w ko w y  d la  K  zależny od za­

top ien ia  noży „C s “  w yrażony  w  zależności od cza­
su p racy  n a r z ę d z ia ____________________________

Czas pracy 1 0 0,5 l l
1

1,5 12 2,5 ' 3 4 5 6

w spółczynn ik  Csj 1 1,15 11,2 1,25 j1,3 1,35 1,4’ 1,5 1,55 1,6

Kys. 4. S k ra w a n ie  d re w n a , a — ró w n o le g le  do  w łó k ie n ,  b p r o ­
s to p a d łe  d o  w łó k ie n ,  c — s ty c z n e  do  w łó k ie n .  

W s p ó ł c z y n n i k  p o p r a w k o w y  d l a  K  z a l e ż n y  
o d  t a r c i a  n a r z ę d z i a  o d r e w n o  „ C t “

P rz y  fre zo w a n iu  ta rc ie  narzędzia o d rew no  je s t b. m ałe 
i  p rzew ażn ie  się je  po m ija . W  szczególnych p rzypadkach  
p rz y  czopow aniu, p rz y  obróbce p iłk a m i fre z a rs k im i, w sp ó ł­
cz y n n ik  ta rc ia  pow iększa się. W artość w sp ó łczyn n ika  C t 
m ożna p rzy ją ć  w  g ran icach  1— 1,2.

Siła odporowa
W  procesie sk ra w a n ia  na s ku te k  d z ia ła n ia  s iły  sk ra w a n ia  

P i  s iły  posuw u P u pow sta je  s iła  odporow a Po, k tó ra  jes t 
zawsze prostopad ła  do s iły  sk ra w a n ia  P (rys. 5).

S iła  odporow a je s t w p ro s t p ro p o rc jo n a ln a  do s iły  sk ra ­
w a n ia  P, a w a rto ść  je j g łów n ie  rośn ie  ze s tęp ien iem  się na­
rzędzia. Zależność s iły  odporow e j od s iły  sk raw an ia  i  zatę- 
P ien ia  os trzy  w y ra ża  się: p a — p  • c (12)

gdzie c jes t to  w sp ó łczyn n ik  o k re ś la jący  zatęp ien ie  ostrza

narzędzia. W  p ra k ty c e  p rz y jm u je  się d la  ostrego narzędzia 
c =  0,1 —  0,3, d la  zatępionego c =  0,5 —  0,7, d la  bardzo 
tępego c =  1.

P rzy  s tru g a n iu  tępym  narzędzierb w łó k n a  d re w n a  są m iaż­
dżone. W ars tw a  m iażdżona jes t ty m  w iększa im  p rom ień  
zaokrąg len ia  ostrza g je s t w iększy.

R ys. 5. S k ra w a n ie  tę p y m  n a rz ę d z ie m . P 0 — s iła  o d p o ro w a , R  — 
w y p a d k o w a  s u m y  s i ł  c is n ą c y c h  n a  o s trz e , P  — s i ła  s k ra w a n ia .

N a rys. 5 pokazana s iła  R  je s t w yp ad kow ą  sum y s ił c is­
nących na ostrze. Ze w zrostem  s iły  R, rośn ie  s iła  odporowa 
P 0. Powyższe rozum ow an ie  o s ile  odporow e j odnosi się do 
sk ra w a n ia  w łaściw ego.

P rz y  sk ra w a n iu  ob ro to w ym  (frezow an iu ) s iła  P0 jes t ró w ­
nież prostopad ła  do s iły  sk raw an ia . K ie ru n e k  s iły  odporo­
w e j ta k  ja k  i  k ie ru n e k  s iły  sk ra w a n ia  w  stosunku  do k ie ­
ru n k u  posuw u m a te r ia łu  je s t w  każdym  m om encie in n y  
(rys. 6).

A n a liz u ją c  pracę jednego ostrza (p rzy  je d n ym  obrocie  na­
rzędzia) od c h w ili zaczęcia s trugan ia , aż do m om entu  jego 
zakończenia, w id z im y , że w  począ tkow e j faz ie  c ięcia  s iła  
sk ra w a n ia  P  je s t rów no leg ła  do k ie ru n k u  posuw u, a s iła  od­
po row a  P 0 je s t do niego prostopad ła . W  ty m  m om encie 
p rze c iw  sile posuw u P u dz ia ła  cała s iła  sk raw an ia . S iła  od­
po row a P 0 je s t no rm a ln ą  (prostopadłą) do posuw u. W y n ik a  
z tego, że w  począ tkow e j faz ie  frezow an ia  (cięcia jednego 
noża) p ra c o w n ik  m usi pokonać: 1) p rz y  posuw ie  całą w a r­
tość s iły  sk ra w a n ia  P  i  2) p rz y  doc iskan iu  m a te r ia łu  do p ro ­
w a d n ic y  całą w artość  s iły  P0. W artośc i ty c h  s ił m ożem y 
ob liczyć w g  w zo rów  (8) i  (11).

W  p rzyp a d ku  k ie d y  ostrze zna jdz ie  się w  środku  w a rs tw y  
sk raw an e j H  to  p rze c iw  s ile  posuw u dz ia ła  sum a sk łado­
w y c h  P ‘0 i  P ‘ s ił P0 i  P. W  ty m  m om encie s iła  no rm a ln a  do 
k ie ru n k u  P u n ie  m a te j w a rto śc i co poprzednio ale je s t su­
m ą sk ładow ych  P "0 i  P". W  ty m  m om encie skraw an ia  p ra ­
cow n ik  p rzy  posuw ie pokonu je  sumę s ił P ' 0 i  P', a p rzy  do­
c iskan iu  m a te ria łu  do p ro w a dn icy  sumę sk ładow ych  P " 0 i  P ".

W  końcow e j faz ie  sk ra w a n ia  w a rs tw y  H  k ie ru n k i ty c h  s ił 
u lega ją  znów  zm ian ie  w  stosunku do k ie ru n k u  posuwu. 
Równocześnie zm ie n ia ją  się w a rto śc i s ił dz ia ła ją cych  p rze ­
c iw k o  posuw ow i i  s ił n o rm a ln ych  do posuwu.

N a d ługości sk ra w a n ia  jednego w ió ra , zm ie n ia ją  się n ie  
ty lk o  w a rto śc i s ił dz ia ła ją cych  p rze c iw ko  posuw ow i i  s iły  
n o rm a ln e j do posuw u (p rostopad łe j do k ie ru n k u  posuwu). 
Z m ie n ia ją  się rów n ie ż  w a rto śc i s iły  sk ra w a n ia  i  zw iązane j 
z n ią  s iły  odporow e j P0. W artość s iły  sk ra w a n ia  zm ien ia  się 
na sku te k : 1) zm ia ny  k ie ru n k u  sk ra w a n ia  w  stosunku  do 
p rzeb iegu w łó k ie n  i  2) zm ia ny  g rubości w ió ra  skrawanego. 
P rz y  sk ra w a n iu  ob ro tow ym  jednego w ió ra , k ą t p rzec inan ia  
w  stosunku do przebiegu w łó k ie n  rośn ie od 0° do 0 °, g ru ­
bość w ió ra  od 0 do g max • Z w yk re su  rys. 3 w idać, że w a r-
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R ys. 6. S iła  o d p o ro w a  P o  p rz y  fre z o w a n iu . P u  — s iła  p o s u w u , P  — s iła  s k ra ­
w a n ia , P> i  P ’ ’o — s k ła d o w e  s i ły  s k ra w a n ia , P o —  s iła  o d p o ro w a , P o  
i  P o  — s k ła d o w e  s i ły  o d p o ro w e j,  D  — ś re d n ic a  n a rz ę d z ia , H  — g ru b o ś ć  1 
w a rs tw y  s k ra w a n e j,  a  — k ą t  za c z e p ie n ia  s ił.

gdzie k ą t a d la  średnich w a rto śc i Pu  
w yraża  się:

S i ł a  d o c i s k u  d o  p r o w a d n i ­
c y

A b y  m a te ria ł b y ł doc iśn ię ty  do p ro ­
w a dn icy  (narzędzia) na leży pokonać 
sumę s ił sk ładow ych  Po”  i  P ”  d z ia ła ją ­
cych p rze c iw ko  tem u dociskow i.

W artość s iły  n o rm a ln e j do posuw u Pn 
w yraża  się:

Pn =  P " — P o "  =
=  P cos a — Po sin  a (16) 

po p rzekszta łcen iu

Pn =  P (cos a — c s in  a.) (17)

1) S iła  P n  może być sk ie row ana d o 
p ro w a dn icy  (do narzędzia), w  zw iązku  
z czym  na po w ie rzchn i oporow ej z ja ­
w ia  się siła  ta rc ia . P ra co w n ik  n ie  m usi 
w  ty m  p rzyp ad ku  dociskać obrabianego 
p rzedm io tu  do narzędzia.

tość s iły  sk raw an ia  P rośn ie ze w zrostem  0  a m a le je  (Ta­
be la 4) ze w zrostem  g. W  z w ią z k u  z tym , c h w ilo w a  sita 
sk ra w a n ia  (p rzy  s k ra w a n iu  jednego w ió ra ) jes t w y p a d k o ­
w ą  i  je s t zależną z je dn e j s tro n y  od grubości w ió ra , a z d ru ­
g ie j od ką ta  p rze c in an ia  w  s tosunku do przeb iegu w łó k ie n  
(rys. 7).

R ys . 7. W a rto ś ć  s i ły  s k ra w a n ia  P  p rz y  fre z o w a n iu  w  z a le żn o śc i o d  
g ru b o ś c i w ió ra  i  k ą ta  0  p rz e c in a n ia  w  s to s u n k u  d o  p rz e ­
b ie g u  w łó k ie n .  W y k re s  z o s ta ł s p o rz ą d z o n y  d la  n  — 6000 
o b r /m in u t ,  u  =  10 /m in u t ,  z =  4, b =  40 m m . G ru b o ś ć  
w ió ra  g o b lic z o n o  w g  w z o ru  g =  Ą  ^ -s in  a. W s z y s tk ie  w s p ó ł­

c z y n n ik i  d la  K  p r z y ję to  ró w n e  je d n o ś c i (z w y ją tk ie m  Cg).

S i ł y  d z i a ł a j ą c e  p r z e c i w k o  p o s u w o w i  
P rz y  fre zo w a n iu  o b rab ian y  e lem ent m usi być rów nocześ­

n ie  doc iskany do s to łu  i p ro w a dn icy , ja k  rów n ie ż  przesu­
w a n y  do przodu. S iła  po trzebna  do p rzesuw ania  m a te ria łu , 
c z y li s iła  posuw u P Ui m us i być w iększa  lu b  co n a jm n ie j 
ró w n a  sum ie sk ła do w ych  P '0 i  P ' dz ia ła ją cych  p rzec iw ko  
n ie j. W artość s iły  posuw u w y ra ża  się zależnością:

Pu =  P'o — Pf — Po COS a  +  P s in  a  (13)
W s ta w ia jąc  do powyższego w zo ru  w zó r (12) o trzym am y: 

Pu — P  (s in  a +  C COS a ) (14)

2) S iła  P n  może być  sk ie row ana  o d  p ro w a dn icy , p rzy  
czym  kon ieczny je s t docisk p rze dm io tu  obrab ianego do p ro ­
w adn icy .

W  p ie rw szym  i d ru g im  p rzyp a d ku  w ys tę p u je  s iła  ta rc ia  
m a te ria łu  o p row adn icę , k tó ra  zależy od w sp ó łczyn n ika  ta r ­
c ia  /  d re w n a  o p ro w a dn icę  i  s iły  docisku.

N iezależn ie od ta rc ia  m a te r ia łu  o p row adn icę  w ys tęp u je  
s iła  ta rc ia  m a te ria łu  o stół. S iła  ta rc ia  m a te ria łu  o stó ł jes t 
zależna od w spó łczynn ika  ta rc ia  f i  d rew na  o stó ł, od cięża­
ru  e lem entu  obrab ianego Q i  od s iły  docisku ręcznego P m  
m a te r ia łu  do sto łu . (Pm do ob liczeń m ożna p rz y ją ć  =  1 kg.).

J a k  w y n ik a  ze w zo ru  (17) s iła  no rm a ln a  je s t zależna od 
s iły  sk raw an ia  P, od ką ta  a (a ty m  sam ym  od H  i  średn icy 
D) i  od w sp ó łczyn n ika  s tęp ien ia  noża c. Jeże li ob liczona 
w artość  P n j e s t  d o d a t n i a  t o  s i ł a  P n j e s t  
s k i e r o w a n a  d o  p r o w a d n i c y .  D obran ie  w a ru n kó w  
frezow an ia  tak , b y  w artośę ta  b y ło  do da tn ią  (Pn sk ie row a ­
ne do p ro w a dn icy ) m a duże znaczenie i  w p ły w a  na m nie jsze 
zmęczenie p racow n ika , k tó ry  w  ty m  p rzyp ad ku  n ie  m usi 
m a te r ia łu  ju ż  dociskać do p ro w a dn icy .

P rz y jm u ją c  do ob liczeń w a rto śc i s iły  Pn k ą t a w ed ług 
w zo ru  (15) po pe łn iam y pew ien  b łąd. W ed ług  w zo ru  (15) k ą t 
a je s t ob liczony d la  */2 H  i  d la tego w  pe w n ym  sensie cha­
ra k te ry z u je  nam  średn ią  w artość  s iły  Pn. B łą d  p rz y  ob licza ­
n iu  ty m  sposobem średn ie j s iły  P n  polega g łów n ie  na tym , 
że s iła  Pn n ie  rośn ie p ro p o rc jo n a ln ie  do p rzy ro s tu  grubości 
w a rs tw y  skraw ane j.

Znaczn ie d o k ła d n ie j m ożna ob liczyć średn ią  s iłę  P n p rz y j­
m u ją c  następu jącą zasadę. W iem y, że s iła  P n na przestrze ­
n i sk ra w a n ia  w a rs tw y  H  je d n ym  ostrzem  freza  je s t w a rto ­
ścią zm ienną. Jeże li będziem y obliczać ch w ilo w e  w a rto śc i 
s iły  Pn na p rz e s trz e n i. sk ra w a n ia  w a rs tw y  H, a następn ie 
ob liczym y  z n ich  średnią, to  w y n ik  będzie n ie w ą tp liw ie  do­
k ła dn ie jszy .

W  ty m  celu na leży k ą t a ob liczyć n ie  d la  */2 H  ja k  to je s t 
w e wzorze (15), ale d la  te j grubości w a rs tw y  sk raw an e j ja ­
k ą  w  ty m  m om encie osiągnęło ostrze W  zw iązku  z ty m  k ą t 
a w yraża  się:

• / ,  2H>a =  arc sm  1 —  -----
\  D

(18)
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gdzie H i —  je s t grubością  w a rs tw y  sk raw an e j d la  k tó re j 
ob liczam y c h w ilo w ą  s iłę  Pn ,

N a podstaw ie  pow yże j w yp row a dzo nych  w zo rów  m ożna 
ju ż  ob liczyć w artość  s iły  P n d la  poszczególnych p a ram e tró w  
sk raw an ia . K o n k re tn e  w a rto śc i ty c h  s ił, k tó re  zosta ły  o b li-  
czonć d la  ściśle okreś lonych  w a ru n k ó w  s k ra w a n ia  zam iesz­
czono w  ta b e li 7. N a podstaw ie  ta b e li 7 sporządzono w ykre s  
rys. 8.

P r z y k ł a d

P on iże j poda ję  jeden p rz y k ła d  p rze liczen ia  s iły  P „  d la  
następu jących  w a ru n k ó w  sk raw an ia :

o b ro ty  w rzec iona  (narzędzia) —  n  — 6000 o b r/m in  
średnica narzędzia —  D  =  160 m m  
szybkość posuw u —  u  =  10 m /m in  
szerokość w a rs tw y  sk raw an e j —  b =  50 m m  
grubość w a rs tw y  sk raw an e j —  H  =  10 m m  
w ła ś c iw y  opór s k ra w a n ia  —  K  =  3 kg /m m 2 
w s p ó łc z y n n ik i p o p ra w kow e  d la  —  K  T  1 
w sp ó łczyn n ik  za tę p ie ijia  noży —  C =  0,6

V  =
r. • D ■ n 3,14 ■ 160 • 6000

60 • 1000 60 • 1000 

szybkość s k ra w a n ia  V  =  50 m isek

b • H  • u  3 • 50 • 10 • 10

=  50 m./sek

K eo • v 60 • 50
5 kg

s iła  sk raw an ia  P =  5 kg

sin  a =  1 —
2 H i

D

Tabela  7. W artości s iły  p ros topad łe j do k ie ru n k u  posuw u  
(no rm a ln e j) P n w  zależności pd grubości w a rs tw y  
sk raw an e j H. Część A  sporządzono d la  6000 
o b r/m in u t, ś redn icy skraw an ia  160 m m , szybkości 
posuw u 10 m /m in u t, K  =  3 kg  szybkości sk ra w a -  
w a n ia  — 50 m isek, szerokości w a rs tw y  sk ra w a ­
n e j =  50 m m .

Część B sporządzono d la  600 o b r/m in u t, śred­
n icy  skraw an ia  =  80 m m , szybkości posuw u =  
=  m /m in u t, K  — 3kg, szybkości sk raw an ia  =  25 
m isek, szerokości w a rs tw y  sk raw an e j =  50 m m . 
Część C sporządzono d la  1200 o b r/m in u t, średn icy  
skraw an ia  =  80 m m , szybkości posuw u  =  10 m lm i-  
n u t K  — 3 kg, szybkości sk raw an ia  =  50 m isek, 
szerokości w a rs tw y  sk raw an e j =  50 m m .

L.
P-

grub.
w ar­
stw y

skraw.
H

w mm

P
kg

sin a COS a a

S iła
leżnoś
n ika

0.2
ostrze

Pn w kg 
i i  od w s j 
zatępieni

0.6
p rzy tę ­

pione

w  za - 
ółczyn- 
a noży

i
tępe

A 2 1 0.975 0.323 77°10' 0.128 — 0.263 — 0.652
5 2.5 0.937 0.353 69°20' 0.415 — 0.558 — 1.46

10 5 0.875 0.482 61°10' 1.535 — 0.215 — 1.965
15 7.5 0.812 0.583 54»20'- 3.157 0.787 — 1.72
20 10 0.750 0.662 48"40' 5.12 2.12 — 0.9

2 2 0.90 0.436 64010' 0.512 — 0.2 — 0.92
5 5 0.875 0.482 61 »10' 1.5 — 0.445 — 2.32

B 10 10 0.75 0.723 48°40' 5.73 2.73 — 0.27
,15 15 0.625 0.784 38°40' 9.885 6.13 2.375
20 20 0.50 0.866 30° 15.32 11.32 4.32

2 1 0.90 0.436 6 4° 10' 0.256 — 0.1 — 0.46
5 2.5 0.875 0.482 61°10' 0.75 — 0.222 — 1.16

C 10 5 0.75 0.723 48°40' 2.86 1.36 — 0.13
15 7.5 0.625 0.784 38°40' 4.942 3.6 1.187
20 10 0.50 0.866 30° 7.66 5.66 2.16

K ys . 8. W y k re s  s i ły  p ro s to p a d łe j do  k ie r u n k u  p o s u w u  (n o rm a ln e j)  P n  w  z a le żn o śc i o d  g ru b o ś c i w a rs tw y  s k ra w a n e j H . K rz y w e  
d la  c =  0,2 sp o rzą d zo ne  są d la  o s tre g o  n a rz ę d z ia , c =  0,6 — d la  p rz y tę p io n e g o , c =  1 d la  tę p e g o  n a rz ę d z ia . W y k re s  A  — 
s p o rzą d zo n e  d la  ta b e li  7A , B  — d la  ta b e li  7B i  C ■—• d la  ta b e li  7C.
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s in  a =  0,875 
cos o. =  0,482 

a =  61° 10'

Pn =  P  (cos a — c • sin  a) —  5 (0,481 — 0,6 • 0,875,) =  — 0,2kg 
S iła  no rm a ln a  Pn — — 0,2 kg

Analiza siły P„
N a podstaw ie  w zo ru  (17) i  ta b e li 7 m ożna p rzeprow adzić  

analizę s iły  Pn.
Z ta b e li 7 w idać, że s iła  Pn (p rzy  w sp ó łczyn n iku  za tęp ie - 

n ia  ostrzy  tnących  0,2) rośn ie  ze w zrostem  w a rtośc i cos a. 
W zrost s iły  P n je s t rów noznaczny ze zm nie jszan iem  się sin  
a i  ką ta  a.

W artość ką ta  a ja k  w y n ik a  ze w zo ru  (18) je s t zależna od 
grubości w a rs tw y  H  i  ś redn icy  narzędzia D. A b y  sin  a i  k ą t 
a m óg ł osiągnąć m o ż liw ie  na jm n ie jsze  w a rto śc i na leży H

2 H
i  D  dob ierać w za jem n ie  ta k  b y  stosunek - — b y ł w a rtośc ią

m aksym a lną . W y n ik a  z tego, że s iła  Pn rośn ie  ze zm nie jsze­
n iem  się ś red n icy  D  i  ze zw iększen iem  w a rs tw y  sk ra w a ­
ne j H.

W artość s iły  P n zależna je s t w  dużej m ierze od w spó ł­
czynn ika  za tęp ien ia  os trzy  c. Ze w zo ru  (17) w y n ik a , że 
w sp ó łczyn n ik  za tęp ien ia  ostrzy  c w p ły w a  bezpośrednio na 
sin  a. Jeże li ilo czyn  w spó łczynn ika  stęp ien ia  ostrzy  c przez 
s in  a da je  w artość bęzwzględnie m n ie jszą  od cos a, to w a r ­
tość s iły  P n będzie posiadała znak doda tn i. S iła  Pn będzie 
w  ty m  p rzyp a d ku  sk ie row ana do p ro w a d n ic y  (do narzędzia). 
Jeże li ilo czyn  c • s in  a da w artość bezwzględną w iększą od 
cos a, to  s iła  P n będzie sk ie row ana do p ro w a dn icy . W  tym  
p rzypadku  m a te ria ł ob rab iany  będzie odpychany od narzędzia.

N iezależn ie od tego s iła  P n je s t zależna od s iły  sk raw an ia  
P, do k tó re j je s t w p ro s t p ro po rc jon a lna . W  zw iązku  z ty m  
w  początkow ej faz ie  c ięcia  w ió ra , gdzie w ys tę p u ją  m ałe  s iły  
sk raw an ia  s iła  Pn jes t też m ała.

Wnioski
R easum ując powyższe rozw ażan ia  m ożna by  w  skrócie po­

w iedzieć, że na zm nie jszen iu  w a rto śc i s ił P n t j .  w a rto śc i s ił 
dz ia ła ją cych  w  k ie ru n k u  p ro s to pa d łym  do k ie ru n k u  posuw u 
n a jis to tn ie js z y  w p ły w  posiadają:

1. w sp ó łczyn n ik  za tęp ien ia  noży —  c
2. średnica narzędzia (freza) —  D
3. s iła  sk raw an ia  —  P
4. grubość w a rs tw y  sk raw an e j — H.

