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Nowe zadania

Rozpoczynamy nowy rok dziatalnosci redakcyjnej naszego czasopisma. Rok ten przynosi nam nowe zadania, do wy-
petnienia kté6rych musimy sie przystosowac¢ i zmobilizowac.

Punktem zwrotnym na naszej drodze stata sie podpisana dnia 1 sierpnia 1953 roku Uchwata Prezydium Rzadu Nr 592
w sprawie zapewnienia postepu w dziedzinie bhp oraz Zarzadzenie Przewodniczagcego PKPG z dn. 16.1X.53 w sprawie
organizacji i zakresu dziatania stuzby bezpieczenistwa i higieny pracy w zaktadach pracy.

Powyzsze akta prawne, o ktérych pisaliSmy juz na tamach naszego miesiecznika i wielokro¢ jeszcze pisa¢ bedziemy,
rozszerzaja znacznie ramy dziatalnosci bhp w naszym przemys$le i rolnictwie, podnoszg jag na wyzszy poziom oraz
wprzegaja do niej nowych ludzi. Przez wyrazne postawienie kwestii odpowiedzialnosci za stan bhp w zakladzie i za
wypadkowo$¢ Uchwata Prezydium Rzadu aktywizuje personel inzynieryjno-techniczny. Inzynierowie i technicy zaczy-
najg teraz intensywniej poznawac¢ zasady i metodyke dziatalnosci bhp, azeby méc ponies¢ natlozong na nich odpowie-
dzialno$c¢.

Z drugiej strony poznanie zasad i metod stosowanych w bhp wcigga dalej, rozszerza ogdlne horyzonty, ukazuje czto-
wieka przy pracy i sprawia, ze inzynierowie ci zaczynajg sie interesowaé swa dziatalno$cia w dziedzinie bhp juz nie
tylko ze wzgledu na ponoszong odpowiedzialnos$é.

Dalszg konsekwencjg oddzialtywania Uchwaly Prezydium Rzadu i wydanych ?» zwigzku z nig innych akt praw-
nych (Uchwata Prezydium CRZZ, zarzadzenia resortowe) jest podniesienie poziomu zaktadowej stuzby bhp. Przez samo
ustalenie nazwy, inzynier i technik bhp, uchwata mobilizuje do podwyzszania kwalifikacji; przez wskazanie minimum
tych kwalifikacji doprowadzi do wyselekcjonowania elementéw nie dorastajgcych do wykonania nakreslonych zadan.

Uchwala zapoczatkowuje formalnie nowy zawdéd inzynierski, zawdéd inzyniera i technika bezpieczenstwa i higieny
pracy, zawo6d ten jest trudniejszy od juz istniejgcych, gdyz, aby go w peini méc wykonywa¢, nalezy opanowac teoretycz-
nie i praktycznie nie tylko technologie danej branzy, ale pozna¢ wiele dyscyplin zwigzanych, pokrewnych, ktére w sumie
z warunkami technologicznymi podbudowujg catoksztatt dziatalnosci w dziedzinie bhp.

Zawod ten jest trudny, gdyz ustala sie i krzepnie w okresie pionierskim, w okresie, gdy nie ma jeszcze szerokich tra-
dycji ani oparcia o baze ludzkg o wyraznej charakterystyce.

Z drugiej jednak strony utrwalanie sie zawodu inzyniera bhp natrafia na wyjatkowo korzystne warunki spoteczno-
polityczne. Budowa ustroju, w ktéorym podmiotem jest czlowiek, oparcie na. wspomnianych wyzej aktach prawnych

a ponadto na tezach do dyskusji przedzjazdowych uchwalonych na IX Plenum KC PZPR, to jest wtasciwy klimat roz-
woju stuzby bhp.

Numer niniejszy wychodzi w miesigcu, w ktéorym odbywa sie |l Zjazd Partii. Zjazd ten bez watpienia pogtebi i roz-
szerzy zasady, na jakich bedzie sie opiera¢ dziatalnos¢ w zakresie ochrony pracy.

Czasopismo nasze powinno jak najszerzej wspéildziataé przy realizacji zadania przestawienia stuzby bhp na poziom
inzynierski.-

Zadanie to jest trudne tak, jak i trudne jest sprawowanie zawodu inzyniera bhp. Realizacja tego zadania bedzie diuga.
Brak jest kadr wyszkolonych od podstaw. Dopiero wprowadzenie systematycznego szkolenia w dziedzinie bezpieczen-
stwa i higieny pracy w szkotach zawodowych i wyzszych zmieni ten stan i umozliwi doptyw nowych sil na wtasciwym
poziomie.

Tym niemniej realizacja tego zadania juz sie rozpoczeta i postepuje réwnolegle z rozszerzaniem bazy osobowej
stuzby bhp. Podstawa tej realizacji jest szeroko pojeta akcja szkoleniowa w zaktadach pracy. Zapoczgtkowana i syste-

matycznie prowadzona akcja doszkalania na szeregu kurséw, organizowanych przez wiele resortow, administrujagcych
zaktadami pracy, stopniowo zmienia oblicze dotychczasowej stuzby bhp.

Zamierzone wspotdziatanie naszego miesiecznika nie odpowie jednak swemu celowi, jesli nie bedzie oparte o bezpo-
Srednie potrzeby terenu, ktéremu ma sluzyé. Nie speinimy nalezycie swego zadania bez Scistego kontaktu z zaktadami
pracy, bez konsultowania naszych zamierzen z najbardziej zainteresowanymi pracownikami stuzb bhp.