W stępne ob liczen ia  teore tyczne w y k a z u ją  (tabe la  7 i rys. 
8), że p ra k ty c z n ie  je s t m o ż liw y  dobór ta k ic h  w a rto śc i sk ra ­
w an ia , p rzy  k tó ry c h  n ie  ty lk o  m ożna w yd a tn ie  zm niejszyć 
w a rto śc i s iły  PUi ale m ożna s iłę  P n sk ie row ać do narzędzia. 
J a k  ju ż  na w stęp ie  w spom niano zm nie jszenie s iły  P „  w p ły ­
w a  w  dużej m ie rze  na zm nie jszenie w y s iłk u  p ra co w n ika  
i na zm nie jszenie m ożliw ośc i odb ic ia  m a te r ia łu  w  k ie ru n k u  
p ros topad łym  do posuwu.

W  ja k ie j m ie rze powyższe rozw ażan ia  będą m ia ły  zasto­
sowanie w  p rak tyce , mogą w ykazać ty lk o  badania. Należy 
się spodziewać c iekaw ych  w y n ik ó w . W y n ik i badań u ję te  
w  tabele okreś la jące w a rto śc i n a jis to tn ie jszych  p a ram e tró w  
sk raw an ia  w  stosunku do dane j p ra cy  (ob rób k i frezow a­
n iem ) mogą w  dużym  s topn iu  zm n ie jszyć s iły  P n a ty m  sa­
m ym  i  ilość w yp a d kó w  w y n ik a ją c y c h  z odb ic ia  m a te ria łu .

Z m nie jszen ie  m oż liw ośc i odb ic ia  m a te r ia łu  przez l ik w id a ­
cję  p rzyczyn  pow odu jących  je, je s t je dyn ie  na jsku teczn ie jszą 
m etodą w a lk i z n iebezpieczeństw am i zw iązanym i z odbiciem .

D r  med. J A N  B R Z O Z O W S K I 
In s ty tu t  M ed ycyny  P racy W si

W ytyczne higieny pracy przy stosowaniu aparatów  w chem icznej
ochronie roślin

W  a rty k u le  zosta ły  bardzo szczegółowo om ów ione w sze lk ie  rodza je  prac w  chem icznej 
ochron ie roś lin . Opisano ap a ra ty  będące w  u życ iu  oraz sposoby w a d liw e go  obchodzenia  się 
z n im i —  co naraża p ra co w n ikó w  na zbędną styczność z toksyczn ym i ś rodkam i. O m ów iono  
rów n ie ż  odzież ochronną i  sprzę t och rony osobiste j, sposoby postępow ania p rzy  pracach p rz y ­
go tow aw czych z ś rod kam i t ru ją c y m i oraz zabezpieczenie otoczenia na p rzypadkow e  dzią lan ie  
szkod liw ych  substancji. P odkreślono wagę h ig ie n y  osobiste j p rzy  pracach  toksycznych i  postę­
pow an ie  z m agazynow aniem  zanieczyszczonej odzieży. W ie lk i nacisk położono na w łaśc iw e  
szkolen ie p ra c o w n ik ó w  i  zapoznanie ic h  z ra to w n ic tw e m . O m ów iono rów n ie ż  pokró tce  w y p o ­
sażenie apteczki.

B CTaTbe oneHb iKwpoÓHo paccMOTpeHbi bchkhc Banu paóoT b  xiiMHqecKofi oxpaHe pacTennił.
OrurcaHbi annapaTbi, naxoa.5m;HecJi b  ynorpeSjienną u TaKJKe cnocoóbi nenpaBHJibHoro yxona c uhmh, 

aro no/rBepraeT TpyjyuiuMca na HeHywHbie conpHKOcHOBemiH c t o k c h h c ć k h m h  B e m e c T B a M H .
PaccMOTpeHbi TaiOKe oxpaHHan oa.e>Ka n oóopyAOBanHe j ih h h o h  6e3onacHocTH, cnocoóbi noBeaeHHH 

npn npKroTOBHTejibHbix paÓ0Tax c OTpaBJisiioLUHMH BemecTBaMH u oóecneneHHe cpeubi Ha cjiynaihibie 
^eftCTBHH BpeflHbIX CyÓCTaHUHH.

no/mepKHyTo 3Haqeniie j ih h h o h  runieHbi npii TOKCimecKM paóoTax h  npneMbi xpaneHHH 3aHemimeH- 
h o h  o a §>k h . B o jib u io h  h h ik h m  nojiomeH n a  npaBHJibHyio noaroTOBKy TpynsmiHXCH u 03naKO M Jienne h x  co 
CnacmejIbHblMH MepaMH.

Do p rac m a jących  na ce lu  podn ies ien ie  i  zabezpieczenie m iedzi, m le ko  w apienne, feno l, sub lim a t, w o do ro tle n e k  so-
p ro d u k c ji ro ln e j przed zniszczeniem , na leży w a lk a  ze szkód- du (soda kaustyczna), arsenian wapna, arsenian o łow iu ,
n ik a m i i  cho robam i ro ś lin . P race po łow ę w  ty m  zakresie dw us ia rczek  w ęg la  —  do połączeń ba rdz ie j s ko m p liko w a -
po lega ją  na c a łk o w ity m  lu b  częściowym  niszczen iu sz k o d łi-  nych  ja k : D  D  T, he xach lo rocyk lohexan , p a ra tio n  i  inne.
w ych  ow adów  i  g ryzon i, g rzyb kó w  i  roztoczy, cho rob o tw ó r­
czych b a k te r ii i  w iru só w , a także chw astów . Stosowana 
je s t p rzy  ty m  szeroka akc ja  p ro fila k ty c z n a , m ająca na celu 
niedopuszczenie do szerzenia się czynn ikń  szkodliw ego.

Potężny rozw ó j chem ii w  okresie  os ta tn ich  s tu  la t  spra­
w ił,  że d z is ia j m etody chem iczne  w ysu n ę ły  się na pierw sze 
m ie jsce w  a k c ji och rony roś lin .

B udow a używ anych  tu ta j zw iązków  chem icznych je s t b a r­
dzo różna. Od stosunkow o p ro s tych  połączeń ja k : siarczan

O sta tn io  zosta ły  zastosowane do niszczenia chw astów  
w  ZSRR ho rm ony roś linne , m ające budow ę złożoną, z k tó ­
ry c h  n a jb a rd z ie j znane i  rozpowszechnione są —■ es try  i  so­
le  kw asu  2 ,4 -dw uch lo ro fenoksyoctow ego (tzw . 2,4-D).

W  c h w ili obecnej ra c jo n a ln ie  zorgan izow ane gospodar­
stw o ro ln e  n ie  może się obyć bez ś rodków  chem icznych, 
a w  w yp a d ku  większego rozp rzestrzen ien ia  się szkodn ika  
roś lin , niszczenie go m a c h a ra k te r m asowej w a lk i chem icz­
ne j (stonka).
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N ie  w szys tk ie  używ ane z w ią z k i chem iczne są obo ję tne d la  
u s tro ju  ludzkiego , a n ie k tó re  prace w  chem icznej ochron ie  
ro ś lin  za licza się do n a jb a rd z ie j n iebezpiecznych, ja k  na - 
p rz y k ła d  stosowanie dw us ia rczku  w ęg la  lu b  cyjanow odoru .

Postać ja k ą  nada je  się środkom  chem icznym  b y w a  różna. 
Może to być p ły n , proszek, gaz, d ym  lu b  aerosol. Rodzaj 
zw ią zku  chemicznego, jego postać i  stężenie oraz czas w  ja ­
k im  się go stosuje, zależą od w ie lu  oko liczności. Przede 
w szys tk im  od n a tu ry  czynn ika  szkod liw ego i  od w ła śc iw o ­
ści ro ś lin y  hodow anej oraz je j okresu rozw ojow ego. Pora 
deszczowa lu b  z b y t p o ry w is te  w ia t ry  u tru d n ia ją  skuteczny 
o p rysk  lu b  opył.

Spośród na jczęściej stosowanych u nas zw iązków  w  che­
m iczne j ochron ie  roś lin , w y m ie n ić  na leży: ka rb o lin ę , ciecz 
k a lifo rn ijs k ą , arsopu l, a rsenian w apn ia , z ie leń  pa ryską, fo ­
s fo rek  cynku , p re p a ra ty  n iko tyno w e , cy ja no fu m , agran, ciecz 
bordoską, D. D. T. i  H . C. H.

A p a ra to m  przeznaczonym  do chem icznej och rony ro ś lin  
s taw iane  są różnorodne w ym agan ia ; rozw iązan ia  techn icz­
ne w ym a ga ją  n ieraz dużej pom ysłowości. T ak  na p rz y k ła d  
zw iązek chem iczny, u ż y ty  w  postaci p łyn u , n ie  może zlewać 
ro ś lin  s trum ien iem . D robne jego k ro p e lk i, w  postac i m g ły , 
p o w in n y  opadać na ro ś lin y  i  rów no m ie rn ą  w a rs tw ą  p o k ry ­
w ać po w ie rzchn ię  liśc i, łodyg, gałęzi. Tem u ce low i służą tzw . 
dysze, m on tow ane na końcach r u r  w y lo to w ych .

R y s  1 _  w y t r y s k  m g ła w ic o w y  s to s o w a n y  n a jc z ę ś c ie j w  o k re s ie  w io -
s e n n o - le tn im .

N ajczęście j stosowane są dysze k s z ta łtu  żołędzi (rys. 2). 
Dysza sk łada się z d w u  zasadniczych części: ko rp usu  c zy li 
ko łp a ka  i  z trz p ie n ia  c zy li rozpylacza lu b  w irn ik a . T rzp ie ń  
je s t nieco stożkow y i  posiada nacięcia  sp ira lne . K o łp a k  jes t 
ta k  w yksz ta łcon y , że p rzy  dokręcen iu  go do ru ry  rozdz ie l­
czej lu b  lancy, następu je  ścisłe p rzy legan ie  obu części do 
siebie. M ię dzy  końcem  trz p ie n ia  a o tw o rem  w y lo to w y m  k o ł­
paka pow sta je  kom ora  w iro w a , od k tó re j zależy k s z ta łt  roz- 
p rysku . D o b ie ra jąc  k o łp a k  o m n ie jszym  o tw orze  i  trzp ie ń  
o m n ie jszym  kąc ie  na chy len ia  i  nacięc ia  sp ira ln ych  kan a ­
łó w , zw iększa się stop ień rozp y le n ia  cieczy. W y m ia ry  o tw o ­
ró w  ko łp a ka  w a h a ją  się od 1,5 m m  do 1,25 m m . P rz y  w ię k ­
szym  rozd ro b n ie n iu  cieczy, zm nie jsza się je j zużycie, d la te ­
go dysze te  na zyw a ją  się oszczędnościowe.

Z a tka n ie  się dyszy może spowodować roze rw an ie  p rzew o­
dów  doprow adza jących  ciecz. W  ta k ie j s y tu a c ji na leży n a ­
tych m ia s t za trzym ać pompę, p rzy  czym  ro b o tn ic y  n iechę t­
n ie  u ż yw a ją  o ku la rów , k tó ry c h  szkła p o tn ie ją  lu b  z in n y c h  
p rzyczyn  og ran icza ją  po le w idzen ia . Z a tkane  dysze są b a i-  
dzo często p rzedm uch iw ane us ta m i ro b o tn ika , co pow odu je

R ys. 2 — R o d z a je  d ysz  o p y la c z y . 1 — s z u fe lk o w a ta  d ysza  (a lb o  ły ż k o -  
w a ta ) , 2 — p ła s k a  (s z c z e lin o w a ta  d ysza ). 3 — d ysza  o k s z ta łc ie  s ie ­

k ie r y  ( m a rk i  R R U ).

przedostaw an ie  się tru c iz n y  do o rgan izm u. K on ieczne jest 
tu ta j uśw iadom ien ie  ro b o tn ik a  o grożącym  m u n iebezp ie­
czeństw ie  oraz dbałość o na leżyte  zaopatrzenie w  k.lucze d la  
odkręcan ia  dysz.

W ym agan ia  s taw iane apara tom  p rz y  pracach  w  sadach 
p rz y  op rysku  w yso k ich  drzew , k rzakó w , lu b  u p ra w  po to­
w ych , po lega ją  na różn o ro dnym  sposobie doprow adzen ia  
tru c iz n y  na całą po w ie rzchn ię  ro ś lin y  lu b  je j części, liśc ie , 
owoce, gałęzie lu b  p ień, a czasem ty lk o  na górną stronę 
liś c i, co zależy od ty p u  i um ie jsco w ien ia  się pasożyta.

W  pew nych  p rzypadkach  n a jb a rd z ie j celowe je s t w p ro ­
w adzan ie  środka chem icznego do gleby. D la  a k c ji na  w ię k ­
szą ska lę używ a  się także sam olo tów  z odpow iedn io  p rz y ­
stosowaną do tych  ce lów  kom orą  —  z b io rn ik ie m  z w y iz u t -  
n iam i.

S fo rm u łow an ie  w y tyczn ych  h ig ie n y  p ra cy  p rz y  stosowa­
n iu  apa ra tów  w  chem icznej ochron ie  ro ś lin  w ym aga om ó­
w ie n ia  i  p rzeana lizow an ia  zasadniczych czynn ikó w , decydu­
ją cych  o w a run kach , w  ja k ic h  te  prace od byw a ją  się 
w  p ra k ty c e  codziennej.

Z p u n k tu  w idzen ia  w a ru n k ó w  h ig ie n iczncyh  prace te po­
d z ie lić  m ożna na:

1) o p rysk iw a n ie  i  opy la n ie  p rzy  użyc iu  apa ra tów  in ­
d y w id u a ln ych ,

2) o p rysk iw a n ie  i  opy la n ie  p rzy  użyc iu  dużych apara­
tó w  naziem nych,

3) o p rysk iw a n ie  i opy lan ie  sam olo tam i,
4) gazowanie naziem ne,
5) gazowanie gleby,
6) czynności dodatkow e.

W szystk ie  ap a ra ty  do o p ry s k iw a n ia 'm a ją  e lem enty  zasad­
nicze wspólne, podobn ie ja k  ap a ra ty  do opy lan ia . K ażdy 
op rysk iw a cz  posiada z b io rn ik  na p ły n  i  urządzenie do w y ­
rzucan ia  p ły n u  z odpow iedn ią  s iłą  na zew nątrz. Do tego ce­
lu  służą pom py h yd rau liczn e  lu b  pow ie trzne , ty p u  tło k o w e ­
go, n u rn ikow e go  lu b  przeponowego. W  apara tach  m a łych  
pom pa w prow adzana  je s t w  ru c h  z re g u ły  ręcznie, w  d u ­
żych —  używ a  się s iły  kon ne j lu b  m o to ru . C iśn ien ie  ja k ie  
w y tw a rz a ją  te pom py w aha się od 1 30 atm osfer.
Z uw a g i na bezpieczeństwo pracy, zaw o ry  bezpieczeństwa 
w in n y  być fa b ryczn ie  nastaw ione  na c iśn ien ie  m aksym alne , 
dopuszczalne p rz y  danym  ty p ie  apara tu . Sprężony p ły n  do 
p row adzony je s t z apa ra tu  przew odem  gum ow ym  do ru ry  
k ie ru n k o w e j, u  w y lo tu  k tó re j nakręcona je s t dysza, służąca 
do ro z b ija n ia  p ły n u  na d robne k ro p e lk i (120 —  150 k ro p li 

na  cm  kw .).
P rzy  s tosow an iu  w yższych c iśn ień  m ożna używ ać d łu ż ­

szych r u r  k ie ru n k o w y c h , k tó re  w te d y  na zyw a ją  się lanca-, 
m i. W  dużych apara tach  ciecz podana przez pom pę k ie ro ­
w ana jes t odpow iedn io  na ro ś lin y  za pośredn ic tw em  u k ła d u  
rozdzielczego, k tó ry  sk łada się z odpow iedn iego ksz ta łtu  
ru r ,  z o tw o ra m i, po łączonych w ężam i gu m ow ym i z pom pą. 
N a o tw o rk i r u r  nakręcane są ko ń c ó w k i rozpy la jące , c zy li 

dysze.
P on iew aż p ły n y  są przew ażn ie  zaw ies inam i, d la  ró w n o ­

m iernego rozp row adzen ia  subs tanc ji t ru ją c e j, z o io m ik i w y ­
posażone są w  m ieszadła. W  apara tach  m a łych , ruch y , ja k ie  
w y k o n u je  ro b o tn ik  p rz y  p racy, w ys ta rcza ją  d la  dostatecz-
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nego w ym ieszan ia  cieczy. D obre  m ieszanie obniża m ożliw ość 
za truc ia , d z ię k i u trz y m y w a n iu  s ta łe j k o n c e n tra c ji tru c iz n y .

D la  oczyszczania stosowanej cieczy od zanieczyszczeń lu b  
n ierozpuszcza lnych części tru c iz n y , k tó re  m og łyb y  poza ty­
kać  zaw ory  pom p i  dysze, stosuje się f i l t r y  z gęstej s ia tk i 
m iedz iane j lu b  z b la ch y  z o tw o rk ą m i.

O pylacze posiada ją  z b io rn ik i stosunkow o m nie jsze i  zao­
p a try w a n e  są z w y k le  w  m ieszadła, k tó re  m a ją  za zadanie 
n ie  dopuszczać do tw o rze n ia  się b ry łe k .

W y tw a rz a n y  przez w e n ty la to ry , a znacznie rzadz ie j przez 
m iechy  skórzane, p rą d  pow ie trza , p o ryw a  cząsteczki p y łu  
i  w  ten  sposób następu je  w ym ieszan ie  p o w ie trza  z p re p a ra ­
tem  i  w y rzu can ie  m ieszan iny do urządzeń rozdzie lczych.

Opylacze p lecakow e m a ją  po jedynczą ru rę  k ie ru n k o w ą  
połączoną ze z b io rn ik ie m  g ię tk im  przew odem  gum ow ym , 
p o zw a la jącym  na swobodne m anew row an ie  s tru m ie n ie m  p y ­
łu . U k ła d  rozdz ie lczy p rzy  w iększych  apara tach  je s t po­
dobny do u k ła d u  rozdzie lczego op rysk iw aczy .

Dysze opy laczy m a ją  za zadanie nadać odpow iedn i ks z ta łt 
s tru m ie n io w i p y łu  (stożkow y, p łask i, w a ch la rzow a ty ). Z w y ­
k le  m a ją  one k s z ta łt  szu fe lkow y, da jący  s tru m ie n io w i p y łu  
spłaszczenie i  odpow iedn i k ie ru n e k . T yp o w y  k s z ta łt dysz 
p rzeds taw ia  rys. 2.

P rz y  c iężk ich  opylaczach, z bocznym  w ydm uchem , n ie  
stosu je się dyszy, lecz bezpośrednio do r u r y  w y lo to w e j do­
łączone jes t żelazne ko lanko , da jące się obracać o 360°. Z a­
leżn ie  od s iły  w yd m u ch u  s tru m ie ń  sięga na dużą wysokość 
(8 —  10 m).

D la  u ch ron ien ia  ro b o tn ik a  od zbytn iego  s ty k a n ia  się 
z truc izn ą , w ym agana je s t szczelność z b io rn ik ó w  podobn ie 
ja k  i  przew odów , k tó ry m i p re p a ra t doprow adzany je s t do 
dyszy. Z a ła do w yw a n ie  z b io rn ik ó w  w in n o  odbyw ać się 
w  sposób n ie  na raża jący  ro b o tn ik ó w  na op ryskan ie  lu b  opy­
len ie . P o k ry w y  w in n y  być  dobrze dopasowane i  szczelnie 
dom ykane. W sze lk ie  m a n ip u la c je  p rz y  aparacie lu b  p rzew o­
dach, w  raz ie  de fek tów , w in n y  być  w yko n yw a n e  z pe łną 
św iadom ością p ra cy  p rz y  tru c izn a ch  i  kon ieczności n iedo­
puszczania je j, do d róg  oddechowych, po ka rm o w ych  i  oczu.

P race w  porze ra n n e j i  p rzedw ieczo rne j, w  k tó re j p o w ie ­
trze  n ie  je s t zb y tn io  nagrzane, s tw a rza ją  lepsze w a ru n k i 
h ig ien iczne, poniew aż p repa ra ty , szczególnie p y ły , szybciej 
os iada ją  na roś linach .

O góln ie  b io rąc, po s łu g iw an ie  się p y ła m i naraża na 
w c h ła n ia n ie  w iększych  ilo śc i tru c iz n y , n iż  stosowanie p ły ­
nów , pon iew aż te osta tn ie  szybcie j opadają.

O pryskiwanie i opylarre  przy użyciu aparatów  
indywidualnych

P rz y  n iszczen iu p ie rw szych  ogn isk  szkodn ików  lu b  chorób 
ro ś lin , a lbo d la  m a łych  gospodarstw  —  w ysta rcza jące  są

R ys . 3 — A p a ra t  c iś n ie n io w y  rę c z n y  A R  w  czasie  p ra c y .

ap a ra ty  m ałe, ca łkow ic ie  obs ług iw ane przez jednego cz ło­
w ieka . N a jm n ie jsze  ty p y  ty c h  ap a ra tó w  noszą nazwę ręcz­
nych  i  są stosowane do och rony  ro ś lin  w a rzyw n ych , k w ia ­
tow ych , a także po ko jow ych . T y m i a p a ra ta m i m ożna też 
rozprow adzać n ie w ie lk ie  ilo śc i stężonych tru c izn . Są one 
n a jb a rd z ie j ekonom iczne, pon iew aż zużyw a ją  na jm n ie jszą  
ilość tru c iz n y  na jednostkę po w ie rzchn i. Rys. 3 p rze ds taw ia  
tzw . ręczny  op rysk iw acz  c iśn ien io w y  ( typ  A  R) p rz y  p ra cy . 
Z b io rn ik  z cieczą trz y m a n y  je s t w  ręku . N a p lecach ro b o t­
n ik a  zn a jd u je  się z b io rp ik  ze sprężonym  pow ie trzem . Rys. 4 
p rzedstaw ia  na jp rostszy 
opylacz ręczny (typu  
m iechowego ORO). T ło ­
czenie pow ie trza  odbyw a 
się przez ry tm iczn e  po­
ruszanie ręko jeścią . W a­
ga apara tu  w yn os i 0,55
kg., po jem ność uży tko w a  Rys 4 _  Ręczny opylacz ORO,
Ok. 1 dcm  sześć., czas 1 — Z b io rn ik ,  2 — m ie c h , 3 — rą c z -  

, . . ka , 4 — ro z p y la ją c a  r u r a  w y lo to w a ,
opróżn ien ia  z b io rn ik a  5 —  s ia tk a .

9 —  10 m in u t.
N a  rys. 5 m am y w yg od ny  opylacz z w e n ty la to re m  p o ru ­

szanym  korbą . R o b o tn ik  zaw iesza opylacz na p iers iach. D o  
ła tw ego k ie ro w a n ia  s trum ie n ie m  p y łu  s łuży drążek p o łą ­
czony z ru rą  k ie ru n k o w ą . W aga w łasna  a p a ra tu  5,2 kg., 
a po jem ność z b io rn ik a  5,4 dcm  sześć.

W iększym i ty p a m i o p rysk iw a czy  i  opylaczy są ap a ra ty  
plecakow e. W aga ich  w yn os i od 8 —  10 kg., a po jem ność od 
13 —  22 li t ró w .  C iśn ien ie  w  op rysk iw aczach  w yn os i 1,75 do 
5 atm osfe r. N a rys. 6 p rze ds taw ion y  je s t schem at b u do w y  
typow ego op rysk iw acza  O. R. D. P le cako w y opylacz m iecho­
w y  O. R. M . m am y na rys . 7.

N ie k tó re  m ałe ap a ra ty  zaopa tryw ane są w  napęd m o to ­
ro w y  co m a u ła tw ia ć  pracę ro b o tn ik o w i, często je d n a k  bez 
zapew n ien ia  w a ru n k ó w  h ig ie n icznych  (rys. 8).

W a ru n k i zd row o tne  p rzy , p o s łu g iw a n iu  się a p a ra ta m i in ­
d y w id u a ln y m i zależą w  znacznej m ie rze od postępow ania 
samego rob o tn ika . U w ażne m an ip u lo w a n ie  s tru m ie n ie m  roz ­
drobn ionego p ły n u  lu b  fa lą  p y łu  oraz um ie ję tne , uw zg lęd ­
n ia ją c  k ie ru n e k  w ia tru , posuw anie  się w  te ren ie , m a ją  tu ­
ta j znaczenie zasadnicze.

O py lan ie  i  o p ry s k iw a n ie  a p a ra ta m i p le ca ko w ym i z pow o­
du  ich  w a g i (ciężar apa ra tu  na ładow anego w yn os i od 20 do 
30 kg.) w ym aga znaczniejszego w y s iłk u  fizycznego. Pasy 
służące do noszenia ap a ra tó w  p lecakow ych  w in n y  być do­
statecznie szerokie, a w  oko licach  b a rk  na leży stosować 
m ię k k ie  i  e lastyczne p o d k ła d k i d la  u n ik n ię c ia  o ta rć  i  odpa­
rzeń skóry. P raca g rupow a w  p o lu  p rz y  użyc iu  apa ra tów  
in d y w id u a ln y c h  w ym aga także rozs taw ie n ia  lu d z i w  odpo­
w ie d n im  porządku. Rys. 9 a) w skazu je  ja k  często obserw o­
w ane w  p ra k ty c e  n ieodpow iedn ie  rozm ieszczenie p ra c o w n i­
k ó w  pow odu je  n iepo trzebne  opy lan ie  lu b  o p rysk iw a n ie  je d ­
nego przez drugiego. R a c jona ln ie  zorgan izow aną pracę w i­
dać na rys. 9 b) podczas posuw ania  się w  jedną  stronę  i  na 
drodze p o w ro tn e j rys. 9 c).
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R y s . 6 _  B u d o w a  p le c a k o w e g o  p rz e p o n o w e g o  o p ry s k iw a c z a  O R D . 
1 — z b io rn ik ,  2 — k o rp u s  p o m p y , 3 — p ie rś c ie ń  p o m p y , 4 — s k rz y n k a  
p o m p y , 5 — p rz e p o n a , 6 — m o ty lk o w a  z a k rę tk a  s w o rz n ia , 7 — z a w ó r 
t io c z ą c y , 8 —  g n ia z d o  tło czą ce g o  z a w o ru , 9 — z a w ó r ssący, 10 — 
ta r c z k i  p rz e p o n y , 11 —  t ło c z y s k o , 12 — w y k o rb ie n ie ,  13 — d ź w ig n ia , 
14 — o b u d o w a  d ź w ig n i,  15 — ło ż y s k o  d ź w ig n i,  16 — k o ń c ó w k a , 17 — 
w ą ż , 18 —  f i l t r  la n c y , 19 — k ie ro w n ic z a  r u r a  la n c y , 20 —  k o m o ra  

p o w ie trz n a , 21 — g a rd z ie l,  22 — f i l t r ,  23 — p o k ry w a .

O pryskiw anie i opylanie przy użyciu dużych 
apara łów  naziemnych

P rz y  rozp row adzan iu  na w iększą  skalę ś rodków  chem icz­
nych , stosowane są duże oprysk iw acze i  opylacze, w  k tó ry c h  
s ilę  lu d zką  zastępuje praca zw ie rzą t lu b  m o to ru . (Rys. 
10 i 11).

Jak  w idać  są to  m n ie j lu b  ba rdz ie j un iw e rsa lne  m aszyny 
o napędzie w łasnym , k o n n ym  lu b  c ią gn ikow ym . Ic h  w aga 
w łasna  w aha się w  g ran icach od 200 do 800 kg. Pojem ność 
z b io rn ik ó w  od 50 do 800 li t ró w . L iczba  dysz od 10 do 20. 
C iśn ien ie  w  oprysk iw aczach dochodzić może do 30 a tm o­
sfer. O pylacze są m nie jsze i  z w y k le  lżejsze o po łow ę. T a k  
samo liczba  stosowanych p rzew odów  z dyszam i dochodzi 
do 10.

A p a ra ty  te ja k o  w iększe • n ie  są na ty le  zw ro tne , aby 
w  p ra cy  ła tw o  m ożna b y ło  uw zg lędn iać w za je m n y  stosunek 
k ie ru n k u  w ia tru  i ru ch u  m aszyny. R o b o tn ik  k ie ru ją c y  apa-

R ys. 8 — M a ty  s a m o c z y n n y  o p y la c z  „P e s tm a s te r “

ra te m  z re g u ły  je s t dość odda lony od w y lo tó w , k tó ry m i w y ­
dosta je  się truc izn a , je d n a k  p rzy  n ie  sp rzy ja ją cych  w a ru n ­
kach  a tm osfe rycznych  i  p rzy  dużej w yd a jn ośc i apa ra tu  
w  poszczególnych etapach pracy, k o n ta k t z używ an ym  
zw iązk ie m  chem icznym  jest duży. Także prace w  sadach 
p rz y  bardzo s łabym  w ie trze  lu b  jego b ra k u  zm uszają ro ­
b o tn ik a  do p rze byw an ia  w e m gle środka  chemicznego. Po­
dobn ie w iększa  ekspozycja na dz ia łan ie  p re p a ra tó w  che-

R ys. 9a — N ie o d p o w ie d n ie  ro z m ie s z c z e n ie  p ra c o w n ik ó w , k tó re  p o w o d u  je  n ie p o trz e b n e  o p y la n ie  je d n e g o  p rz e z  d ru g ie g o .
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k i e r m c a  w i a n i u  — — — *

R ys . 9b i  9c — R a c jo n a ln e  ro z m ie s z c z e n ie  p ra c o w n ik ó w  p odczas  o p y la n ia  ro ś lin .  U w id o c z n io n e  p o s u w a n ie  s ię  w  je d n ą  s tro n ą  i  z p o w ro te m .

Z uw a g i na h ig ienę, w  pracach tych  
w ym agać na leży używ an ia  przez ro ­
b o tn ik ó w  szczelnych kom binezonów , 
dok ładn ie  zap inanych w  o k o lic y  szyi 
i  na  przegubach rą k  i  nóg, oraz na leży 
dać każdem u p ra c o w n ik o w i w ygodne 
w  użyc iu  o k u la ry  i  re sp ira to ry , aby w  
raz ie  po trzeby m óg ł z n ich  ła tw o  i  chęt­
n ie  skorzystać.

R ys. 12 — S c h e m a t ru c h ó w  ro b o tn ik ó w  o p y la ją c y c h  d rz e w a  w  sadz ie  
m e to d ą  z a trz y m y w a n ia  s ię  p rz y  k a ż d y m  d rz e w ie .

m icznych  m a m ie jsce w  sadach s ta rych , gdzie są duże drze­
w a  i  ro b o tn ik  op y la ją cy  czy op rysku jący , m usi obchodzić 
drzew o ze w szys tk ich  strort, n ieza leżn ie od k ie ru n k u  w ia ­
tru . (Rys. 12).

R ys. 11 — P rz y c z e p n y  o p y la c z  o  d u ż e j w y d a jn o ś c i.

O pryskiw anie i opylanie samolotami
Do rozprow adzan ia  ś rod ków  chem icz­

nych  na dużych przestrzeniach, pó l 
i  lasów  na jodpow iedn ie jsze są sam olo­
ty . Sam olot do op rysk iw a n ia  m a zm on­
tow ane i  przystosowane ksz ta łtem  do

R ys. 10 — J e d n o k o n n y  o p y la c z  O K O .
1 — ła ń c u c h o w y  n a p ę d  u rz ą d z e n ia  z a s ila ją c e g o  i  m ie sza d ła , 2 — 
s k rz y n k a  ro z d z ie lc z a , 3 w y p o r n ik ,  4 — d ź w ig n ia  m e c h a n iz m u  p o d - 

noszącego  w y p o r n ik ,  5 — z a w ie sze n ie  w ę ż y .
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jego bu dow y zasadnicze e lem enty  sk ładow e o p ry s k iw a ­
cza. S iłą  napędową ty c h  urządzeń stanow ić  mogą w ia ­
traczk i. W y lo ty  dysz z n a jd u ją  się pod s k rzyd ła m i samo­
lo tu  i  sk ie row ane są pod p rą d  po w ie trza , k tó ry  pow odu je  
dalsze rozd rab n ia n ie  cieczy. Schem at op rysk iw acza  sam olo­
towego A O D -S 2  p rzeds taw ia  rys. 13.

R ys. 13 —  S c h e m a t o p ry s k iw a c z a  s a m o lo to w e g o  A O D -S 2  
1 — z b io r n ik ,  2 — w ia t r a k  m ie sza d ła , 3 — w ia t r a k  p o m p y , 4 — p o m p a  
w o d n a , 5 — r u r y  t ło c z ą c e , 6 — k o ń c ó w k i z d y s z a m i, 7 — w y p o m ik i ,  

8 —  u rz ą d z e n ia  do  k ie ro w a n ia  p o m p ą .

W  sam olotach przeznaczonych do opy lan ia , w ysyp u ją cy  
się w  dozow anych ilośc iach ze z b io rn ik a  p y ł, k ie ro w a n y  jes t 
n ie  do dysz, lecz na płaszczyznę odb ija jącą , um ieszczoną pod 
ka d łu bem  sam olo tu  (rys. 14), przez co osiąga się p łaską

<8 7 8 !9  g

smugę p y łu . S iłę  napędową m ieszadła i  dozow n ika  stanow ią  
w ia tra c z k i.

W a ru n k i h ig ien iczne  zależą przede w szys tk im  od ko n ­
s tru k c ji sam olotu. Opisane ty p y  odpow iada ją  w ym agan iom  
h ig ieny , pon iew aż b ra k  jes t bezpośredniego k o n ta k tu  za łog i 
sam olo tu  z p re pa ra tem  chem icznym .

R ys. 15 —  S ch e m a t 
u rz ą d z e n ia  g e n e ra to ­
ra  c y ja n o w o d o ru  
K ir iu c h in a .  1 —
z b io r n ik  n a  r o z tw ó r  
c y ja n k u  sodu , 2 — 
z b io r n ik  n a  k w a s  
s ia rk o w y ,  3 — n a c z y ­
n ia  z p o d z ia łk ą  do 
m ie rz e n ia , 4 — w ła ­
ś c iw y  g e n e ra to r  c y ­
ja n o w o d o ru , 5 — w ąż  
d o p ły w o w y , 6 —

p o m p a .

ka  do w sze lk ich  szpar drzewa, tru ją c  w  100 proc. w sze lk ie  
szkodn ik i.

T ru ją c y  gaz doprow adzany je s t ze z b io rn ik a  pod nam io t. 
P rzy  gazow aniu cy janow odorem  stosuje się generatory, 
w  k tó ry c h  z kw asu  siarkow ego i  cy ja n k u  sodu w y w ią z u je  się 
cy janow odór. G enera tor ty p u  K i r i u c h i n a  (rys. 15) 
zm on tow any je s t na w ózku, na k tó ry m  przetacza się go k o ­
le jn o  od na m io tu  do nam io tu . Rys. 16 p rzedstaw ia  apara t r u ­
chom y do gazowania u p raw . S pecja lny c ią g n ik  p rzesuw a r u ­
chom y nam io t, pod k tó ry  doprow adzony zosta je gaz. Czas 
gazow ania re g u lu je  się szybkością ru c h u  c iągn ika .

G azowanie za licza się do czynności szczególnie n iebez­
piecznych. Bardzo rygo rys tyczne  zasady, ja k ic h  na leży p rze­
strzegać w  ty c h  pracach, zależą przede w s z ys tk im  od w ła ś ­
c iw ośc i używ an e j tru c iz n y . Są one p rzedm io tem  oddzie lne­
go opracow an ia . N a ty m  m ie jscu  na leży zaznaczyć, że w y ­
ko n yw a n ie  ty c h  p rac w ym aga odpow iedn io  dobranego  
i  przeszkolonego personelu. P rzed dopuszczaniem  do tego 
ro d za ju  czynności n ie  w ys ta rcza  p rzesłuchan ie  ku rsu . T am  
gdzie, ja k  to m a m ie jsce p rz y  stosow an iu CS2, jedna  is k ra  
spowodować może nieszczęście, szkolen ie ro b o tn ik a  m usi 
doprow adzić  do jego zżycia się z w a ru n k a m i pracy. Z tego 
w zg lędu  do ty c h  p rac organ izow ane są specja lne ek ipy .

G azowanie gleby
W  gazow aniu g leby stosu je się ręczne in że k to ry , k tó ry m i— 

drogą n a k łu ć  —  w p row adza  się do g leby odm ierzone ilośc i 
t ru c iz n y  (CS2, dw uch lo roe tan , c h lo ro p ik ry n ę  itp .). P łyn na  
tru c iz n a  p rz y  n o rm a ln e j tem pe ra tu rze  g leby p a ru je  i  p rze ­
dosta je  się przez w łoskow a te  k a n a ły  g leby, t ru ją c  szkodn i­
k i  i  zab ija ją c  bak te rie . Rys. 17 p rzeds taw ia  schem at bu dow y 
ręcznego inżekto ra .

G azowanie naziemne
In n a  ap a ra tu ra  używ ana je s t w  w a l­

ce gazowej w  ochron ie roś lin . Gazo­
w an ie  naziem ne w ym aga specja lnych 
nam io tów , przystosow anych do p rz y ­
k ry w a n ia  drzew , k rz e w ó w  lu b  u p ra w  
po lnych, pod k tó re  doprow adza się gaz. 
Jest to  jeden z na jdroższych, ale i  n a j­
skutecznie jszych sposobów w a lk i.  D o­
prow adzony pod n a m io t gaz, p rze n i-

R ys. 16 —  C ią g n ik o w e  w y p o s a ż e n ie  d o  gazo­
w a n ia  z d łu g ą  p ła c h tą  o s ła n ia ją c ą , k tó r a  za ­
bezp ie cza  p rz e d  u la tn ia n ie m  s ię  g azu  i  z m u ­

sza go d o  o p a d a n ia  n a  g le b ę .
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U staw ioną  w  okreś lonym  
pu nkc ie  g leby ig łą  apara tu  
zagłębia się w  ziem ię. W p ro ­
wadzenie tru c iz n y  do gleby 
odbyw a się za pośredn ictw em  
przew odu, zna jdu jącego się w  
ig le apara tu . In ż e k to r zagłę­
b ia  się w  z iem ię z w y k le  pod 
w p ły w e m  w łasnego ciężaru. 
W  w y p a d k u  tw a rd e j gleby, ro ­
b o tn ik  naciska nogą na z n a j­
du ją cy  się w  do lne j części w y ­
stęp i  zag łębia aparat. G łębo­
kość, na ja k ą  m a dojść ig ła  
w  ziem ię, re g u lu je  się stopką 
oporową, k tó rą  m ożna odpo­
w ie d n io  ustaw ić . W tłoczen ie 
p ły n u  do g leby odbyw a się za 
pośredn ic tw em  pom py, k tó rą  
ro b o tn ik  u ru cha m ia  nac iska­
ją c  g łów kę  tłoczyska.

G azowanie g leby, z uw ag i 
na  niebezpieczny przew ażnie 
ch a ra k te r używ anych  tu  zw iąz­
k ó w  chem icznych, w ym aga 
oddzielnego przeszkolen ia  za­
tru d n io n ych .

Czynności dodatkowe
Za doda tkow e uważać na ­

leży czynności ta k ie  ja k :  po­
b ie ra n ie  p re pa ra tów  z m aga­
zynów  i  oddaw anie do m aga­
zynu  p re pa ra tów  niezużytyc.h 
podczas dn ia, rozcieńczanie 

kon cen tra tó w  p rzy  m agazynie, lu b  w  w a run kach  po low ych  
i  ic h  tra n s p o rt oraz nape łn ian ie  z b io rn ik ó w  aparatów .

Te czynności w yko n yw a n e  są z re g u ły  przez ty c h  sam ych 
ro b o tn ik ó w  i  d la tego muszą nas in te resow ać z p u n k tu  w i­
dzenia h ig ie n y  p ra cy  p rz y  s tosow an iu  ap a ra tó w  w  chem icz­
ne j ochron ie  roś lin .

K y s . 18 — R ę c z n y  In ż e k to r  Ł u k a s z e w ic z a  IK -1 2  w  czas ie  p ra c y .

C h em ika lia , k tó re  w in n y  być  przechow yw ane w  w y łącz ­
n ie  na ten  cel przeznaczonym  oddz ie lnym  pom ieszczeniu — 
m agazyn ie na leży oddawać ty lk o  w  ręce osób do tego up o ­
w ażn ionych . W ydaw an ie  z m agazynu, tran sp o rto w a n ie  i  roz ­
cieńczanie ko n ce n tra tó w  oraz na pe łn ian ie  ap a ra tó w  należą 
do czynności n a jb a rd z ie j n iebezpiecznych  i  d la tego trzeba

je  w yko n yw a ć  zawsze w  szczelnych kom binezonach i  obu­
w iu , a w  w y p a d k u  m a n ip u la c ji ze zw ią zka m i ba rd z ie j to k ­
sycznym i, p rz y  użyc iu  o ku la ró w , re sp ira to ró w  i  rę k a w ic  gu­
m ow ych.

N iezależn ie od tego, czy rozcieńczanie ko n c e n tra tu  w y k o ­
nyw ane je s t p rz y  m agazynie, czy też w  po lu , ziem ię z a tru tą  
w  m ie jscu  p rzyrządzan ia  lu b  p rze lew an ia  ro z tw o ró w  czy 
p rzesypyw an ia  p y łó w  na leży po p ra cy  przekopać. Rozcień­
czanie ko n ce n tra tó w  na leży zawsze w yko n yw a ć  w  m ie jscu  
os łon ionym  od w ia tru .

Szczególnie p rz y  tra n s p o rto w a n iu  na leży dbać o szczel­
ność opakowań. P re p a ra ty  z uszkodzonym  opakow an iem  
w ym a ga ją  p rzepakow an ia  przed transportem .

W  raz ie  n iezużyc ia  ilo śc i p re pa ra tu , wydanego na okres 
dz ienne j p racy, na leży resztę oddać bezwzględnie  z p o w ro ­
tem  do m agazynu. N ie  w o lno  pozostaw iać tru c iz n  bez dozo­
ru  w  po lu  i  na podw órzu. Beczki, beczkowozy, puszk i i  m ie ­
szadła w in n y  być  po p ra cy  w y m y te  i  zna jdow ać się pod 
zam knięciem .

Podczast p racy  n ie  na leży p rzy jm o w a ć  pokarm ów , an i pa­
lić  papierosów .

G ru n to w n e  uśw iadom ien ie  ro b o tn ik a  ro lnego o zakresie 
grożącego m u  niebezpieczeństwa i  p rzekonan ie , że p rze ­
strzeganie pew n ych  ściśle okreś lonych  zasad postępow ania 
w  p ra cy  g w a ra n tu je  zupe łną je j n ieszkod liw ość, s tanow i 
m om ent zasadniczy. P rzyzw ycza jen ie  do dbałości o h ig ienę 
osobistą je s t p u n k te m  w y jś c ia  d la  postępow ania h ig ie n icz ­
nego i  w  ty m  zakresie.

U żyw an ie  n iep rzem aka ln ych  i  py łoszcze lnych kom b inezo­
nów  i  obuw ia , m ycie  rą k  i  tw a rz y  po pracy, a p rz y  p re p a ra ­
tach  ba rdz ie j n iebezpiecznych także m ycie  całego c ia ła  pod 
n a try s k ie m  i  p łu k a n ie  ust, w in n o  być  ko n tro lo w an e  przez  
odpow iedzia lnego brygadzistę .

P rzys tępu jąc  do p rac z k a rb o lin ą  lu b  cieczą k a lifo rn ijs k ą  
dobrze je s t na trzeć skórę  ods łon ię tych  części c ia ła  w aze liną  
lu b  ob o ję tn ym  tłuszczem  d la  zabezpieczenia je j p rzed na d ­
żerkam i. N iew skazane jes t naskórne stosowanie tłuszczu 
p rz y  pracach z d w u c h lo ro -d w u fe n y lo -tró jc h lo ro  etanem  
(DD T) i  heksach lorocyk loheksanem  (HCH).

Odzież och ronna w in n a  być  po p ra cy  codziennie trzepana  
i  czyszczona. S k ładać ją  na leży w  w yd z ie lon e j na  ten  cel 
części m agazynu z che m ika lia m i.

U rządzen ia  san ita rn e  d la  u ła tw ie n ia  dba łości o h ig ienę 
osobistą p ra c o w n ik ó w  mogą być  zupe łn ie  proste. Do n a try ­
sku w ys ta rczy  z w y k ła  konew a z s itk ie m , zaw ieszona na ha ­
ku , z k tó re j w y p ły w  w ody re g u lu je  się przez pociąganie za 
sznu rek p rzyw ią za n y  do r u r y  w y lo to w e j k o n e w k i. T rzeba 
aby k toś  w  zespole pa m ię ta ł codziennie o p rzyg o to w a n iu  na 
czas ogrzanej w ody.

P od kreś lić  na leży w ie lk ie  znaczenie dob re j org an izac ji 
pracy. P orządek i  ła d  na w szys tk ich  etapach i  fragm e n tach  
pracy, oraz ra c jo n a ln y  rozd z ia ł czynności m iędzy poszczegól­
nych  p ra c o w n ik ó w  —  są podstaw ą p rzestrzegan ia  zasad h i­
g ieny w  pracy, będąc jednocześnie zasadn iczym  w a ru n k ie m  
każde j p racy, k tó ra  m a być w y d a jn a  i  dobra.

Do sp raw  o rg an izacy jnych  na leży także przeszkolen ie  p ra ­
c o w n ikó w  w  ud z ie la n iu  p ie rw sze j pom ocy ze szczególnym  
uw zg lędn ien iem  za truć  oraz zaopatrzenie w  ap teczk i pod­
ręczne b ryg a d  p ra cu jących  w  teren ie . M agazyn na leży zao­
pa trzyć  w  w iększą apteczkę.

Że sp ra w y  te są po trzebą te renu , a ic h  re a liza c ja  je s t p rz y  
do b re j w o li w yko n a ln a , św iadczy p rz y k ła d  w zorow ego in ­
s tru k to ra  po w ia to w e j s ta c ji och rony  ro ś lin  w  O b o r n i ­
k a c h  (w o j. poznańskie) J ó z e f a  M a j e w s k i e g o .

O p ie ra jąc  się ty lk o  na dpb re j zna jom ości te c h n ik i p ra cy  
i  w ie d z io n y  tro ską  o zd ro w ie  w spó łtow arzyszy , M a je w s k i

w ie ż a  IR -12.
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słusznie z w ró c ił uw agę na t rz y  zasadnicze m om en ty  w  tych  
pracach : 1) ogó lny po rządek w  p racy, 2) rozcieńczenie k o n ­
c e n tra tó w  i  3) h ig ienę  osobistą. J a k  p rz y  użyc iu  środków  
n a jp ry m ity w n ie js z y c h  i  tan ich , k tó re  zna la z ły  się pod ręką, 
p o p ra w ił w a ru n k i h ig ie n y  p ra cy  ob razu je  fo to g ra fia  (rys. 19).

W ytyczne ogólne
1. P rzestrzegan ie ła d u  i  po rząd ku  w  m agazyn ie środ­

k ó w  chem icznych, p rz y  ic h  w y d a w a n iu  i  tra n s p o rto ­
w a n iu  oraz p rz y  rozc ieńczan iu  ko n ce n tra tó w  i  sam ym  
s tosow an iu  p re p a ra tó w  je s t zasadn iczym  w a ru n k ie m  
h ig ie n y  p ra cy  z c h e m ika lia m i, u sp ra w n ia ją cym  jedno­
cześnie w yda jność  p racy.

2. W  w a ru n k a c h  w ie js k ic h  w szys tk ie  che m ika lia  
tra k to w a ć  na leży ja k o  z w ią z k i szkod liw e  d la  zdrow ia . 
O pakow an ia  s iln ie jszych  tru c iz n  oznaczać na leży t r u ­
p ią  g łów ką.

3. Do p rac ze zw iązkam i chem icznym i n ie  na leży 
dopuszczać ko b ie t oraz m łodzieży pon iże j la t  18, a ta k ­
że a lko h o likó w , osób n ieuw ażnych  i  n ieostrożnych.

4. Osoby dopuszczane do p ra cy  ze zw iązkam i che­
m ic z n y m i w in n y  być up rzedn io  przeszkolone w  zakre ­
sie och rony  zd ro w ia  p rz y  tego ro d za ju  pracach.

5. O rgan izac ja  p ie rw sze j pom ocy uw zg lędn iać po­
w in n a  :

a) p rzeszkolen ie  dostatecznej lic z b y  osób w  udz ie­
la n iu  doraźnej pom ocy ze szczególnym  uw zg lędn ie ­
n iem  za truć. (P rzeszkolenie obe jm ow ać w in n o  t y l ­
ko  n iezbędne w iadom ości i  um ie ję tnośc i, ale na le ­
życie opanowane).

b) ap teczk i w in n y  być wyposażone poza n a jn ie ­
zbędn ie jszym i ś rod kam i w  odpow iedn ie  o d tru tk i 
z in s tru k c ja m i d la  ich  stosowania.

A p teczka  podręczna w in n a  być  p rzydz ie lona  do 
każde j d ru ż y n y  p ra c o w n ik ó w  w  teren ie .

W  m agazyn ie założyć na leży apteczkę w iększą 
z o d tru tk a m i na w szys tk ie  m agazynowane tru c izn y .

c) p ra cow n icy  w in n i być p o in fo rm o w a n i o d ro ­
gach najszybszego, w  raz ie  po trzeby, sprowadzen ia 
pom ocy le k a rs k ie j.

W ytyczne szczegółowe
1. P rzestrzegać na leży używ an ia  przez w szys tk ich  

p ra c o w n ik ó w  ch ron iących  przed p y łe m  i  p rzed p iz e - 
m oczeniem  kom binezonów , szczelnie zap inanych  pod 
szy ję  i  na  przegubach rą k  i  nóg oraz szczelnego obu­
w ia .

O k u la ry  w  szczelnych op raw kach  o szerok im  p o lu  
w idzen ia , re s p ira to ry  i  ręka w ice  gum ow e na leży p rz y ­
dzie lać każdem u p ra c o w n ik o w i. Bezw zględn ie na leży 
używ ać je  p rz y  p ra cy  w  m agazynie, p rz y  p rze le w an iu  
i  rozc ieńczan iu  kon cen tra tów .

Codziennie po p ra cy  odzież ochronna w in n a  być 
oczyszczona i  p rzechow yw ana w  oddz ie lne j na  ten  cel 
przeznaczonej części m agazynu z che m ika lia m i. N ie  
w o ln o  je j zab ierać do dom u a n i używ ać do in n y c h  
prac. U b ra n ia  ochronne w in n y  być  często prane, 
a osoby p iorące w in n y  być  uprzedzone o zan ieczy­
szczeniu u b ra ń  zw iązkam i s z k o d liw y m i d la  zdrow ia .

W odę po p ra n iu  u b ra ń  och ronnych  na leży z lew ać do 
do łó w  i  zakopyw ać.

2. Skórę rą k  i  tw a rz y  zabezpieczać m ożna przed 
na dże rkam i p rz y  pracach z k a rb o lin ą  lu b  cieczą k a l i­
fo rn ijs k ą  przez na ta rc ie  tłuszczem  lu b  w aze lina .

P rzy  pracach  z D. D. T., Azotoxem , H eksach lo rocy- 
k loheksanem , D u o lite m  —  n ie  w o ln o  ch ro n ić  skó ry  
tłuszczem .

3. P rzy  p ra cy  n ie  w o ln o  p a lić  an i p rzy jm o w a ć  po­
k a rm ó w  bez uprzedniego um yc ia  w odą z m yd łe m  rą k  
i  tw a rz y  oraz p rz e p łu k a n iu  ust wodą.

4. K ażda g rupa  p ra c o w n ik ó w  z a tru d n io n ych  w  te re ­
n ie  w in n a  być  zaopatrzona w  w odę do m ycia , m yd ło  
i  rę czn ik i. M agazyn c h e m ik a lii na leży także w yposa­
żyć w  um yw a ln ię . K ażd y  ro b o tn ik  po zd jęc iu  i  oczysz­
czen iu po p ra cy  odzieży och ronne j w in ie n  dobrze 
um yć ręce i  tw a rz  a usta p rze p łukać  wodą.

D la  um yc ia  całego c ia ła  po pracach  ze zw iązkam i 
ba rd z ie j s z k o d liw y m i d la  zd ro w ia  na leży za insta low ać 
choćby n a jp ry m ity w n ie js z e  urządzenie do n a try s k u  
i  dbać o dostarczanie na czas ogrzanej wody.

5. Dbać na leży o dobrą  konse rw ac ję  a p a ra tu ry  i  je j 
szczelność, celem  zapobieżenia n iepo trzebnem u s ty k a ­
n iu  się p ra c o w n ik ó w  z che m ika lia m i.

Podczas w sze lk ich  m a n ip u la c ji i  n a p ra w y  apa ra tów  
pam ię tać należy, że są one zanieczyszczone szkod li­
w y m i d la  zd ro w ia  substancjam i. P rzedm uch iw an ie  
dysz us ta m i je s t niedopuszczalne.

Po zakończeniu p ra cy  w szystek sprzęt i  naczyn ia  do 
sporządzania, p rze lew an ia  i  p rzesypyw an ia  zw iązków  
chem icznych: beczki, puszk i i  m ieszadła w in n y  
być w y m y te  i  um ieszczone pod zam kn ięc iem . W odę 
uży tą  do tego ce lu  na leży z lewać do do łów  i  zakopy­
wać.

R ys . 19

6. Dbać na leży o szczelność opakow ań w  ja k ic h  
przechow yw ane i  transportow ane  są che m ika lia . O pa­
ko w a n ia  uszkodzone lu b  zniszczone na leży zreperow ać 
lu b  zam ien ić na nowe.

W ozy przeznaczone do przew ozu tru c iz n  należy, do­
brze w yśc ie łać  słom ą d la  u n ik n ię c ia  uszkodzenia opa­
kow ań.

Po w y ła d o w a n iu  c h e m ik a li i słom ę na leży spalić, 
a wóz w ym yć. P op ió ł i  wodę po m y c iu  zlać do do łu  
i zakopać.

N ie  w o lno  pozostaw iać tru c iz n  bez dozoru w  po lu  
lu b  na podw órzu. N iezużyte  w  c iągu d n ia  p re p a ra ty  
zw racać na leży do m agazynu.

7. Rozcieńczanie ko n ce n tra tó w  na leży zawsze p rze ­
prow adzać w  m ie jscach os łon ię tych  od w ia tru . W  p ra ­
cach ty c h  na leży ch ro n ić  szczególnie d ro g i oddecho­
w e i  poka rm ow e przed dostępem  zw iązku  chem icz­
nego.

D latego stosować na leży poza u b ra n ie m  i  obuw iem  
och ronnym  re sp ira to ry , ręka w ice  gum owe i  w łaśc iw e  
o ku la ry .
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M ie jsca, w  k tó ry c h  dokonyw ano ty c h  czynności, na ­
leży po p ra cy  przekopać.

8. N a pe łn ian ie  z b io rn ik ó w  ap ara tó w  p re p a ra ta m i 
chem icznym i w in n o  być w yko n yw a n e  w  p e łn ym  u b ra ­
n iu  och ron nym  (kom binezony, b u ty , rękaw ice , o k u la ­
ry , re sp ira to ry ). N a leży un ika ć  p rz y  ty c h  czynnościach 
o p ry s k iw a n ia  lu b  o p y la n ia  p ra co w n ikó w . P o k ry w y  
z b io rn ik ó w  po n a pe łn ien iu  ap a ra tó w  w in n y  być  szczel­
n ie  dom ykane.

M ie jsca, w  k tó ry c h  dokonyw ano ty c h  czynności na­
leży po p ra cy  przekopać.

9. P rz y  rozp row adzan iu  środka chemicznego na ro ­
ś lin y , zw racać na leży uw agę na k ie ru n e k  w ia tru . 
U m ie ję tn ie  postępu jąc, ro b o tn ik  może w yko rzys ta ć  
w ia t r  d la  znoszenia fa l i  p y łu  lu b  s tru m ie n ia  rozd rob ­
n io n e j cieczy i  odda lan ie  go od siebie i  in n y c h  ro b o t­
n ik ó w , zm n ie jsza jąc przez to  znacznie sw ó j k o n ta k t 
z truc izn ą .

Prace g rupow e w ym a ga ją  tu ta j specja ln ie  uw ażne­
go postępow ania , k tó rego  celem  je s t niedopuszczenie 
do w za jem nego na rażen ia  się ro b o tn ik ó w  na n iepo­
trz e b n y  k o n ta k t ze zw iązkam i chem icznym i. W  tych  
pracach odpow iedzia lnością  za w a ru n k i h ig ien iczne 
obciążony być  p o w in ie n  k ie ru ją c y  daną g rupą  b ry g a ­
dzista.

W  przypadkach , w  k tó ry c h  n ie  m ożna u n ikn ą ć  n ie ­
ko rzys tn ych  w a ru n k ó w  a tm osfe rycznych  (np. prace 
p rz y  użyc iu  ap a ra tó w  dużych i  m ało zw ro tn ych , pew ­
ne rodza je  p rac w  sadach i  inne), w ym agać należy,

poza używ an iem  kom b inezonów  i  bu tów , także n a k ła ­
dan ia  resp ira to rów , o k u la ró w  i  rę k a w ic  ochronnych.

10. W szystk ie  osoby k ie ru ją c e  chem iczną ochroną ro ­
ś lin  uw zg lędn iać p o w in n y  zawsze m oż liw o śc i ew en tu ­
alnego w p ły w u  te j a k c ji na  środow isko, w  k tó ry m  
jes t ona przeprow adzana.

U żyw ane z w ią z k i chem iczne dostawać się mogą do 
o rgan izm ów  lu d z i lu b  zw ie rzą t hodow anych  i  zw ie rzą t 
dz iko  ży jących. W p ływ a ć  mogą na u rodza jność g leby 
i  na stan z w ie rzą t pożytecznych w  ho do w li.

Z  p u n k tu  w idzen ia  ogólno lekarsk iego poza h ig ieną  
p ra cy  na jw ażn ie jsze  są:

a) niedopuszczenie do za truć  lu d z i spożyw a jących 
p ro d u k ty , k tó re  poddawane b y ły  d z ia ła n iu  używ anych  
w  tego ro d za ju  akc jach  zw iązków  chem icznych (np. 
w  sadach n ie  w o lno  stosować o p ry s k iw a n ia  an i opy­
la n ia  arsenianem  w a p n ia  w  czasie trzech  tyg o d n i 
p rzed rozpoczęciem  zb iorów ).

b) niedopuszczenie do zanieczyszczenia ch e m ik a lia ­
m i w o d y  używ ane j do p ic ia  i  p rzyg o tow an ia  po tra w .

c) niedopuszczenie do za truć  p rzyp a d ko w ych  lu d z i 
n ie  za tru d n io n ych  w  a k c ji chem icznej och rony roś lin .
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C e n tra lny  In s ty tu t  O chrony P racy  —  Gdańsk

Oczyszczanie pow ierzchni zam kniętych puszek do konserw

A u to r  zw raca  uw agą na pracoch łonność uc iąż liw ego procesu oczyszczania po w ie rzch n i p u ­
szek do konserw  w  czasie s te ry liz a c ji i  au tom atycznego zam ykan ia . P odkreś la  szkod liw e  cna 
zd ro w ia  ro b o tn ik ó w  (przew ażn ie robo tn ic ) s k u tk i łu go w an ia  i  m yc ia  puszek sprowadzające  
w  sku tka ch  choroby zawodowe przez a ta kow a n ie  staw ów .

W yciąga jąc w n io s k i i  om aw ia jąc  u rządzen ia  im p o rtow a ne  oraz opracowane w  k ra ju  przez  
rac jo n a liza to ró w , da je  kon k re tn e  w ska zó w k i techn iczne m echan izu jące proces oczyszczania p u ­
szek do konserw  p rzy  rów noczesnym  zb ie ra n iu  do da lsze j p ro d u k c ji o le ju  z puszek z konser­
w a m i o le jo w ym i.

A b t o p  o ó p a m a e T  B H H M am ie Ha TpynoeM KO CTb, n p o ą e c c a  o h h c t k h  KOHcepBHbix ó s h o k  bo  BpeMH CTe-
PHJIH3BIIHH H aBTOMaTHHeCKOrO HX 3 aK ynopH B aH iiH .

FIoAHepKHBaeT, BpenHoe ajm  3nopoBbH paćoTHHKOB (npeayie Bcero paóoTHHii), nocjieACTBHH Bbiuie- 
jiaHHBaHHH h MbiTbH óanoK, KOTOpbie b pe3yjibTaTe npHBOAHT k npo.cjjeccHOHajibHbiM 60Jie3HHM, nyTeM
nopa iK eH H H  cycTaBOB. , ,

H 3BJieKaa, CJieACTBHH H paCCMaTpHBaH OÓOpyflOBaHHH, HMnOpTSipOBaHHbie H BbipaÓOTaHHbie B CTpaHe 
paiiHOHajiH3aTooaMH, naeT KOHKpeTHbie TexHmecKHe yKa3aHHH ohhctkh KOHcepBHbix óanoK, coónpaH oaho- 
BpeMeHHo hjih ¿ajibHeftmero npoH3BoacTBa pacTHTejibHoe h MHHepajibHoe Mawia c óaHOK ot }KHpoBbix 
KOHCepB.

Jedną z n a jb a rd z ie j u c ią ż liw ych  i  p racoch łonnych  czynno­
ści w  p rze tw ó rs tw ie  ry b n y m  j  es# czyszczenie puszek po ste­
ry liz a c ji.  Obecnie w iększość zak ładów  p ro d u ku ją cych  k o n ­
serw y rybn e  stosuje oczyszczanie puszek troc in am i. Sposób 
ten  w ym aga od ro b o tn ik a  znacznego w y s iłk u  fizycznego, je ­
dnocześnie zaś n ie  g w a ra n tu je  dokładnego oczyszczenia po­
w ie rzch n i puszek.

S ta łe  w yko n yw a n ie  te j czynności pow odu je  schorzenie sta­
w ó w  w  w y n ik u  ciągłego, nadm iernego w y s iłk u  k iściow ego 
przegubu rę k i. R obotn ica  je s t narażona na s ta ły  k o n ta k t 
z z im ną, w ilg o tn ą  i  b ru d n ą  pow ie rzchn ią  puszek, co w  k o n ­
sekw enc ji pow odu je  częste schorzenia skóry. P y ł w yd z ie la ­
ją c y  się podczas m an ip u lo w an ia  suchym i tro c in a m i rów n ież  
w p ły w a  szkod liw ie . Ponadto p rzy  użyc iu  tro c in  p ra k tyczn ie  
n iem oż liw e  je s t u n ikn ię c ie  ic h  rozsypyw an ia , co u tru d n ia

w  znacznym  s topn iu  u trzym an ie  po rządku  i  s tw arza niebez­
pieczeństwo zanieczyszczenia p ro du k tu .

M aszyny sprowadzone osta tn io  z zagran icy jeszcze n ie  we 
w szys tk ich  zakładach są w łączone w  c y k l p ro d u k c y jn y , d la ­
tego też n ie  m a m ożliw ośc i w ysnuc ia  odpow iedn ich  w n ios­
k ó w  co do ic h  przydatności. Z  d ru g ie j s trony, m aszyny te 
mogą być zastosowane ty lk o  w  dużych zakładach, dlatego 
też zagadnienie oczyszczania puszek pozostaje nada l o tw a rte .

Pracochłonność oczyszczania puszek po s te ry liz a c ji cha ra ­
k te ry z u ją  n o rm y  zużycia  robocizny, k tó re  wynoszą: 5 rob /go - 
dz in  na 1 000 puszek 0,15 i  0,3 (200 puszek na 1 rob/godz.), 
6,45 rob/godz. na  1 000 puszek 0,28 (150 puszek na 1 rob/godz.) 
i  7,45 rob/godz. na  1 000 puszek 0,12 (130 puszek na 1 rob /go- 
dzinę).
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Jak  z tego w y n ik a  p rzec ię tn ie  w  zakładzie p ro d u ku ją cym  
10 000 puszek konse rw  dziennie, 6— 8 osób je s t z a tru d n io ­
nych  w y łączn ie  ty lk o  p rzy  czyszczeniu puszek, n ie  licząc ro ­
b o tn ik ó w  w yko n u ją cych  czynności pom ocnicze z ty m  zw ią ­
zane ja k  przynoszenie i  odnoszenie skrzynek  z puszkam i.

Czyszczenie puszek po s te ry liz a c ji może być ca łkow ic ie  
w ye lim in o w a n e  lu b  w  znacznym  s topn iu  u ła tw io ne , o ile  
puszk i będą k ie row ane  do a u to k la w u  w  stanie zupe łn ie  czy­
stym . P ow ie rzchn ia  puszek jes t zanieczyszczana przede w szyst­
k im  p rzy  n a k ła d a n iu  p ro d u k tu  do puszek pustych. Zanieczy­
szczenie p o w ie rzchn i puszek rów n ież  zachodzi p rzy  zalewa­
n iu  p ro d u k tu  za lew ą (sosem lu b  ole jem ) oraz p rzy  zam yka­
n iu  puszek na zam ykarkach , k ie d y  p ra k tyczn ie  n ie  m a m oż­
liw o ś c i un ikn ą ć  ro zp rysk iw a n ia  się w yciskanego p rzy  zam y­
k a n iu  n a d m ia ru  zalewy.

Tłuszcz wchodzący z re g u ły  w  skład za lew y w  tra k c ie  ste­
ry liz a c ji rozk łada  się, pow sta jące w o lne  kw asy  tłuszczowe 
łączą się z so lam i żelaza, w a pn ia  i  magnezu, tw orząc n ie ­
rozpuszczalne m yd ła , k tó re  bardzo m ocno przy leg a ją  do po­
w ie rz c h n i b lachy. R esztk i za lew y, pozostałe na po w ie rzchn i 
puszek, zanieczyszczają rów n ież  kosze do s te ry liz a c ji oraz 
w e w nę trzną  pow ie rzchn ię  au tok law ów , k tó re  są z k o le i ź ró­
d łem  zanieczyszczenia in n y c h  puszek. Zanieczyszczenia te 
p o k ry w a ją  zew nętrzną pow ie rzchn ię  puszek ja k o  ciemne, le p ­
kie , tłu s te  pasy i  p lam y, k tó re  następn ie m ogą być usunięte 
ty lk o  z w ie lk im  trudem , przez stosowanie ro z tw o ru  łu g u  oraz 
m echanicznego ta rc ia .

Podczas s te ry liz a c ji, p rzy  w yso k ie j tem peraturze , poszcze­
gó lne n ie  usunięte poprzednio tłu s te  p la m y  rozprzestrzen ia­
ją  się na całą pow ie rzchn ię  puszki, zanieczyszczając rów n ież  
p u szk i sąsiednie. Obecnie stosowany sposób chłodzenia p u ­
szek po s te ry liz a c ji w odą w  o tw a rty c h  basenach rów n ież 
sp rzy ja  zanieczyszczeniu puszek. W ed ług  tego sposobu kosz 
z puszkam i po s te ry liz a c ji zanurza się do basenu z z im ną 
wodą, gdzie przebyw a do obniżenia tem p e ra tu ry  puszk i do 
45— 50°C. W  c h w ili,  gdy puszka zostaje zanurzona do z im ne j 
w ody, pow ie rzchn ia  je j szybko ostudza się, p ra w ie  do tem ­
p e ra tu ry  w ody, a tłuszcz na p o w ie rzchn i puszek szczelnie 
p rz y w ie ra  do b lachy. W  ten  sposób p rzy  ch łodzen iu  puszek

wodą, w szystk ie  zanieczyszczenia tłuszczem  zosta ją u trw a ­
lone na ich  pow ie rzchn i.

W  przypadku , gdy proces chłodzenia puszek bezpośrednio 
w  au tok law ach  odbyw a się n ie p ra w id ło w o  —  stopień zan ie­
czyszczenia puszek może naw e t się zw iększyć.

Podobne z ja w isko  m a m ie jsce w  w yp a d ku  spuszczania 
w ody, je ż e li kosze z puszkam i pozostają w  au tok law ie .

J a k  z tego w y n ik a , je że li do a u to k la w u  za ładow u je  się zu­
pe łn ie  czyste puszki, to  po s te ry liz a c ji n ie  w ym a ga ją  one 
czyszczenia, o ile  kosze i  a u to k la w y  są czyste. W y ją te k  sta­
n o w i przypadek, k ie d y  do au tok la w u  dostanie się puszka n ie ­
szczelna.

W id z im y  w ięc, że przed s te ry lizac ją , po zam kn ięc iu , po­
w ie rzch n ia  puszek pow in na  być ja k  n a jd o k ła d n ie j oczyszczona 
od w sze lk ich  zanieczyszczeń. Rów nież w ie lk ą  uwagę należy 
zw róc ić  na dokładne oczyszczanie koszy oraz w e w nę trzne j 
p o w ie rzchn i a u to k la w ó w  co może być  osiągnięte re g u la r­
n y m  m yc iem  ic h  w  gorącym  roztw orze  łu g u  sodowego z na­
s tępnym  o p łu k iw a n ie m  gorącą w odą o tem pera tu rze  90° 
95°C, pod ciśn ien iem .

M yc ie  puszek po zam kn ięc iu  może odbyw ać się w  0,5 —  
1,0% roztw orze  łu g u  sodowego. B a rdz ie j stężone ro z tw o ry  
łu g u  n ie  mogą być  używ ane, gdyż pow odu ją  one w  pew nym  
s topn iu  rozpuszczanie cyny, co w  kon sekw enc ji je s t p rz y ­
czyną rdze w ie n ia  puszek.

D la  przyśpieszenia procesu zm yd lan ia  się tłuszczów , roz­
tw ó r  łu g u  ogrzewa się do 70°C. Po w y m y c iu  puszek w  roz ­
tw orze  ługu , puszk i płucze się w  czystej wodzie. N a jp ro s t­
sze urządzenie do m yc ia  puszek przed s te ry liza c ją  może być  
w ykonane w  każdym  zakładzie  sposobem gospodarczym . Jest 
to le k k o  nachy lona ry n n a  z a k ry ta  płaszczem, po k tó re j sta­
czają się puszki. N ad ry n n ą  zn a jd u je  się ru ra  z o tw o ra m i, 
przez k tó rą  tłoczy  się gorący ro z tw ó r ługu , o p łu ku ją cy  p u ­
szki. Nad końcow ą częścią ry n n y  zn a jd u je  się ru ra  z o tw o­
ra m i doprow adza jącym i czystą wodę.

U rządzenie do m yc ia  puszek może składać się rów n ież  
z w a n n y  w yp e łn io n e j gorącym  roz tw o rem  sody kaustyczne j, 
przez k tó rą  puszka przesuw a się p rzy  pom ocy p rzenośn ika  
siatkowego.

R ys. i
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Jednak p rzy  p ro d u k c ji kon se rw  w  za lew ie o le jo w e j p o w ­
sta je  zagadnienie n ie  ty lk o  usunięcia  o le ju  z po w ie rzchn i 
puszek, lecz rów n ież  zebran ie go do dalszego w yko rzys ta n ia , 
co n ie  je s t uw zg lędn ione  w  im p o rto w a n ych  m aszynach do 
m yc ia  puszek. Jak  w yka zu je  doświadczenie na po w ie rzchn i 
puszk i 0,3 kg  p rzy  p ro d u k c ji kon se rw  w  o le ju , po  odc iek- 
n ięc iu , pozostaje od 2 do 4 g o le ju . D ośw iadczenia p rzep ro ­
wadzone w  C. R. N r  8 ud ow odn iły , że na po w ie rzchn i puszki 
p rzec ię tn ie  pozostaje ok. 3 g o le ju . P rzy  m asowej p ro d u k c ji 
kon se rw  w  za lew ie  o le jo w e j („szp ro ty  w  o le ju “ , „ b a łty k i 
w  o le ju *' i  inne) ilo śc i o le ju  pozostające na p o w ie rzchn i p u ­
szek i  u tracone podczas dalszego procesu p ro du kcy jne go  są 
poważne.

Stosowane obecnie urządzenia, zaproponowane przez ra ­
c jo n a liza to ró w  p rze tw ó rs tw a  rybnego, służą ty lk o  do c h w y ­
tan ia  o le ju  ściekającego sam oczynnie z p o w ie rzchn i puszk i 
po je j zam kn ięc iu . U rządzenia te bardzo proste i  ła tw e  do 
w y k o n a n ia  w  każdym  zakładzie  p rze tw ó rs tw a  rybnego, da ły  
pow ażny e fekt. W  je dn ym  ty lk o  Z. R. N r  8 w  G dańsku, m ie ­
sięcznie oszczędza się w  ten  sposób ponad 1 000 k g  o le ju . 
W  okresie  od 28.4.51 do 31.3.52 p rzy  pom ocy tych  urządzeń 
zebrano 7.888 k g  o le ju , co da ło oszczędności 63.000 zł.

Jednakże om aw iane urządzenia n ie  rozw iązu ją  zagadnie­
n ia  ca łkow ic ie , a lbow iem  o le j pozostający na po w ie rzchn i 
puszk i po odc iekn ięc iu  może n ie  być zb ierany.

W yko rzys tu ją c  dośw iadczenia ro c jo n a liza to ró w  radz ieck ich  
na leży zastosować urządzenie u m o ż liw ia jące  z je dn e j s tro ­
n y  ca łko w ite  oczyszczenie po w ie rzchn i puszk i z o le ju  i  in ­
nych  zanieczyszczeń, z d ru g ie j zaś u m o ż liw ia jące  zb ieran ie  
tego o le ju , celem  dalszego w yko rzys ta n ia . W  konsekw enc ji 
u ła tw i to  w  znacznym  stopniu , w zg lędnie w  n ie k tó ry c h  w y ­
padkach ca łkow ic ie  w y e lim in u je , proces oczyszczania puszek 
po s te ry liz a c ji oraz da poważne oszczędności o le ju .

Urządzenie to  składa się z trzech zasadniczych części: p ro ­
s toką tne j żelaznej w a n n y  (1), u rządzenia do m yc ia  puszek (2), 
i  od s to jn ika  d la  o le ju  (3) (Rys. 1 i  2). W  do lne j części w anny 
zn a jd u je  się kom p le t r u r  z o tw o ra m i (4), po łączonych w  dw a 
w spólne k o le k to ry . Do k o le k to ra  doprowadzona je s t para, 
p rzy  pom ocy k tó re j ogrzewa się w oda w  w ann ie  (1).

W łaśc iw e urządzenie do m yc ia  puszek (2) zn a jd u je  się nad 
w anną i  p rzedstaw ia  się ja k  d ługa  kom ora  (5) o d ługości 
ok. 4 m, w e w n ą trz  k tó re j zna jd u je  się nachy lona ry n n a  (6). 
R ynnę ro b i się z żelaznych kan tów e k  po łączonych p rę tam i. 
Szerokość ry n n y  może być zm ieniana, celem w yko rzys ta n ia  
tego urządzenia do m yc ia  puszek o różnych  rozm iarach . 
Z  góry, z do łu  i  po bokach ry n n y  z n a jd u ją  się ru r y  z o tw o ­
ra m i (7) o średn icy  zew nę trzne j 38 m m  o grubości śc ia nk i 
2,5 m m , przez k tó re  p rzy  pom ocy pom py w tłacza  się pod 
ciśn ien iem  gorącą wodę do m yc ia  puszek. R u ry  doprowadza­
jące gorącą wodę (8) w in n y  posiadać średnicę 60 m m  p rzy  
grubości ścianek 3 mm.

Całość urządzenia do m yc ia  puszek p rzym ocow u je  się do 
w a n n y  poprzecznym i lis te w k a m i z p łasko w n ika . P rzy  pom o­
cy ru ry  (9) łączy się z siecią wodociągową. W  gó rne j czę­
ści w a n n y  zna jd u je  się szczelina (10) oraz ry n n a  (11), p rz y  
pom ocy k tó ry c h  o le j zb ie ra jący  się w  gó rne j części w a nn y  
ścieka do od sto jn ika . G orąca w oda z do ln e j części w a n n y  zo­
sta je  w tłaczana  pom pą odśrodkow ą (12) do urządzenia do 
m yc ia  puszek.

O d s t o j n i k  je s t to  okrą g ły , m e ta low y  z b io rn ik , 
w  środku  k tó rego  zn a jd u je  się w e w nę trzny  c y lin d e r bez dna 
(13) p rzym ocow any do p o k ry w y . O le j w raz  z pew ną ilośc ią  
w ody ścieka z ry n n y  p rzy  pom ocy ru ry  do w ew nętrznego 
cy lin d ra . D la  odprow adzen ia zbiera jącego się na p o w ie rzchn i 
w o d y  o le ju  służą dw ie  ru ry  (14) zaopatrzone w  k ra n y . W  d o l­
ne j części z b io rn ik a  zna jd u je  się ru ra  (15) połączona bez­
pośrednio z kana lizac ją , k tó ra  s łuży do usuw an ia  w ody.

In n y  ty p  od s to jn ika  pokazano na rys. 3. R ynna urządzenia 
do m yc ia  puszek je s t połączona z ry n n ą  zam yka rk i. Dno k o ­
m o ry  urządzenia do m yc ia  puszek posiada o tw o ry , przez 
k tó re  zużyta woda w raz z o le jem  ścieka do w anny.

D z ia łan ie  urządzenia przebiega następu jąco: W annę na ­
pe łn ia  się z im ną w odą z sieci wodociągow ej przez ru rę  (9). 
W oda nagrzewa się parą  p rz y  pom ocy ru ry  z o tw o ra m i (4) 
do te m p e ra tu ry  95— 96°C. P uszk i bezpośrednio z z a m y k a rk i 
staczają się po ry n n ie  (6), na k tó re j są ze w szys tk ich  s tron  
om yw ane gorącą wodą. C iśn ien ie  w o dy w in n o  w ynos ić  4 atm . 
S p łuka ny  z puszek o le j w raz  z w odą ścieka do w a nn y  (1),
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a czyste puszk i uk ła d a  się do koszy. O le j w  w ann ie  unosi 
się do gó ry  i  przez szparę (10) ścieka do ry n n y  (11), po k tó ­
re j sp ływ a  do od s to jn ika  (3). Z  od s to jn ika  o le j okresowo 
zlew a się przez k u r k i (14). P rzy  pom ocy zaw oru  (16) wodę 
z o d s to jn ika  usuw a się bezpośrednio do k a n a liza c ji. Z an ie ­
czyszczoną wodę z w a nn y  w  m ia rę  po trzeby wypuszcza się 
do k a n a liza c ji. Z m iana  w ody w  w a nn ie  w in n a  odbyw ać się 
raz w  ciągu zm iany  załogi.

D la  zapew nien ia  dokładnego usun ięc ia  w szys tk ich  zan ie­
czyszczeń z puszek w in n a  być stale u trzym an a  w ysoka tem ­
p e ra tu ra  (95— 96°C) oraz c iśn ien ie  4 atm . Czas p rzebyw an ia  
puszk i w  u rządzen iu  do m yc ia  może być  reg u low a ny  d ługo­
ścią i  ką te m  nachy len ia  ry n n y  (6), jednakże szybkość r u ­
chu puszek w in n a  b yć  zsynchron izow anna z szybkością p ra ­
cy z a m yka rk i, czy li szybkość ru c h u  puszek w  u rządzen iu  do 
m yc ia  n ie  po w in na  w yprzedzać lu b  pozostawać w  ty le  za 
w yd a jn ośc ią  za m yka rk i. O bn iżen ie te m p e ra tu ry  w ody, w zg lę ­
dn ie  zm nie jszenie c iśn ien ia , w p ły w a  na tom ias t nega tyw n ie  na 
dokładność m yc ia  puszki.

O m ów ione urządzenie je s t p roste  w  w y k o n a n iu  i  obs łu­
dze i  może być ła tw o  w ykonane w  każdym  zakładzie  spo­
sobem gospodarczym . Należy podkreś lić , że uchw ycen ie  o le ju  
w e d łu g  om ów ionego pow yże j sposobu je s t m oż liw e  rów n ież  
w  w y p a d k u  stosowania no w ych  im p o rto w a n ych  urządzeń. 
W  ty m  celu w in ie n  być  za ins ta low any o d s to jn ik  w g  podanej 
k o n s tru k c ji,  w  k tó ry m  o le j, dz ięk i m n ie jszem u c iężarow i w ła ­
ściw em u, oddzie la się od wody.

In n e  rodza je  o d s to jn ik ó w  zosta ły  podane w  p racy  p t. „N a ­
rzędzia  i  u rządzenia w  p rz e tw ó rs tw ie  ry b n y m “  (Część I I I  
„S o len ie  i  so lankow anie  r y b y “ ).

Zastosowanie om aw ianego urządzenia w  procesie p ro d u k ­
c j i  kon se rw  u m o ż liw i:

1. C a łko w ite  w ye lim in o w a n ie , w zg lędn ie  w  znacznym  
s topn iu  u ła tw ie n ie  procesu czyszczenia puszek po s te ry liza c ji, 
k tó ry  je s t czynnością pracoch łonną i  uc iąż liw ą .

2. Przez zm echan izow anie .tej czynności u m o ż liw i się za­
stosowanie ciągłego, potokow ego system u p racy w  ty m  za­
kresie.

P rz y jm u ją c  dzienną p ro d u kc ję  zak ładu  na 5 000 puszek 
konse rw  w  o le ju  (w  rzeczyw istośc i w iększość zak ładów  po­
siada znacznie wyższą w yda jność) oraz, że p rzy  pom ocy tego 
sposobu zostaje uchw ycone ty lk o  2 g o le ju , oszczędność na 
o le ju  w yn ies ie  dziennie ok. 10 kg, co w  stosunku rocznym  
p rzyn ies ie  pokaźne rezu lta ty . Jednocześnie p rzy  odpow ied­
n im  u s ta w ie n iu  om aw ianego uprządzenia w  l in i i  p ro d u k c y j­
ne j, pow sta je  m ożliw ość ca łkow itego  w y e lim in o w a n ia  ręcz­
nego czyszczenia puszek, p rzy  czym  ro b o tn icy  z a tru d n ie n i 
p rzy  te j czynności mogą być za tru d n ie n i na  in n y m  od c in ku  
p ro d u k c ji.

Inż. W Ł A D Y S Ł A W  M IC K IE W IC Z

Nowy typ świetlika wentylacyjnego
A u to r  om aw ia  no w y  ty p  ś w ie tlik a  w e n ty la cy jn e g o  opracowanego w  ZSRR.
Ś w ie t lik  ten  —• pro s te j bardzo k o n s tru k c ji —  służy do w e n ty la c ji n a tu ra ln e j, w  zależności 

od k ie ru n k u  ruch u  po w ie trza , w ia tru , różn icy  te m p e ra tu r oraz zm ian te ren u  k lim atycznego. 
W  a rty k u le  wskazano dw ie  zasadnicze cechy w e n ty la c ji n a tu ra ln e j: au tom atyzm  dz ia ła n ia  i  ta ­
niość eksp loa tac ji. W skazano rów n ie ż  w a d liw e  sposoby stosowania ro e n ty la c ji n a tu ra ln e j.

A btop paccMaTpmaeT hobhh t m i BeiłTHjiHTopHoro KJianana, paapaóoTannoro b CCCP.
KjianaH stot ■— oTCHb npocroH KOHCTpyKmm h cjiyjKHT ecTecTBeHHoft BeHTHjiamra, saBHCHMoft ot na- 

npaBJieniw gBH*eHHH B03Ayxa, BeTpa, pa3HHUbi TeMneparyp h nepewenbi KjiHMaTh.
B CTaTbe yKa3aHbi ABe ocuoBHbie ^epTbi ecTecTBeHHoft bchthjihuhh: aBTOMaTuraocTb aeiicTBHH h A,e- 

meBii3Ha sKcnjioaTauHH.
YKa3aHbi Toate HegocTatombie mctoabi npHMeHeHHH ecTecTBeHHoft bchtmahuhh.

Pomieszczenia, w  k tó ry c h  w y tw a rz a ją  się duże ilo śc i cie­
p ła , w ym aga ją , d la  p o p ra w y  w a ru n k ó w  p racy  za trud n ionych  
w  n ic h  osób w ie lo k ro tn e j w y m ia n y  po w ie trza  na dobę. Z w ła ­
szcza je s t to  ważne, gdy ź ród ła  ciep ła  po w o du ją  pow staw anie  
szkod liw ych  d la  zd ro w ia  zanieczyszczeń pow ie trza  p ro d u k ­
ta m i spalania.

W  dobrze urządzonych zakładach pracy, poza p rzyp ad ka ­
m i, gdy konieczne je s t usuw anie  szczególnie in te nsyw n ie  w y ­
s tępu jących p y łó w , gazów lu b  oparów  bezpośrednio z m ie jsca 
ich  pow staw ania , w ym ianę  po w ie trza  osiąga się drogą n a tu ­
ra lnego w ie trzen ia , p rzy  k tó ry m  w yko rzys tane  są czynn ik i, 
w yw o łu ją ce  w ym ianę  n a tu ra ln ą : róż.nica tem pe ra tu r, napór

w ia tru . Ten sposób w ie trze n ia  na leży uważać za techn iczn ie  
ce low y na jb a rd z ie j, ze w zg lędu na n isk ie  koszty eksp loa tac ji 
i  autom atyczność dzia łan ia .

C iśn ien ia  pow sta łe  na sku tek różn icy  te m p e ra tu r po w ie ­
trza  m ogą być  stosunkow o ła tw o  obliczone; w y n ik a ją  one 
z różn icy  c iężaru w łaściw ego pow ie trza  p rzy  rozm a itych  jego 
tem pera tu rach , co pow oduje, że pow ie trze  nagrzane, unosząc 
się do góry, m a tendencję w ydostaw an ia  się na zew ną trz  po­
m ieszczenia przez o tw o ry  zna jdu jące  się u góry, gdy ty m ­
czasem zew nętrzne, chłodne pow ie trze  p rze n ika  do pom iesz­
czenia przez szpary i  n ieszczelności nad podłogą, w zg lędnie 
przez okna.
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T rudn ie jszym  zadaniem  je s t wzięcie  pod uwagę w ia tru , ze 
w zg lędu na częste zm ia ny  zarów no jego k ie ru n k u  ja k  i  na ­
s ilen ia . N a ogół w ia try ,  naw e t słabe, a w ięc  p rz y  w zg lędne j 
ciszy, w y w o łu ją  znacznie wyższe ciśn ien ie  od c iśn ień pow o­
dow anych przez różn ice  tem pe ra tu r.

D obre  rozw iązan ie  zagadnienia polega na um o ż liw ie n iu  
osiągania w ym aganej częstości w y m ia n y  pow ie trza  i  u trz y ­
m an iu  je j na  te j w ysokości, pom im o zm ienności dz ia ła jących 
s ił, ja k  k ie ru n e k  i  s iła  w ia tru , tem pe ra tu ra  po w ie trza  w e ­
w n ą trz  i  zew ną trz  pomieszczenia. W ażną je s t rzeczą poza 
ty m  dokonyw an ie  w y m ia n y  pow ie trza  bez przeciągów  i  bez 
nadm iernego ochładzania pomieszczenia, zwłaszcza podłogi.

T a k im  rozw iązan iem  są na leżycie rozm ieszczone o tw o ry  
w  su fic ie  p rzy  jednoczesnym  o tw ie ra n iu  ok ien na w iększe j 
lu b  m nie jsze j w ysokości w  bocznych ścianach pomieszczenia. 
Szczegółowy opis om aw ianego system u w ie trze n ia  podany b y ł 
w  m ies ięczn iku  „P rz y ja c ie l p rzy  P ra cy “  w  ro k u  1951. *)

Całość urządzenia fu n k c jo n u je  spraw n ie  nieza leżn ie pd  
k ie ru n k u  w ia tru ,  zarów no w  z im ie  ja k  i  la tem , pod w a ru n ­
k ie m  staranne j obsługi.

Ten os ta tn i w a run ek , ja k  stw ierdzono, nasuw a w  p ra k ty ­
ce znaczne tru d n o śc i i  je s t to  w adą om awianego w yże j spo­
sobu w ie trze n ia  c iep łych  pomieszczeń, p rzy  k tó ry m  kon iecz­
ne je s t stałe reg u low a n ie  dz ia łan ia  urządzenia drogą o tw ie ­
ra n ia  lu b  zam ykan ia  poszczególnych o tw o ró w  w  zw iązku  
z zachodzącym i zm ianam i a tm osfe rycznym i. N a leżyte  w y z y ­
skan ie m oż liw ośc i w ie trze n ia  na tu ra lnego  w ym aga c iąg łe j 
uw ag i i  w ie lk ie j staranności ze s tro n y  obsługi, k tó ra  poza 
ty m  m us i zdawać sobie dobrze spraw ę z zachodzących z ja ­
w isk . In n y m i s łow y, do nadzoru nad urządzeniem  w e n ty la ­
c y jn ym , także i  w  ty m  w yp a d ku  m us i być  wyznaczona spe­
c ja ln a  osoba, na leżycie  w y k w a lifik o w a n a .

W  ten sposób zasadnicza w ygoda stosowania eksp loa tac ji 
n a tu ra ln e j, ja k ą  je s t autom atyczność dz ia łan ia  i  tan iość  eks- 
lo a ta c ji, znacznie się obniża. W  p ra k tyce  doprowadza to do

T rudnośc i p rzy  eksp lo a tac ji urządzeń do na tu ra lnego  w ie ­
trzen ia , zm us iły  do w yszu k iw a n ia  n o w ych  rozw iązań d la  
o trzym an ia  w  sposób m o ż liw ie  p ro s ty  w ym agane j z p u n k tu  
w idzen ia  h ig ie n y  p racy  w ie lo k ro tn o śc i w y m ia n y  pow ie trza  
w  is tn ie jących , ja k  też now o pow sta jących  budynkach .

Badan ia, prowadzone przez stację  dośw iadczalną w  Z a ­
p ó r  o ż j  u  ZSRR, u m o ż liw iły  opracow anie przez tę stację 
nowego ty p u  ś w ie tlik a  o bardzo p ros te j k o n s tru k c ji,  pozba­
w io n e j om ów ionych  w yże j w ad. **)

Cała zm iana polegała na  zastosowaniu spec ja lnych ścia­
nek, osłon, um ieszczonych na dachu w  pew nej od ległości od 
o tw o ró w  w y w ie w n ych . R uch p rą dó w  po w ie trzn ych  w  cie­
p ły m  pom ieszczeniu w  czasie w ia tru , p rzy  zastosowaniu osłon, 
pokazany je s t schem atycznie na rys. 2. Jak  w idać  z rysun ku , 
m im o, że o tw o ry  naw iew ne  i  w yw ie w n e  są n iew łaśc iw ie  re ­
gu lowane, osiąga się je d n a k  pożądany re z u lta t— d o p ływ u  po­
w ie trz a  przez boczne o tw o ry  okienne i  usuw an ia  pow ie trza  
ciepłego przez okna dachowe w  ś w ie tlik u .

L iczne  dośw iadczenia do p ro w ad z iły  do usta len ia  schema­
tó w  i  e lem entów  k o n s tru k c y jn y c h  osłon d la  ty p ó w  ś w ie t li­
k ó w  najczęściej używ anych  (Rys. 3).

Osłona może być w ykonana  z b lachy  z w y k łe j lu b  fa lis te j 
lu b  z desek, rusz tow an ie  —- z żelaza kątowego. Za leżnie od 
wysokości la ta rn i św ie tlik a , je s t ona zaopatrzona w  jeden lu b  
dw a rzędy o tw o ró w  bocznych (Rys. 4). N iepo trzebne są 
skom p likow ane  urządzenia d la  odm ykan ia  i  zam ykan ia  ich  
w  zależności od k ie ru n k u  w ia tru  —■ dostateczne jes t re ­
gu low an ie  sezonowe, na zim ę i  na la to . F ra m u g i um ocow u je  
się w  w ym a ga nym  po łożen iu  haczykam i, co może być doko­
nane z dachu. D la  górnego rzędu o tw o ró w  zaleca się p rz e w i­
dzieć dw a rodza je  haczyków , u m o ż liw ia ją cych  w iększe od-

niece lowego w yzyskan ia  urządzenia, 
k tó re  fu n k c jo n u je  w a d liw ie , szczególnie 
w  lecie, z pow odu zby t pochopnego 
dw ustronnego o tw ie ra n ia  ok ien , zw łasz­
cza, że zbadanie k ie ru n k u  w ia tru  p rze­
w ażn ie  byw a  n ie  ta k  ła tw e  p rzy  b ra k u  
odpow iedn ich  w skaźn ików .

Rysunek 1 schem atycznie przedsta­
w ia  p rą d y  po w ie trzne  w  c ie p łym  po­
m ieszczeniu p rz y  n ie w ła śc iw ym  reg u lo ­
w a n iu  o tw o ró w  w y w ie w n y c h  i  n a w ie w ­
nych  w  czasie w ia tru . W  pom ieszczeniu 
tw o rzą  się w ir y  pow ie trzne, lecz opada­
ją  na dó ł zw iększając w  ten sposób 
szkod liw ość swego dz ia łan ia  na za trud ­
n ione w  pom ieszczeniu osoby.

*) D r .  A  r  w  i  d  H a n s e n .  W e n ty la c ja  n a tu ra ln a  w  z a k ła d a c h  **)  K .  B o n d a r e n k o  i  N.  A m e l i n a  a r t y k u ł  w  m ie s ię c z - 
p ra c y .  „ P r z y ja c ie l  p r z y  P ra c y “  N r  7. l ip ie c  1951 r .  n ik u  „G ig ie n a  i  S a n ita r ia “  N r  I  1952 r .
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chy len ie  fram ug , pod ką te m  60° —  w  lecie, i  m niejsze, pod 
ka te m  30° —■* w  zim ie.

W y m ia ry  ś w ie tlik ó w  są podane na rys . 3. Szerokość św ie­
t l ik a  po w in na  w ynos ić  0,4 szerokości pomieszczenia. O dleg­
łość osłony od ś w ie tlik a  ró w n a  się w ysokości św ie tlika . 
Z w racać na leży uwagę na m o ż liw ie  dokładne trzym a n ie  się 
w skazanych na ry s u n k u  w y m ia ró w  szpary m iędzy osłoną 
a dachem (poniżej 50 m m ).

Jak  w yka za ły  dokonyw ane p ró by , cała in s ta la c ja  dz ia ła ła  
sp raw n ie  rów n ież  p rzy  k ie ru n k u  w zd łuż  dachu, wysysane 
z pom ieszczenia gazy un os iły  się spoko jn ie  w  przestrzen i 
m iędzy osłoną a św ie tlik ie m . Rów nież stw ie rdzono dobre 
fu n kc jo n o w a n ie  urządzenia p rzy  dw us tro n n ym  o tw a rc iu  
o tw o ró w  w  ś w ie tlik u .

Na rys. 4 podano sposoby us ta w ia n ia  osłon p rzy  różnych 
typach  ś w ie tlik ó w .

M g r inż. S T A N IS Ł A W  R O S Z K O W S K I

O dzież robocza do prac w tem peraturach niskich

W  p ie rw sze j części a r ty k u łu  om ów iona je s t i  po rów nyw a na  odzież na fu trz e  i  na w acie; p rz y ­
toczone zosta ły w a dy  i  za le ty  obu ty c h  rodza jów  odzieży. W  dalszym  ciągu a r ty k u łu  są om ów io ­
ne s ia tk i baw ełn iane, k tó ry c h  zadaniem  je s t w y tw a rza n ie  p o w ie trzn e j w a rs tw y  iz o la c y jn e j m ię  
dzy c ia łem  cz łow ieka a odzieżą.

B nepBoił qacTH cTartH, paccMaTpmaeTCH h cpaBHHBaeTcs oaexa Ha Mexy h Ha BaTe. IIpHBeAeHbi ao- 
CTOHHCTBa H HeAOCTaTKH 9THX AByX BHAOB OA&KH, B AaAbHefifflHM paCCMaTpHBaiOTCH CTaTbeft, XJiOma- 
TOÓyMajKHbie CeTKH, 3aAaieH KOTOpbIX HBAHeTCfl np0H3B0AHTb B03AyiHHbie, H30JIHUH0HHbie npOCJIOHKH 
MeJKAy tcjiom ueAOBeKa h OA&Keft.

Spośród różnorodnych  p rac w y k o n y w a n y c h  w  z im nej 
tem peraturze , od różn iam y prace prow adzone na o tw a rty m  
p o w ie trzu  z im ą i  prace w yko nyw a ne  w  porze le tn ie j, p rzy  
sztucznie obniżonej tem pera tu rze , w  pom ieszczeniach zam ­
kn ię tych . D la  p rzyk ła d u , są to  prace w  stoczniach p rzy  b u ­
dow ie  i  rem oncie s ta tków , prace p rzy  w y rę b ie  lasów, prace 
transp o rtow e  w  dziedzin ie  ch łod n ic tw a  i  w ie le  innych , zbyt 
powszechnie znanych, b y  je  na leżało w y liczać  szczegółowo.

Jest rzeczą zrozum ia łą , że d la  p ra c o w n ik ó w  za trud n ionych  
p rzy  tego rod za ju  pracach, w ie lk ie  znaczenie pod względem  
h ig ie n icznym  posiada używ ana przez n ich  odzież; p rzy  w y ­
borze te j odzieży k ie ro w a ć  się trzeba w a ru n k a m i m e te ro lo - 
g ieznym i, cha rak te re m  procesu roboczego oraz in n y m i czyn­
n ika m i.

Z nam y dw a rodza je  odzieży, używ ane j powszechnie do ro ­
bó t w  tem pe ra tu rach  n isk ich , zarów no w  użyc iu  p ry w a tn y m  
ja k  i  p rzy  p ro d u k c ji przem ysłow ej —  je s t to odzież fu trzan a  
i  odzież na wacie. Oba te rodza je  odzieży pos iada ją  je d n a k  
w a d y  zasadnicze, k tó re  znacznie ogran icza ją  w y n ik i osiągane 
p rz y  je j stosowaniu. Przede w szys tk im  zaznaczyć na leży 
na podstaw ie  źróde ł radz ieck ich  i  czeskich, iż  n ie  każde 
fu t ro  posiada w łaśc iw ośc i dobre j och rony przed s tra ­
ta m i c ie p ln y m i (m oż liw ie  n is k i w sp ó łczyn n ik  s tra t c ie­
p lnych ). P rzytoczona pon iże j ta b lica  zaw ie ra  w y n ik i prac 
radzieck iego W s z e c h z w i ą z k o w e g o  N a u k o w  o- B a-  
d a w c z e g o  I n s t y t u t u  O c h r o n y  P r a c y  (Wsieso- 
juznogo nauczno-lss ledow atie lskogo in s titu ta  och rany tru d a  
W CSPS), okreś la jące w sp ó łczyn n ik  s tra t c iep lnych, ob liczany 

kg  k a l
w ed ług  w zo ru  , ;----- , gdzie w  lic z n ik u  są k a lo r ie  k ilo -

m lgodz.C
gram owe, p rzen ika jące  przez badany m a te ria ł, w  m ia n o w ­
n ik u  zaś —  m e try  sześcienne, czas trw a n ia  p róby, wreszcie 
C (w  stopniach Celsjusza) różn ica  te m p e ra tu r po obu s tro ­
nach m a te ria łu .

Dośw iadczenia, w y n ik i k tó ry c h  zosta ły  u ję te  w  z w y k łe j 
ta b lic y , w yka zu ją , że kożuch b a ran i posiada na jn iższy w sp ó ł­
czyn n ik  s tra t c iep lnych ; in ne  fu tra  ustępu ją  pod ty m  w zg lę ­
dem kożuchow i, a naw e t s to ją  pon iże j w a ty .

Jako cechy u jem ne fu te r  uważać na leży: znaczny ciężar 
i  objętość, tru d n e  w ysychan ie  po nam okn ięc iu , trudność

T ab lica  w spó łczynn ika  s tra t c iep lnych  fu te r  oraz k o m b in a c ji 
m a te ria łó w  z w a tą

N a z w a  m a t e r i a ł u W spó łczynn ik 
s tra t c iep lnych

Strzyżony kożuch baran i 3,5

F utro  szczura wodnego 5,66

,, chom ika 5,95

,, susła syberyjskiego 5,97

,, k re ta 6,2

,, s usła południowego 7,1

W ierzch  z sa tyny, izo lac ja  c iep lna—  
wata bawełniana, podszewka z gazy 
bawełn ianej 4,73

Jak w yże j, ale izo lację  c iep lną  sta­
no w i w a ta  w e łn iana 4,47

W ierzch  z tk a n in y  gum owanej, izo ­
lac ja  c ieplna —  wata bawełniana, pod­
szewka z gazy b a w e łn ian e j; 4,29

Jak w yże j, ale izo lację  c iep lną sta­
now i wata w e łn iana 4,05

czyszczenia po zabrudzen iu  oraz cenę. Jednakże n ie k tó re  
fu tra  posiada ją  ta k  w ysok ie  za le ty  cieplne, że w  w a run kach  
ostrego k lim a tu , ja k  rów n ie ż  p rzy  pew nych  pracach w  k l i ­
m acie u m ia rko w a n ym , na leży uważać je  za konieczne.

Odzież w a tow ana da ła  się poznać ja ko  odzież ciep ła  i  ta ­
n ia ; różne rodzaje w a ty , zwłaszcza w a ta  w e łn iana , posiadają 
w yso k i s top ień ochrony c iep lne j. U jem ne s trony  w a ty  •— to 
z b ija n ie  się je j p rzy  noszeniu i  p ra n iu , zm nie jsza jące g ru ­
bość w a rs tw y  o 50% i  pow odujące obniżenie cech c iep lnych, 
n iska  wodoszczelność, duża h ig roskop ijność, trudn ośc i w y ­
sychania i  p rzew odn ic tw a  pa ry , k ło p o tliw o ść  oczyszczania 
w  raz ie  zabrudzenia p ro d u k ta m i ro p y  n a fto w e j, o le jam i, 
rdzą itp . W  raz ie  p ra cy  w  pom ieszczeniach ciasnych lu b  w y ­
m agającej dużego w y s iłk u  fizycznego i  szybkich ru ch ó w  —  
odzież w a tow ana  k rę p u je  swobodę ruchów .

W  razie uszkodzenia ta k ie j odzieży, w a ta  w y ła z i k ła k a m i, 
co da je  odzieży w yg lą d  n ie ch lu jn y . Jednak odzież w a tow ana
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posiada za le ty  niezaprzeczalne, a m ia no w ic ie : w yso k i 
w sp ó łczyn n ik  ochrony c iep lne j (n isk ie  s tra ty  cieplne), m a ły  
ciężar i  taniość.

W  lite ra tu rz e  radz ieck ie j w  os ta tn ich  la tach  u ka za ły  się 
a r ty k u ły ,  om aw ia jące  ochronę cieplną, ja k ą  da ją  s ia tk i ba ­
w e łn ian e ; zagadnienie to  p o d ję li B. B. K o j  r  a n s  k i ,  N. N. 
B ó b r  o w,  Z.  A.  J a  s z u m  o w a ,  N.  E.  N i k i f o r  o w a  
i  in n i.

W spom n ian i a u to rz y . p rzep row adza li swe dośw iadczenia 
g łów n ie  z s ia tk a m i noszonym i bezpośrednio na cia ło, dz ięk i 
czemu w y tw a rz a  się w a rs te w ka  pow ie trza . O kazało się, że 
taka  s ia tka  podnosi w łaśc iw ośc i c iep lne m a te r ia łu  (ryps, 
brezent, gum ow ana tk a n in a  z s ia tką ) ty lk o  o 7 do 8 % zaś 
sieć ryba cka  o 29 do 47%. S ia tk i grubsze, o m n ie jszych  ocz­
kach, w ykonane  specja ln ie  do doświadczeń, podnos iły  w ła ś ­
c iw ośc i ciep lne aż do 100%. N ieste ty, prace w ym ien ion e  n ie  
zaw ie ra ją  wskazówek, w  ja k ie j m ie rze s ia tka  baw e łn iana  
może być zastosowana w  cha rakterze w a rs tw y  izo lu jące j 
w  odzieży, ch ron iące j cz łow ieka  przed z im nem  oraz n ie  zo­
s ta ły  podane na jdogodn ie jsze j w ie lko śc i oczek s ia tk i i  je j 
grubości. A  przecież dane te  posiadają w ie lk ie  znaczenie 
p raktyczne , gdyż w  b ra k u  ich , n ie  sposób w yb ra ć  w łaśc iw ą  
s ia tkę  d la  uszycia  c iep łe j odzieży roboczej.

W łasności c iep lne s ia tek b y ły  usta lone m etodą opracow a­
ną przez la u re a ta  N agrody S ta lin o w s k ie j G. M . K o n d r a -  
t j e w a ;  p rzy  ty m  system ie m a te r ia ły  poddawane p rób ie  
okreś la  pod w zględem  c ie p ln ym  opór p rzy  p rz e p ły w ie  ciep ła  
przez m a te ria ł, ok reś lony  w e d łu g  w zo ru :

^  m 2. godz. C
R  —

k g  k a l

odzieży c iep łe j, na leży u s ta lić  s ia tkę  o je dn os ta jn e j w ie l­
kośc i oczek; w ie lko ść  ta  została usta lona na 10x 10 m m .

W  celu w y b o ru  na jodpow iedn ie jsze j pod wzg lędem  cie­
p ln y m  grubości s ia tk i, w ykonano  specja ln ie  5 s ia tek z tego 
samego m a te ria łu  o w ym ia ra c h  oka 10x 10 m m , ale o różne j 
g rubości s ia tk i. W y n ik i badań p rzedstaw ione zosta ły  na rys . 
2, w skazu jącym  zm iany  oporu  cieplnego R  s ia tek ba w e łn ia ­
n ych  w  zależności od ic h  grubości.

N a rys. 2 w y ra ź n ie  wskazano zależność oporu  cieplnego 
od grubości s ia tk i:  stosunek ten  w yraża  się g ra ficzn ie  l in ią  
prostą. Im  w iększa je s t s ia tka , ty m  wyższe są je j w łasności 
cieplne, co m ożna w y ja ś n ić  tym , że ze w zrostem  grubości 
s ia tk i w zrasta  izo lu jąca  w a rs tw a  pow ie trza . N ie  m ożna je d ­
n a k  zw iększać bez końca g rubośc i s ia tk i, gdyż od tego 
rośn ie je j ciężar. G rubość s ia tk i po w in na  w ięc  posiadać 
granicę, us ta la jącą  w ła śc iw ie  je j ciężar oraz je j w łaśc iw ośc i 
cieplne. W  w y n ik u  badań, grubość s ia tk i p o w in n a  w yn os ić  
oko ło 3 m m : p rzy  te j grubości ciężar s ia tk i m a ło  się różn i

W  celu okreś len ia  w p ły w u  w ie lko śc i oczka s ia tk i na  opór 
c ie p ln y , zosta ły  specja ln ie  w yko na ne  z tego samego m a­
te r ia łu  s ia tk i baw e łn iane  (grubość n ic i 0,6 m m , grubość s ia tk i 
1,3 m m ) p rz y  w ie lko śc i oczek od 20 x  20 m m  aż do 4 x  4 m m , 
z odstępam i m iędzy oczkam i 2 m m . W yp rób ow yw an ie  s ia tk i 
o oczkach ponad 20 x  20 m m  n ie  m ia ło  celu, gdyż p rz y  ta ­
k ic h  w y m ia ra c h  tk a n in a  p o k ry w a ją c a  s ia tkę  w pada w  je j 
oczka, a w ięc  n ie  w y k o n y w a  swego zadania. S ia tka  o oczku 
pon iże j 4 x 4  m m  zb liża  się ju ż  do tk a n in  tryko tażo w ych .

Na rys  1 podane zosta ły  w y n ik i p rzeprow adzonych prób, 
a m ia no w ic ie  zm iany  oporu  cieplnego R  s ia tek baw e łn ianych , 
w  zależności od w ie lko śc i ich  oczek (grubość n ic i 0,6 m m ; 
grubość s ia tk i 1,3 mm).

0.1 3S 
O ;  0.134 

^  0.133 
\  a 137

G ° i u
.V. 0.130 

0.109

70*20 18*16 16*16 14*14 12*12 10*10 8 *8  6 *6  4 *4

W y m ia r y  o k a  s ia t k i  */ mm

R ys . 1 — W y m ia r y  o k a  s ia tk i  w  m m .

Prócz doświadczeń z s ia tką  o grubości 1,3 m m , p row adzo­
no rów n ież  dośw iadczenia z s ia tką  baw e łn ianą  o grubości 
3 m m  i  w e łn ian ą  o grubości 1,5 m m . W  obu przypadkach  
w ie lko ść  oporu  cieplnego okazała się taka  sama ja k  p rzy  
próbach  z s ia tką  p ierwszą. Pozw ala to w yc iągnąć w ażny 
w niosek, że do celów  p ra k tyczn ych  p rz y  sporządzaniu

R ys. 2 — G ru b o ś ć  s ia tk i  w  m m .

od ciężaru w a ty . S ia tka  baw e łn iana  pod w zg lędem  c ie p ln ym  
ustępu je  nieco wacie, ale przewyższa w a tę  pod in n y m i w zg lę ­
dam i: m n ie j się b ru dz i, le p ie j p rzew odzi parę, m n ie j w c h ła ­
n ia  wodę.

W  odzieży c iep łe j —  poza w a rs tw ą  iz o la c ji c iep lne j —  
duże znaczenie posiada rów n ie ż  po k ryc ie  w ie rzchn ie , k tó re  
pow in no  być w ykonane z m a te r ia łu  o n is k im  w sp ó łczyn n iku  
przew odności po w ie trzne j. P rzy  c iśn ien iu  1 m m  słupa w ody 
tk a n in a  gum ow ana n ie  przew odzi pow ie trza , w sp ó łczyn n ik

cm 2przewodności po w ie trza  d la  b rezen tu  w yn os i 0 ,1 6 ---------- t—
cm 2, sek

ten  sam w sp ó łczyn n ik  d la  ryp su  je s t 0,55 -----— ------
cm 2, sek

W  zw iązku  ze spadkiem  przewodzen ia p o w ie trza  rośn ie 
opór c ie p ln y  odzieży; ta k  np. p rzy  badan iu  s ia tk i noszonej 
na  cie le  je j opór c ie p ln y  w y n o s ił p rzy  p o k ry c iu  rypso w ym  
0,104, p rzy  b rezen tow ym  0,111, p rzy  p o k ry c iu  gum ow anym  

m 2. godz. C
o , H 3 — ■— — —

kg  ka l.

Na zam ów ienie W s z e c h  z w i ą z k o w e g o  N a u k o w o -  
B a d a w c z e g o  I n s t y t u t u  O c h r o n y  P r a c y  w y k o ­
nano w  pew nej spó łdz ie ln i le n in g ra d zk ie j z n ic i ba w e łn ia ­
nych  o grubości 1,5 m m  —  s ia tk i o grubości 3,4 m m  
i  w ie lko śc i oczka 10x10 m m . O pór c ie p ln y  ta k ie j s ia tk i w  po -

m 2. godz. C.
łączen iu  z m olesk inem  w y n ió s ł R  =  0,168 ---------------- •— Do

k g  k a l
badań w zię to  4 ty p y  odzieży roboczej. Odzież robocza N r 1 
sk łada ła  się z kom b inezonu m oleskinow ego (w g no rm  ra ­
dz ieck ich  OST 38 —  0 38); ten  ty p  odzieży b y ł w z ię ty  d la  
po rów nan ia  z in n y m i ro d za ja m i odzieży. Odzież robocza
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N r 2 sk łada się z takiegoż kom binezonu, ja k  odzież N r 1 
podszytego s ia tką  baw e łn ianą , ja ko  m a te ria łe m  iz o la c y jn y m  
i  podszewką pe rka low ą . W  odzieży roboczej N r 3, s ia tk i 
ba w e łn ian e  b y ły  stosowane ja ko  ciep ła  b ie lizna  i  b y ły  no ­
szone nieza leżn ie od kom b inezonu; te n  os ta tn i b y ł uszyty  
z ty c h  sam ych m a te ria łó w , co w  dw óch poprzedn ich  p rz y ­
padkach. Odzież robocza N r 4 sk łada się ze z w y k łe j k u r tk i  
w a to w a n e j i  w a tow anych ' spodni, odpow iada jących no rm ie  
O S T; te n  rodza j odzieży został p rz y ję ty  dlatego, że najczęś­
c ie j je s t on stosowany w  życ iu  i  p rz y  p ra cy  d la  ochrony 
p rzed  zim nem . P rzy  badaniach la b o ra to ry jn y c h  w y m ie n io ­
n ych  4 ty p ó w  odzieży roboczej, osoby badane p rzyw dz ie w a ­
ły  b ie liznę  jednego typu , specja ln ie  uszytą w  ty m  celu.

R ys . 3 — O d z ież  ro b o cza

B adan ia  la b o ra to ry jn e  prow adzono w  kom orze m eteoro­
log iczne j In s ty tu tu  oraz w  ch łodn i, p rzy  tem pe ra tu ra ch  od 
— 4° do + 8°.

P rzy  w szys tk ich  badaniach m ierzono tem p e ra tu rę  pod pa­
chą, tę tno , w e n ty la c ję  p łuc , tem pe ra tu rę  skóry  i  tem pera­
tu rę  po w ie trza  pod odzieżą. T e rm om e try  do m ie rzen ia  tem ­
p e ra tu ry  skó ry  i  po w ie trza  pod odzieżą b y ły  zbudowane 
z m iedz i i  kon s tan tam i.*) T em pera tu rę  w ska zyw a ł ga lw ano- 
m e tr  przenośny ty p u  „M  u l t i f l e k s “  k o n s tru k c ji N .W . N  o- 
s k  o w  a, z dokładnością  do 0,1°. T em pera tu rę  skóry  m ie ­
rzono: 1) na p ra w e j p ie rs i na  poziom ie su tka ; 2) po p ra w e j 
s tro n ie  p leców  na w ysokości ło p a tk i;  3) w  górne j trzec ie j 
części praw ego b iod ra  od zew ną trz ; 4) pośrodku czoła; 5) na 
g rzb ie to w e j po w ie rzch n i p ra w e j d ło n i; 6) na grzb ie tow e j po­
w ie rz c h n i drug iego pa lca środkow ego d ło n i p ra w e j. Tem pe­
ra tu rę  po w ie trza  pod odzieżą określono na p iers iach, na  p le ­
cach i  na b iodrze. Jednocześnie no tow ano odczucie c ieplne 
w e d łu g  następu jące j s k a li u m o w n e j: c iepło , chłodno, zim no.

P rzeprow adzono ogółem  140 badań. Z m ian  odpow iada ją ­
cych pe w n ym  regu łom  pod wzg lędem  te m p e ra tu ry , tę tna  
i  w e n ty la c ji p łucn e j, w  zależności od ty p u  odzieży roboczej — 
n ie  dostrzeżono, w ięc  też ocenę cech c iep lnych  tego, czy 
innego, ty p u  odzieży roboczej przeprow adzono w ed ług  tem ­

* )  K o n s ta n ta n  je s t  to  s to p , k tó re g o  o p ó r  e le k tr y c z n y  je s t  n ie m a l 
n ie z a le ż n y  o d  te m p e ra tu ry .

p e ra tu ry  skóry, odczucia cieplnego oraz te m p e ra tu ry  po­
w ie trz a  pod odzieżą.

Ponieważ w y n ik i poszczególnych badań są w za jem n ie  b a r­
dzo zb liżone —  m a te ria ł o trzym an y  ilu s tru ją  w yk re sy , po ­
dane na rys. 3. W  czasie badań te m p e ra tu ra  w  kom orze 
w yn o s iła  8", w ilgo tność  w zg lędna 78%, szybkość p rze p ływ u  
pow ie trza  0,4 m /sek,

N a rys. 3 podane są w y n ik i p rzecię tne (każdy w y n ik  
do tyczy 5 badań), p rzy  czym  w y k re s  a us ta la  tem pe ra tu rę  
skó ry  na p iersiach, w yk re s  b —  tem pe ra tu rę  skó ry  na p le ­
cach, w yk re s  c tem pe ra tu rę  po w ie trza  pod odzieżą w  oko­
lic y  p ie rs i, w yk re s  d —  tem pe ra tu rę  po w ie trza  pod odzieżą 
w  o ko licy  pleców.

Przeprow adzone obserw acje w yka za ły , że w y n ik i n a jg o r­
sze co do te m p e ra tu ry  po w ie trza  pod odzieżą, da je  odzież 
robocza N r 1; zgadzało się to  n iek ie dy  z odczuciam i c ie p ln y ­
m i osób badanych. W  zależności od te m p e ra tu ry  pow ie trza  
w  kom orze, tem pe ra tu ra  skó ry  badanych w yn os iła  30 do 34°, 
a tem pe ra tu ra  po w ie trza  pod odzieżą 21° do 33°.

Odzież robocza N r 2 w  p o rów nan iu  z odzieżą N r 1 da ła 
w zro s t te m p e ra tu ry  skóry  o 0,2 do 2° te m p e ra tu ry , zaś po w ie ­
trz a  pod odzieżą —  o 0,5° do 5°.

Odzież robocza N r 3 da ła  dalszy w zros t te m p e ra tu ry  
skó ry  o 0,2° i  po w ie trza  pod odzieżą o 3°. P rzy  n ie k tó ry c h  
badan iach odzieży N r  3, k rz y w e  u k ła d a ły  się pow yże j lu b  
pon iże j k rz y w y c h  odzieży N r 2, co św iadczy o je d n a k ich  
cechach c iep lnych  obu ty c h  typ ó w  odzieży roboczej. Odzież 
w a tow ana  (odzież robocza N r 4) d a je  lepsze w s k a ź n ik i c ie­
p lne, n iż  poprzedzające ty p y  odzieży roboczej.

P rzy  badaniach odzieży roboczej b ie liznę  s ia tkow ą  w  n ie ­
k tó ry c h  p rzypadkach  w dz iew ano na z w y k łą  b ie liznę, w  in ­
nych  —  pod z w y k łą  b ie liznę. T a k  czy ow ak n ie  dostrzeżono  
znacznej różn icy  pod w zg lędem  zm iany  w  w a lo ra ch  c ie p ln ych  
odzieży.

W zory  odzieży roboczej N r 2 i  3 dawano m on te rom  stoczni 
oraz ładowaczom  zak ład ów  „ L e n c h ł a d o k o m b i -  
n  a t “ . B adan ia  odzieży roboczej p rzeprow adzono p rzy  tem ­
pe ra tu rze  zew nętrzne j od — 6° do — 20°. W  obu p rzypadkach  
dano op in ie  pozy tyw ne  z p e w n y m i uw ag am i co do k ro ju  
odzieży, p rzy  czym  odzież N r 2 uważano za dogodniejszą 
noszeniu od odzieży N r 3.

W nioski
1. P rz y  szyciu  odzieży roboczej do iz o la c ji c iep lne j m ożna 

zastosować s ia tkę  ba w e łn ian ą  o w ie lko śc i oczka 10x 10 m m  
i  grubości 3 do 3,5 m m .

2. P rz y  w yborze ta k ie j odzieży roboczej na leży za trzym ać 
się na kom b inezon ie  ( O S T  38  —  03 8) z zam kn ię tym  
ko łn ie rze m  i  zap in anym i u  do łu  rę k a w a m i i  nogaw kam i, 
gdyż ten  ty p  odzieży roboczej n a jle p ie j ch ro n i ciepło i  je s t 
ba rdz ie j w yg od ny  p rzy  pracy.

3. P rzy  badaniach odzieży roboczej, dob ry  o b ie k ty w n y  
spraw dzian  cech c iep lnych  te j odzieży, zgodnie z w y n ik a ­
m i In s ty tu tu , s tanow i tem pe ra tu ra  skóry  i  te m pe ra tu ra  po­
w ie trza  pod odzieżą.

4. Odzież robocza z s ia tką  baw e łn ianą  ustępu je  n ieco pod 
wzg lędem  sw ych w a rto śc i c iep lnych  odzieży w a to w a ne j, lecz 
z p o ró w n a n iu  z tą  osta tn ią  posiada za le ty  następu jące: 
m n ie jszą skłonność do b rudzen ia  się, w iększą przewodność 
pa ry , m n ie jszą  h ig roskop ijność, wyższą dogodność p rzy  p ra ­
cy. T aką  odzież roboczą trzeba  zalecać do p rac w ym a ga ją ­
cych dużej ru c h liw o ś c i lu b  dużego w y s iłk u  fizycznego.
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M g r inż. Z Y G M U N T  P U Ł A W S K I

Pomysły racjona liza torskie  z zakresu ochrony pracy spawacza

R uch ra c jo n a liza to rsk i s tanow i potężną dźw ign ię  postępu 
technicznego. Tą drogą czerpie się techn iczny m a te r ia ł z te ­
ren u  od p ra cow n ikó w , k tó rz y  p rz y  w arsztac ie  p racy g rom a­
dzą n ieraz cenny dorobek obserw acji i  doświadczeń. Oczy­
w iśc ie  ru ch  ten  u  nas na w ie lu  odc inkach  s taw ia  dopiero 
p ierw sze k ro k i i  n ie  w szys tk ie  p ró b y  z tego zakresu są ju ż  
ca łkow ic ie  udane. A le  na jw ażn ie jszą  rzeczą je s t tu  prze łam a­
n ie  oporów  i  c iągłe doskonalenie fo rm  tego ruchu .

O chrona p racy  s tanow ić może bardzo wdzięczne po le d la  
ru c h u  rac jona liza to rsk iego . N ik t  le p ie j n ie  zna w a ru n k ó w  
codziennej swej p racy  n iż  ro b o tn ik . Jeś li w ysun ie  on pewne 
pom ys ły  zabezpieczeń lu b  udogodnień pracy, m a ją  one z w y ­
k le  b l is k i zw iązek z życiem , b liższy n iż  n ie jeden  pom ys ł p rz y ­
chodzący z zew nątrz. O czyw iście n ie  w szys tk ie  pom ysły  
zawsze i  wszędzie są nowe. N ie raz po lega ją  one na nieznacz­
n ych  ulepszeniach urządzeń ju ż  is tn ie ją cych . A le  i  w ted y  
n ie  na leży m a te r ia łu  tego m arnow ać, lecz przec iw n ie , w y ­
ko rzys tyw ać, dodając bodźca do dalszego dz ia łan ia  w  ty m  
k ie ru n k u .

Pon iże j p ragn iem y ogó łow i naszych c zy te ln ikó w  zasygna­
lizow ać w ysun ięc ie  ze s fe r p racow n iczych  pew nych  pom y­
s łów  ra c jo n a liza to rsk ich  z zakresu spaw a ln ic tw a , m ających 
zupe łn ie  b l is k i zw iązek z ochroną p racy  tego dz ia łu  i  p rz y ­
czyn ia jących  się do u ła tw ie n ia  p racy  spawaczy.

P om ys ły  te  zosta ły  za tw ie rdzone  i  opub likow ane  przez W y ­
dz ia ł U sp raw n ień  P racow n iczych  U rzędu Patentowego 
Rzeczypospolitę j P o lsk ie j. Z  p rzyczyn  techn icznych  m ate­
r ia ły  te  m a ją  da tę  opracow an ia  dość od leg łą  (1950 r.) lecz 
ty m  n ie m n ie j postanaw iam y je  zużytkow ać.

D w a usp raw n ie n ia  dotyczą och rony nóg spawaczy. . Jak 
w iadom o, p rzy  pracach spaw a ln iczych, a szczególnie p rzy  
c ięc iu  m e ta li w  p o zyc ji z gó ry  do do łu, o b f ity  snop is k ie r 
b iegn ie  w  ta k im  k ie ru n k u , iż naraża nog i spawaczy na opa­
rzenia. D robne k ro p e lk i rozżarzonego żużla lu b  m e ta lu  pa­
d a ją  na  nog i spawaczy, p rzepa la ją  n ie raz odzież lu b  obuw ie 
i  parzą skórę.

Zabezpieczenie nóg spawaczy za pom ocą odzieży och ron ­
n ych  np. spodni, kam aszy lu b  fa r tu c h ó w  z m a te ria łu  ognio­
trw a łe g o  (azbest, tk a n in y  im pregnow ane) lu b  p rz y n a jm n ie j 
dość odpornego na przepa len ie  (np. skóra) je s t często u t ru d ­
nione z uw ag i na  b ra k i m ate ria łow e .

R ys . 1 — O s ło na  o c h ro n n a  d la  sp a w a c z y

D w a poniższe usp ra w n ie n ia  .ra c jo n a liza to rsk ie  posługu ją  
się m a te ria ła m i ła tw y m i do zdobycia  (np. b lacha odpadkowa)

oraz p rz e w id u ją  możność w yko n a n ia  zabezpieczeń sposobem 
gospodarczym.

Jednym  z n ic h  jes t osłona och ron­
na d la  spawaczy, opracowana przez 
W i n c e n t e g o  C y r o n a ,  spa­
wacza z P i a s k o w n i  —• P i a s k o ­
w i  c e. M yś lą  p rzew odn ią  rac jo n a ­
liza to ra  by ło  zw iększenie bezpieczeń­
stw a spawacza a zarazem ochrona 
jego odzieży, gdyż odzież ochronna 
np. fa r tu c h y  skórzane, ja k  stw ie rdza 
a u to r pom ysłu , są kosztow ne i  n ie  
zawsze w  na leży te j m ie rze zabezpie­
czają spawacza. Osłona jes t przezna­
czona specja ln ie  d la  och rony nóg spa­
w aczy za tru d n io n ych  w  po zyc ji siedzącej. Osłona je s t w y ­
konana z jednego k a w a łk a  b lachy  o grubości 1 m m , w yc ię ­
te j i  w yg ię te j w ed ług  podanego szablonu i  zm ontow anej na 
podstaw ie  d re w n ian e j. Za łączony rysunek  1 zaw ie ra  szablon 
w yc ięc ia  os łony i  je j g łów ne w y m ia ry , zaś rysunek  2 w id o k  
osłony ju ż  w yko na ne j i  zm ontow anej. P om ysł zosta ł z a tw ie r­
dzony przez U rząd  P a ten tow y R. P. ja k o  K I  6 1 a 0 - 2  95 
d a t ą  11.  7. 1 9 5 1  S e r i a  I

Powyższe urządzenie ochronne n ie  bu dz i zastrzeżeń. Jest 
proste, p rak tyczne , da je  się ła tw o  w ykonać. N ie w ą tp liw ie  
je s t rów n ież  dogodne w  użyciu , gdyż da je się ła tw o  ustaw iać 
w  d o w o lnym  m ie jscu. M a te r ia ł zapew nia c a łk o w itą  ochronę 
od oparzenia a k s z ta łt górnego zaw in ięc ia  b lachy u m o ż liw ia  
chw y ta n ie  p rz y  przenoszeniu bez narażen ia  rę k i na ska le­
czenia ostrą  k raw ęd z ią  b lachy. U rządzenie to  może zastąpić 
używ ane dotąd za im prow izow ane, n iepew n ie  ustaw ione 
osłony, np. z różnych n ie ró w nych  i  pog ię tych b lach  itd .

R ys . 3 — B lasza n e  o c h ra n ia c z e  n ó g  sp a w a czy

D ru g im  pom ysłem  ra c jo n a liza to rsk im  są blaszane och ra ­
niacze nóg spawaczy. (A u to r —  R o m a n  L u d w i c z e k  —  
re fe re n t bhp. F a b r y k i  M a s z y n  G ó r n i c z y c h  
w  N  i  w  c e.) Są one przedstaw ione na ry s u n k u  3. Cel id en ­
tyczny  ja k  osłony w yże j om ów ione j. Za le tą  je s t n iepalność i  ta ­
niość m a te ria łu  (cienka blacha). O chraniacz stopy da je  się 
zginać zaw iasowo na dw óch n itach . O chraniacz p rzym oco­
w u je  się dw om a rzem yka m i do nogi. N a daw a łby  się do prac 
w ym aga jących  w iększe j swobody ru ch ó w  spawacza, lecz i  tu  
g łó w n ym  ic h  zastosowaniem  będą prace spawalnicze w y k o ­
nyw ane na m ie jscu, w  po zyc ji siedzącej lu b  sto jące j z k ie ­
ru n k ie m  p łom ien ia  i  snopu is k ie r k u  do łow i.

R ys. 2 — S p a w a n ie  
łu k o w e  m ie d z i
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O ile  osłona n ie  budz i zastrzeżeń, to  w ym ien ione  ochra­
niacze nóg nasuw a ją  pewne w ą tp liw o ś c i co do w ygody 
w  użyc iu ; m u s ia łyb y  być w yp róbow ane  przez szereg spa­
waczy. Zapewne, je ś li będą dostatecznie le kk ie , p re cyzy jn ie  
w ykonane, je ś li n ie  będą narażać na okaleczenia k ra w ę d z ia ­
m i b lach y  —  to  z powodzeniem  m og łyb y  być  w ykonane spo­
sobem gospodarczym  i  zastąpić kosztow ne a m n ie j pewne 
ochraniacze azbestowe lu b  skórzane. P om ysł został z a tw ie r­
dzony przez U rząd  P a ten tow y RP. K I  49  h - 0 - 1 9 5
w  d n iu  23.Y.1950 r. S e r  i  a I

M aska ochronna do spawania e lektrycznego zaproponow a­
na przez F r a n c i s z k a  B a l c e r z a k a ,  in s tru k to ra  spa­
w a ln iczego S t o c z n i  G d a ń s k i e j  (rys. 4) n ie  je s t b y ­
n a jm n ie j pom ysłem  now ym , s tanow i p róbę  przenies ien ia  na

R ys. 5 — S tó ł u ła tw ia ją c y  c ię c ie  b la c h  a c e ty le n e m .

nasz g ru n t m a ło  stosowanego u  nas ty p u  sprzętu d la  ochrony 
spawaczy lu ko w ych , i  z tego pow odu n o tu je m y  powyższy 
pom ysł je dyn ie  d la  porządku.*) P om ysł posiada N r .  K I  
3 o d  —  0 2 2 4  z 23.V.1950 r . T yp  n ie  odbiega zasadniczo 
od znanych m ode li zagran icznych i  posiada ic h  w łaściw ości. 
W  zasadzie p rzy  pew nych  pracach, zwłaszcza gdy spawanie 
w ym aga swobody obu rą k  —  je s t godny zalecenia.

W  końcu  o m ó w im y pom ysł ra c jo n a liz a to rs k i opracow any 
przez T a d e u s z a  F r ą c z k a  trase ra -k reś la rza  z Z a k ł a ­
d ó w  B u d o w y  U r z ą d z e ń  K o t l a r s k o - M e c  h ,a - 
n i c z n y c h  w  G l i w i c a c h  (rys. 5). Jest to  s tó ł u ła tw ia ­
ją c y  cięcie b lach  p łom ien iem  ace ty lenow o-tlenow ym . Jest 
on zaopatrzony w  ko lce  stożkowe. Zastępuje n iew ygodne 
w  użyc iu  stosowane dotąd p o dk ładk i. B lachę ułożoną na 
ko lcach  m ożna ła tw o  przesuwać i  obracać, a przestrzeń pod 
b lachą u m o ż liw ia  p rze n ikan ie  p łom ie n ia  podczas cięcia. Do 
bu dow y sto łu  m ożna stosować stare szyny ko le jow e . P rzy  
stosowaniu sto łu  odpada konieczność dość m ozolnego p rze ­
suw an ia  przez spawaczy b lachy, leżącej na  stosowanych do­
tąd  z w y k le  podk ładka ch  a lbo p rzestaw ian ie  podk ładek. Jest 
to  usp raw n ien ie , k tó re  czyn i pracę spawacza m n ie j u c ią ż li­
w ą  i  pracoch łonną. (N r usp raw n ie n ia  K I  49  h  —  0. 194  
z dn ia  23.V.1950 r. S e r i a  I).

* )  W y d a je  s ię  p o ż y te c z n e  z w ró c e n ie  u w a g i n a  k o n ie c z n o ś ć  b a r ­
d z ie j w n ik l iw e j  o p ie k i  n a d  ra c jo n a liz a to ra m i p rz e z  ic h  k lu b y ,  a ta k ż e  
p rz e z  fa c h o w c ó w . D z ię k i cze m u  ju ż  o d  p o c z ą tk u  p o w s ta n ia  p o m y s łu  
o c e n io n a  z o s ta n ie  je g o  n o w o ść  a w  ra z ie  czego zaoszczędz i n ie p o ­
trz e b n y c h  w y s iłk ó w  (p rz y p . re d .) .

R e c e n z j e

D r  m e d .  F e l i k s  S e k u r a c k i  —  O Z A T R U ­
C IA C H  W  P R A C Y  I  W  D O M U . —  W yd. P W T, 1953, str. 60.

O sta tn io  ukazała się książka, z se rii w y d a w n ic tw  „O chrona  
P racy“ , przeznaczona dla  szerokiego ogółu p racu jących  w  p rze- 
m yślę, ro ln ic tw ie  i  w  domu. A u to r  om aw ia  p rzyczyny  m oż 
liw y c h  za truć  w  czasie p racy i  w  dom u, sposoby ich  u n ik a ­
n ia  oraz zasady udz ie lan ia  z a tru ty m  p ie rw sze j pomocy.

Spośród w ie lu  tru ją c y c h  i  szkod liw ych  subs tanc ji au tor 
w y b ra ł te, k tó re  bądź w y k a z u ją  na jw ię kszy  stop ień toksycz­
ności bądź też sw ym  powszechnym  w ystępow an iem  d a ją  n a j­
w ięce j m ożliw ośc i do zatruć. I  ta k  om ów iono :

I. Z a tru c ia  grzybam i, zakażenia i  za truc ia  pokarm ow e, za­
tru c ia  od naczyń kuchennych , za truc ia  kosm etykam i, z a tru ­
cia lekam i.

I I .  Z a tru c ia  nast. zw iązkam i chem icznym i w ys tęp u jącym i 
w  przem yśle : t le n k ie m  węgla, dw us ia rczk iem  węgla, s ia rko ­
w odorem , t le n k a m i azotu, o łow iem , rtęc ią , chrom em , an tym o­
nem, fosforem , zw iązkam i arsenu, benzenem i  jego pochod­

n ym i, ch lorow copochodnym i w ęg low odo rów  a lifa tycznych , 
a lkoho lem  m e ty lo w ym , te rpen tyną .

I I I .  Uszkodzenia zawodowe w yw o ła ne  dziegciem , smołą, 
pakiem , asfa ltem  i  o le ja m i m in e ra ln y m i.

IV . P ylice .
N a końcu  podano w yka z  rod za jów  zak ładów  przem ysło­

w ych , w  k tó ry c h  m ogą w ystępow ać choroby lu b  za truc ia  za­
wodowe. U k ła d  i  poziom  w y d a w n ic tw a  zapew nia  zrozum ie­
n ie  zaw artych  w  n im  w yw o d ó w  przez czy te ln ika  o w y k s z ta ł­
ceniu średnim . U m o ż liw ia  to  zwłaszcza p ie rw szy  rozdzia ł, 
w  k tó ry m  au to r poda je pokró tce  okreś len ia  tru c iz n  i  szkod li­
w ości p rzem ysłow ych , ich  podzia ł, d rog i w e jśc ia  do u s tro ju  
i  m echan izm  dzia łan ia . Poza ty m  w  tekście  w ie le  po jęć jes t 
w y ja śn io n ych  bądź podaw anych w  fo rm ie  p rzystępne j. 
W szelk ie  w iadom ości podane są w  fo rm ie  b. skondensowanej 
co b y ło  na jp raw d op odo bn ie j spowodowane ograniczoną ob ję ­
tością książeczki w  stosunku do lic zb y  substanc ji ja k ie  na le ­
żało om ówić. „
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K onsekw encja  w  p o p u la rn ym  w y k ła d z ie  jes t w ie lk ą  za­
le tą  om aw iane j książeczki, dz ięk i czemu cz y te ln ik  o sła­
b ym  p rzyg o tow an iu  n ie  na po tyka  na tru d n o śc i w  zrozu­
m ie n iu  w y k ła d a n ych  tru d n y c h  pojęć i  w iadom ości.

N ie  jes t je d n a k  ona w o lna  od d robnych  błędów .

W yda je  się po m y łką  tw ie rd ze n ie  ja k o b y  tle n e k  w ęg la  
posiada ł Zapach. N ie  znalazłem  tego w  in n y c h  źród łach 
( P o c h o w s . k i ,  Ł a z a r i e w ,  L e j t e s  i  C h o c i a n ó w  
i  in n i) . Także c y fra  dot. stężenia tle n k u  w ęg la  (w  ta b e li 1) 
na  u licach  o dużym  ru ch u  sam ochodow ym  w y d a je  się 
z b y t w ygórow ana. P u c h o w s k i  poda je w  ty m  p rzyp ad ­
k u  0,04%. W  rozdzia le  o benzenie podano rów n ież  nazwę 
„be n zo l“  w  ten  sposób ja k o b y  to  b y ł synonim . N ie  je s t to 
to  słuszne, gdyż „be n zo l“  je s t nazw ą techniczną m iesza­
n in y  benzenu z ksy lenem  i  to luenem  a „benzen“  je s t naz­
w ą  in d y w id u u m  chemicznego.

Szkoda, żę w  rozdzia le  o a lko h o lu  m e ty lo w y m  n ie  
w spom niano o sp iry tu s ie  dena tu row anym , te j popu la rn e j 
nazw ie  skażonego a lkoho lu . P ic ie  a lko h o lu  m ety low ego po­
lega w łaśn ie  na p ic iu  dena tu ra tu .

Pom inąw szy w yże j podane i  ew. inne  drobne b łędy  czy 
u s te rk i, praca jes t w a rto śc io w ym  p rzyczyn k ie m  p o p u la ry ­
zu jącym  zagadnienie zatruć.

M g r inż. S. F ilip k o w s k i

B E Z P IE C ZE Ń S TW O  I  H IG IE N A  P R A C Y  W  C U K R O W ­
N I  —  i n ż .  Z y g m u n t  K o w a l e w s k i ,  i n ż .  
B r o n i s ł a w  C i e c i e r s k i ,  F r a n c i s z e k  
Z a r y n ,  J ó z e f  R a d w a ń s k i ,  J a n u s z
0  r  z e s z k  o. W yd a w n ic tw o  P. W . T. 1952 r., s tr. 116.

K s iążka  ta  je s t przeznaczona d la  k ie ro w n ik ó w  c u k ro w ­
n i,  k ie ro w n ic tw a  technicznego, re fe re n tó w  bhp, m a js tró w
1 b rygadz is tów . W ycze rpu je  podstaw ow e zagadnienia 
z dz iedziny bezpieczeństwa i  h ig ie n y  pracy, oparta  jes t 
na dok ładne j zna jom ości tech no log ii i  w a ru n k ó w  p racy 
w' przem yśle cuk row n iczym . Ze w zg lędu na czołowe sta­
now isko , ja k ie  za jm u je  przem ysł cuk ro w n iczy  w  gospo­
darce naszego k ra ju , opracow anie p ro b lem u  ochrony 
p ra cy  w  te j ga łęzi p rzem ysłu , b y ło  spraw ą palącą. U k a ­
zanie się w ięc  tego rod za ju  opracow an ia  w y p e łn ia  do­
tk l iw ą  lu k ę  w  te j dziedzinie.

C harak te rys tyczną  cechą p rzem ysłu  cukrow niczego, od­
różn ia jącą  go od in n y c h  p rzem ysłów , je s t jego sezono­
wość, gdyż w łaśc iw a  p ro d u kc ja  t rw a  za ledw ie  k ilk a  m ie ­
sięcy, podczas gdy pozostała część ro k u  ob e jm u je  szereg 
czynności p rzygo tow aw czych  do w ła śc iw e j ka m p a n ii cu­
k ro w n ic z e j ja k :  p rzebudow a idąca w  k ie ru n k u . udosko­
na le ń  techn icznych, rem o n ty  m aszyn i  urządzeń, budow a 
n o w ych  pomieszczeń, budow a n o w ych  p u n k tó w  od b io ru  
bu rakó w , przebudow a na w ie rzchn i, ś rodków  tra n s p o rtu  
w ew nę trznego itd .

Od w łaściw ego p rzygo tow an ia  do k a m p a n ii c u k ro w n i­
czej, zarów no w a rsz ta tu  p ro du kcy jne go  ja k  i  urządzeń 
pom ocn iczych i  ś rodków  transp o rtu , zależy n o rm a ln y  
i  b e zaw ary jn y  przebieg w ła śc iw e j k a m p a n ii c u k ro w n i­
czej i  te rm in o w e  w yko na n ie  p la n u  p ro d u k c ji. Ze w zg lę ­
d u  na różnorodność w yko n yw a n ych  prac na te ren ie  cu­

k ro w n i w  ciągu okresu rocznego zosta ły om ów ione w  po­
szczególnych rozdz ia łach ks ią żk i zagadnien ia  O. P. z w ią ­
zane zarów no z p racam i p rzyg o tow aw czym i ja k  i  z w ła ­
śc iw ą p ro du kc ją . O b e jm u ją  one:

I.  W s k a z ó w k i  o g ó l n e  dotyczące p rac na 
te ren ie  zak ładu , a w ięc  rob o ty  budow lane, ziem ne, u rzą ­
dzenia kana lizacy jne , urządzenia pomieszczeń, prace re ­
m ontow e, urządzenia w arszta tow e, urządzenia h ig ie n icz ­
no -san ita rne  i  przeciwpożarowe.

I I .  T r a n s p o r t ,  ładow an ie  i  w y łado w yw an ie .

I I I .  Ź r ó d ł a  e n e r g i i  (ko tło w n ie , urządzen ia  
e lektryczne , p rzep isy praw ne).

IV . U r z ą d z e n i a  p r o d u k c y j n e  i  po­
m ieszczenia.

W  p rzypadku , gdy k tó re  z zagadnień w ym aga szerszego 
om ów ienia, au to rzy  poda ją  źród ła  in fo rm a c ji,  sk ie ro w u ­
jąc  czy te ln ika  do odpow iedn ie j l ite ra tu ry . Pom im o, że 
zaw arte  w  książce w ska zów k i dotyczące bezpiecznej i  h i­
g ien iczne j p racy  podczas w y k o n y w a n ia  różnorodnych  
czynności są szczegółowo om ówione, na n ie k tó re  zagad­
n ien ia  zw rócono z b y t m a ło  uw agi.

W  założeniu ks ią żk i leży postaw ien ie  p rob lem u och rony 
pracy, ja k o  p ro b lem u  zasadniczego, m ającego w p ły w  za­
rów no  na bezpieczeństwo i  zd ro w ie  p ra c o w n ik ó w  ja k  
i  samą p rodukc ję . A u to rz y  p ragną przepo ić tą  ideą za­
rów no  c z y n n ik i k ie ru ją ce  przem ysłem  ja k  i  całą załogę. 
Z w ażyw szy na to, że w iększość p ra c o w n ik ó w  c u k ro w n i 
s tanow i e lem ent su row y, n ieobeznany z w a ru n k a m i pracy 
i  n iebezpieczeństwam i, na  k tó re  m ogą być  narażeni, na­
leża łoby om ów ić szerzej m etody, ja k im i na leży pos ług i­
w ać się w  celu odpow iedniego przeszkolenia za łog i (ga­
b in e ty  ochrony pracy, in s tru k ta ż  w stępny, in s tru k ta ż  na 
stanow iskach roboczych przez m a js tró w  i  personel tech­
n iczny  itd .). Z b y t m a ło  rów n ież  podkreś lono ro lę  zw iąz­
k ó w  zaw odow ych oraz znaczenie rozbudzenia ru ch u  ra ­
c jona liza to rsk iego.

N a leża łoby w ięc  obok ta k  w ycze rpu jąco  op isanych 
o b ie k tyw n ych  przyczyn  w ypadków , po dkre ś lić  s iln ie j zna­
czenie na leżytego uśw iadom ien ia  i  przeszkolenia załogi. 
P om in ię te  zostało rów n ie ż  zagadnienie och rony p racy  do­
tyczące ro ln ik ó w  ods taw ia jących  b u ra k i do c u k ro w n i lu b  
na p u n k ty  odb io ru  bu rakó w , przew ażnie w  okresie  n ie ­
pogody i  chłodów . A  przecież w  czasie p rzebyw an ia  na 
te ren ie  fa b ry k i s tanow ią  o n i część zespołu pracow niczego 
i  od ich  życzliw ego s tosunku do fa b ry k i,  stanu zd ro w ia  
i  bezpiecznej p racy  zależy w  dużym  s topn iu  te rm in o w a  
odstawa b u ra k ó w  i  n o rm a ln y  przebieg p ro d u k c y jn y  cu­
k ro w n i. Zapew n ien ie  ty m  do ryw czym  p ra cow n iko m  cu­
k ro w n i odpow iedn ich  pomieszczeń d la  w ypoczynku , sto­
łó w e k  i  urządzeń h ig ien icznych  p rzyczyn i się do w zm o­
cn ien ia  sojuszu robotn iczo-ch łopsk iego  i  w  konsekw enc ji 
u ła tw i późniejszą ko n tra k ta c ję .

Poza pow yższym i uw agam i, praca ta  s tanow i cenną po­
zyc ję  w  lite ra tu rz e  o ochron ie p racy  i  pow in na  p rzyczy ­
n ić  się do polepszenia w a ru n k ó w  bezpieczeństwa i  h ig ieny  
p racy  w  przem yśle cukrow n iczym ,

E. S.
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O c h r o n a  P r a c y .  T e rm in  zgłaszania uw ag i  sprzeciw ów  do C IO P —  15.VI.53.

Sprzęt ochrony dróg oddechowych
BADANIE P O C H Ł A N IA C Z Y  PR ZEM YSŁO W YCH N A  A M O N IA K ,
CHLOR, S IAR KO W O D Ó R , TLENKI A Z O T U , DW UTLENEK SIARKI 

I DW U SIAR C ZEK W ĘG LA

1. W STĘP

1. i .  Przedmiot normy. P rzedm io tem  n o rm y  jes t sposób badania poch łan iaczy p rzem ysłow ych  na n iep rze- 
puszczałność am oniaku, ch lo ru , s ia rkow o do ru , t le n k ó w  azotu, d w u tle n k u  s ia rk i i  p a r dw us ia rczku  węgla.

1. 2. Zastosowanie. N o rm a służy do oznaczania czasu uży tko w a n ia  poch łan iaczy p rzem ysłow ych. W  p rz y ­
padku  gdy czas uży tko w a n ia  je s t podany przez producenta , no rm a  służy do spraw dzenia tego czasu.

2. M E T O D A  B A D A N IA

2. 1. Zasada badania polega na przepuszczaniu przez poch łan iacz m ieszan iny po w ie trza  i  odpow iedniego 
gazu, o okreś lonym  no rm ą  procencie, z szybkością 30 l i t r ó w  na m in u tę . M ieszan inę na leży przepuszczać do 
c h w ili gdy gaz zacznie przechodzić przez pochłaniacz. P rze jście  gazu na leży s tw ie rdz ić  na podstaw ie zm ia ­
n y  b a rw y  w łaściw ego w skaźnika .. Czas przepuszczania przez pochłan iacz . m ieszan iny pow ie trza  i  gazu —  
m ie rzyć  stoperem .

2. 2. Przygotowanie źródeł gazów i odczynników do badań poszczególnych pochłaniaczy 

2. 2. 1. Pochłaniacz na amoniak

a) B u tla  s ta low a z am on iak iem  skrop lonym ,

b) A lk o h o lo w y  ro z tw ó r 1% fe n o lo fta le in y ,

c) W ata  baw e łn iana,

d) B ib u ła  f i lt ra c y jn a  zw yk ła .

2. 2. 2. Pochłaniacz na chlor

a) B u tla  s ta low a z ch lorem ,

b) P ap ie rek jo d o -sk ro b io w y ,

c) W ata  baw e łn iana .

2. 2. 3. Pochłaniacz na siarkowodór

a) A p a ra t K ip p a  o po jem ności 1 l i t r a ,  w  k tó ry m  dz ia łam y rozcieńczonym  kw asem  so lnym  (3:1) na s ia r­
czek żelaza,

b) O ctan sodu 2 —  6 % w  roz tw o rze  w o d y  desty low ane j,

c) W ata  baw e łn iana.

2. 2. 4. Pochłaniacz na tlenki azotu (NO, N O j, Na O4)

a) A p a ra t K ip p a  o po jem ności 1 l i t ra ,  k tó ry m  dz ia łam y rozcieńczonym  kw asem  azo tow ym  (3:1) na 
m iedź g ranu low aną,

b) P ap ie rek la km uso w y lu b  jo d o -sk ro b io w y ,

c) W ata  baw e łn iana.

Ciąg dalszy na str. 181

C IO P

120001

p ro je k t
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2. 2. 5. Pochłaniacz na dwutlenek siarki

a) B u tla  sta low a z p ły n n y m  d w u tle n k ie m  s ia rk i,

b) P ap ie rek la km u so w y  lu b  pa p ie rek  kongo,

c) W ata baw e łn iana.

2. 2. 6. Pochłaniacz na dwusiarczek węgla ♦

a) Zestaw  trzech  p łuczek po 250 m l, po łączonych ze sobą w  sposób podany na rysu n ku  i  w y p e łn io ­
n ych  do p o ło w y  dw us ia rczk iem  w ęgla , przez k tó re  przepuszcza się pow ie trze  z szybkością ob liczo­
ną w g  2. 4. 3. (przez okres pob ie ran ia  p a ry  dw us ia rczku  w ęg la  p łu c z k i na leży um ieścić w  te rm o ­
stacie na s taw ionym  na tem pe ra tu rę  o 5° C wyższą od te m p e ra tu ry  otoczenia),

b) D w ue ty lo am ina  1% w  roztw o rze  a lko h o lu  ety low ego i  octan m iedz i 0,05% w  roz tw o rze  tego sa­
mego rozpuszcza ln ika, zmieszane w  stosunku 5 : 1,

c) W ata  baw e łn iana,

d) B ib u ła  f i l t ra c y jn a  zw yk ła . \

2. 3. Aparatura ja k  na rysu n ku

a) Ź ró d ła  gazów w g  2. 2. 1. a), 2. 2. 2. a), 2. 2. 3. a), 2. 2. 4. a), 2. 2. 5. a) i  2. 2. 6. a),

b) T e rm osta t (t),

c) P rzep ływ om ie rze : B  —  do gazu w ycechow any z dokładnością  do 0,01 l i t r a  na m in u tę  i  C —  do po­
w ie trza  w ycechow any z dokładnością  do 0,1 l i t r a  na m inu tę ,

d) K om o ra  szklana (DL) do m ieszania pow ie trza  i  gazu, sk łada jąca się z b a ń k i (D) z p rz y tw ie rd zo n ym  
do n ie j le jk ie m  (L) z je dn e j s tro n y  i  z w to p io n y m i dw iem a ru rk a m i (r r) z d ru g ie j s trony. B ańka  
połączona z le jk ie m  za pom ocą r u r k i  szklane j (H) w y g ię te j w  ksz ta łc ie  l i te r y  S,

e) Uszczelka gum ow a (F),

f) B an ieczka szklana (G) z w to p io n y m  z jedne j s trony  m a łym  le jk ie m  (S) i  ru rk ą  szklaną (Ru) z d ru ­
g ie j s trony,

g) Pom pa o le jow a ssąca o w yd a jn o śc i do 100 l i t r ó w  na m inu tę ,

h) K ra n y  szklane K 1; K 2, K 3 i  K 5,

i) R e d u k to r (R) do b u t l i  s ta lo w ych  z gazami,

j)  M a te r ia ł pom ocn iczy, np. r u r k i  szklane, węże gum owe, k o r k i itp .

2. 4. Przygotowania do badań

2. 4. 1. Dane dotyczące stężeń ob ję tośc iow ych, szybkości p rz e p ły w u  gazów, po w ie trza  i  m ieszanek są po­

dane w  ta b lic y  1.

Tab lica  1
C3 , Szybkości p rzep ływ u

Gazy i  pary

S
tę

że
r

ob
ję

to
ci

ow
e

azu/pary pow ietrza m ie­
szanki

S 02, I I 2S, t le n k i 
azotu, Cl 0,5 % 0,15 1/m in 29,85 1/min 30 1/min

N H , 2,0 % 0,60 1/m in 29.40 1/min 30 1/min
CS2 (para) 0 ,5% wg 2.4.2. wg 2.4.3. 30 1/m in
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2. 4. 2. Szybkość przepływu pary dwusiarczku węgla ob liczyć oznaczając up rzedn io  je j zaw artość w  źród le  
p a ry  w g  w zoru

N t . 100
P =  ------------------

760
1)

w  k tó ry m :

P  —  procen tow a zaw artość dw us ia rczku  w ęg la  w  źród le  pa ry ,

N t —  prężność p a ry  nasyconej dw us ia rczku  w ęg la  w  tem pe ra tu rze  te rm osta tu . 

O b liczony p rocen t P podstaw ić  do w zoru . \

100 . 0,5

p p  =  -------------------------- ■ <2)
P

w  k tó ry m :

P p —  procen t p a ry  dw us ia rczku  w ęg la  w  p o w ie trzu , przepuszczanym  przez poch łan iacz podczas ba­
dania,

P —  ja k  w e wzorze (1).

Stężenie ob ję tościow e p a ry  dw us ia rczku  w ęgla , podane w  ta b lic y  1, w yn os i 0,5%,
Szybkość p rze p ływ u  p a ry  dw us ia rczku  w ęg la  ob liczyć ze w zo ru

30 . P p
V  =  --------------------  , (3)

100

w  k tó ry m :

V  —  szybkość p rze p ływ u  pa ry ,

P p —  procen t p a ry  ze w zo ru  (2).

2. 4. 3. Szybkość przepływu powietrza w  m ieszan in ie  z p a ra m i dw us ia rczku  węgla ob liczyć z różn icy  szyb­
kości m ieszank i (30 l i t r ó w  na m in u tę ) i  szybkości p rze p ływ u  p a ry  dw us ia rczku  w ęgla , okreś lone j w g  w zo ru  (3).

2. 4. 4. Pochłaniacz próbny przytw ierdzić do le jka  (L) za pomocą uszcze lk i gum ow ej (F).

2. 4. 5. Banieczkę (G) przym ocow ać do pochłaniacza (F) za pom ocą z a k rę tk i (Z) a ru rk ę  (Ru) po łączyć 
wężem  z pom pą ssącą.

2. 4. 6. Regulowanie .szybkości powietrza i  gazu. Po u ru ch o m ie n iu  pom py na leży k ra n  (K 3) odkręcać 
po w o li, do c h w ili gdy p rze p ływ om ie rz  (B) wskaże szybkość p rze p ływ u  pow ie trza , podaną w  ta b lic y  1.

P ow ie trze  przepuszczane w chodz i ru rk ą  (U) p rze p ływ om ie rza  (B) do ko m o ry  (DL), następn ie do pochłaniacza 
i  do pom py, z k tó re j w yd os ta je  się na zew nątrz. K ra n  (K 2) na leży o tw orzyć ca łkow ic ie , zaś k ra n y  apa ra tu  
K ip p a  (K i) ,  re d u k to ra  b u t l i  (K 4) i  p łuczek (K 3) o tw ie ra ć  bardzo w o ln o  do c h w ili,  gdy p rze p ływ om ie rz  do 
gazu (C) wskaże szykość p rze p ływ u  podaną w  ta b lic y  1, odpow iada jącą szybkości danego gazu.

N astaw ione k ra n y  używ anych  źróde ł gazów na leży pozostaw ić bez zm ian  przez okres badań danej se rii 
pochłan iaczy. Gaz po zakończeniu dośw iadczenia żam knąć, w  p rzyp ad ku  użycia  b u t li,  zaw orem  (Zw), w  p rz y ­
padku  zaś użycia  ap a ra tu  K ip p a  lu b  p łuczek z p a ra m i dw us ia rczku  w ęgla, k ran em  (K 2).

2. 4. 7. Umieszczenie wskaźników. Do ban ieczk i (G) na leży  w łożyć, ja k  na rysun ku , w a tę  zw ilżoną  w odą 
desty low aną i  p rz y k ry ć  ją  k rą żk ie m  b ib u ły  (f), nasyconej odpow iedn im  w skaźn ik iem . U trzym a n ie  w ilg o t­
ności w ska źn ika  je s t gw a ra nc ją  jego czułości.

/
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2. 4. 8. Zm iany pochłaniacza dokonać po up rzedn im  w yłączen iu  pom py, zam kn ięc iu  k ra n ó w  ja k  w  2.4.6., 
od łączeniu pochłan iacza próbnego i  w m o n to w a n iu  pochłan iacza badanego.

2. 4. 9. W arunki badań. Badan ia  przeprowadzać w  tem pe ra tu rze  15 30° C i  p rzy  w ilgo tn ośc i w zg lędne j
po w ie trza  40 ~  55%.

2. 5. W ykonanie badań. Przed rozpoczęciem badania na leży spraw dzić  ap a ra tu rę  i  u ruchom ić  pompę 
następn ie w o lno  o tw ie ra ć  k ra n  K 3 do c h w ili gdy szybkość p rze p ływ u  po w ie trza  uzyska w artość podaną 
w  ta b lic y  1.

Następn ie o tw o rzyć k ra n  K 2, zaś p rzy  użyciu  gazu z b u t l i  s ta low e j doda tkow o —  zaw ór Zw .

Z c h w ilą  puszczenia gazu u ru cho m ić  stoper. W  czasie badania na leży obserwować w ska źn ik  i  p rze p ływ o ­
m ierze, k tó re  p o w in n y  w skazyw ać usta lone up rzedn io  szybkości p rze p ływ u .

Z m ia n y  b a rw  w ska źn ikó w  dla  poszczególnych gazów, okreś la jących  zakończenie badań —  poda je tab lica  2.

Tablica 2

Gaz badany w skaźnik zm iana barw y

A m on iak papierek feno lo fta le ino - 
w y

z białego na czer­
wony

C h lor papierek jodo-skrob iow y z białego na n ie­
bieski

S iarko­
wodór

b ib u ła  nasycona octa­
nem o łow iu

z b iałego na bru- 
natno-czarny

T le n k i azotu papierek lakm usow y n ie ­
b ieski

z niebieskiego na 
czerwony

D w utlenek
s ia rk i

papierek lakm usow y n ie ­
b iesk i

z niebieskiego na 
czerwony

papierek kongo z czerwonego na 
n ieb iesk i

Dwusiarczek
węgla

b ib u ła  nasycona dwu- 
e ty loam iną  i  octanem 
m iedzi

z b iałego na b ru ­
na tny

Z c h w ilą  zm iany b a rw y  w skaźn ika  na leży za trzym ać stoper, zam knąć d o p ły w  gazu k ran em  K 2 lu b  — 
p rzy  użyciu  b u t li s ta low e j ja k o  źród ła  gazu —  k ra n e m  K 4 i  w y łączyć pompę.

2. 6. Obliczenie w yników . Czas przepuszczania przez pochłan iacz m ieszan iny pow ie trza  i  gazu do 
c h w ili p rze jśc ia  gazu przez pochłan iacz —  jest okresem  uży tko w a n ia  badanego pochłaniacza dla  danego 
p rocen tu  gazu.

K O N I E C

G O S P O D A R K A  R E M O N T O W A
S praw ozdan ie  z I  K ra jo w e j N a ra d y  R em on to w e j 

u k a ż e  s ię  w k r ó t c e  w  s p r z e d a ż y .
W y d a w n i c t w o  z a w ie r a ć  b ę d z ie :
Część spraw ozdaw czą  o b e j m u ją c ą  g ł ó w n e  r e f e r a t y  i  p r z e m ó w i e n ia ,  u c h w a ł y  i  r e z o lu c je  o r a z  

p r z e b i e g  o b r a d  p l e n a r n y c h  i  1 4  s e k c j i  b r a n ż o w y c h .
Część p ro b le m o w ą  o b e j m u ją c ą  w  1 7  r o z d z ia ła c h  o b s z e r n e  m a t e r i a ł y  i n f o r m a c y j n e  i  i n s t r u k ­

t a ż o w e ,  d o t y c z ą c e  z a g a d n ie ń  p o r u s z o n y c h  w  p o s z c z e g ó ln y c h  p u n k t a c h  
r e z o l u c j i  j a k o  i c h  u z a s a d n ie n ie  i  r o z w in i ę c ie .

P r a c a  z b i o r o w a  o p r a c o w a n a  b ę d z ie  p r z e z  z e s p ó ł  r e d a k c y j n y  p r z y  w s p ó łp r a c y  o k o ło  3 0  a u t o r ó w .
W y d a w n i c t w o ,  w  f o r m a c i e  B 5 ,  l i c z y ć  b ę d z ie  o k o ło  3 5 0  s t r o n  d r u k u  o r a z  z a w ie r a ć  b ę d z ie  l i c z n e

i l u s t r a c j e ,  w y k r e s y ,  t a b l i c e  i t p .
B l a n k i e t y  z a m ó w ie ń  z  p r z e k a z a m i  P K O  i  s z c z e g ó ł o w y m i  i n f o r m a c j a m i  z o s t a n ą  r o z e s ła n e

w k r ó t c e .
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G O S ZTO W TT L.: Technika ochrony pracy przy obsłudze 
pras hydraulicznych. 1952. S. -64, zł 3.50

I1E LB R E C H T J.: L in y  i łańcuchy. W skazówki bezpie­
czeństwa i  higieny pracy. 1952. S. 54, zł 5.—

H O R B A C Z E W S K I J.: Praca na strugarkach do drewna.
1952. S. 39, zł 3.—

IL G N E R  J.: Przenośniki. 1952. S. 30, zł 2.—

Przepisy o bezpieczeństwie i higienie pracy. Praca zbio­
rowa. 1952. S. 166, zł 11.—

R Z Ę C K I M .: Elektryczne spawanie i cięcie m etali. Tech­
n ika bezpieczeństwa i ochrony pracy. 1952. S. 99, 
Zł 7.—

S E K U R A C K I F.: O zatruciach w  pracy i w  domu. 1953.
S. 60, zł 3.—

Sprzęt ochronny przy urządzeniach elektrycznych. In ­
strukcja tymczasowa dotycząca wymagań technicz­
nych, badania, przechowywania i  posługiwania się 
sprzętem ochronnym. 1951. S. 65, zł 4.8Ó

Tymczasowe przepisy bezpieczeństwa i higieny pracy dla 
działów cieplnych elektrow ni i sieci przewodów ciepl­
nych. Praca zbiorowa. S. 116, zł 8.—

Z IE L IŃ S K I J.: Wiadomości z higieny pracy. 1952. S. 150,
zł 12.—

Do nabycia w  księgarniach technicznych Domu Książki
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