W zwigzku z tym zwracamy sie do naszych Czytelnikéw z prosbg o nadsytlanie swych wypowiedzi t uwag co do
jakosci i rodzaju materiatow redakcyjnych, akie powinni$my zamieszczaé, aby najlepiej dopoméc w wykonaniu posta-
wionego zadania przestawienia stuzby bhp na poziom inzynierski. .,

Nie krepujemy co do rodzaju takich wypowiedzi. Moga one by¢ krétkie i dlugie, podane w formie artykutu lub no-
tatki. Wszystkie bedg wziete pod uwage, a bardziej interesujgce zostang wydrukowane.

Wypowiedzi prosimy nadsyta¢ pod adres redakcji: Warszawa, Tamka 1, Centralny Instytut Ochrony Pracy.
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NIEKTORE PROBLEMY UCHWALY PREZYDIUM RZADU Nr 1

Niektore problemy Uchwaly Prezydium Rzqdu z dnia 1.VIil.1953
W sprawie postepu w dziedzinie bhp

Autor wskazuje na zbieznos¢ Uchwaly Prezydium Rzgadu w sprawie

postepu w dziedzinie

bhp z 83 lezg IX Plenum KC PZPR jako na wyraz statej troski Partii i Rzagdu o poprawe bytu

i stopy zyciowej

mas pracujgcych

Artykut omawia zalezno$¢ wydajnos$ci pracy od stosowania nowoczesnych urzadzen tech-
nicznych i witasciwej organizacji pracy — niezbednych warunkéw dla zapewnienia bezpie-
czenstwa pracy.

Podkreslona zostata zasada odpowiedzialnosci w zakresie bhp, omdwione podstawy nowej
organizacji stuzb bhp oraz szkolenie w tym zakresie calego nadzoru technicznego

Abtop yKa3yeT corjiaciie  nocTaHOBJieHHS flpe3H.anK>Ma ripaBrneJibCTBa no Bonporan nporpecca
b 06JiacTH 6e3onacHOCTH h rnrHeHbi Tpyga c 83 mipeKTHBHOM yxa3aHneM IX flieHyMa UK iILTIP
K3K npoHBJicH He nocTORHHoii 3a6o0Tbi flapTHH h FlpaBHTeJibCTBa no yjiymueiiMio 6biTa ii /KMa3iieiiioro
ypoCHB TpyaamHxcsi GraTbsi paccMarpHBaeT 33bhchMocTb npoH3BoaHTe.ibnociH Tpyaa ot coBpi \h-h

Hbix npoMbmijjieHHbIT odéopyaoBaHHH h Haflie>Kam.OH opraHH3auiiH Tpyga — Heo6xoaHMbix ycJioBHii ui#

o06e3neneHHB 6esonacHOCTH Tpyaa.

noflnepKHyTbiH npHHUHN oTBeTCTBeiiHOCTH no 6e3onacHocTn
opraHHaauHH cjtywdé 6e3onacHOCTH Tpyaa a TaKwe odoyMaHHH o SToii

nag30pa

Uchwalone przez IX Plenum KC
do dyskusji na Il Zjazd Partii
wemu zainteresowaniu i wysokiej ocenie wagi zagadnien
ochrony pracy w gospodarce socjalistycznej. Jako gtéwne
zadanie gospodarcze na koncowe lata planu 6-letniego po-
stawione zostalo wydatne podniesienie stopy zyciowej mas
pracujacych, a teza 83 wyraznie stanowi, ze ulec majg dal-
szej poprawie warunki pracy przez polepszenie warun-
kéw bezpieczenstwa i higieny pracy przy réwnoczesnym
wydatnym zwiekszeniu naktadéw na ten cel.

Inne tezy IX Plenum stwierdzajg, ze osiggniecie wydat-
nego podniesienia stopy zyciowej mas pracujgcych oraz
przy$pieszenie tempa rozwoju rolnictwa oraz przemystu
artykutow konsumpcyjnych wymagaja réwnoczesnego wy-
datnego* wzrostu wydajnos$ci pracy na bazie wprowadzania

PZPR tezy
daja ponowny wyraz zy-

i opanowywania nowej techniki i pogtebienia systemu
oszczednoSciowego w catej gospodarce narodowej Wszelkie
opdznienia we wprowadzaniu nowoczesnej techniki i jej

opanowywaniu, a takze niedostateczny poziom organizacji
pracy i niedostateczne upowszechnianie przodujgcych me-
tod pracy — sa to czynniki, hamujgce staly i rGwnomierny
wzrost wydajnosci pracy, a ktére warunkujg ogdélny postep
gospodarczy kraju.

Wysuniete w tych tezach zagadnienia wigzg sie znoéw
bezposrednio z problematyka ochrony pracy. Wiadomo bo-
wiem, ze nowa technika poprzez mechanizacje i automaty-
zacje zmniejsza lub usuwa fizyczny wysitek ludzki, uwal-
nia cztowieka od prac ciezkich i ucigzliwych oraz odsuwa
od zZrédet niebezpieczenstwa, zagrazajgcych jego zyciu
i zdrowiu. Podobnie hermetyzacja proceséw technologicz-
nych wylacza lub ogranicza konieczno$¢ przebywania robo-
tnika w atmosferze szkodliwej dla zdrowia, a wtasciwa or-
ganizacja miejsca pracy ma zasadnicze znaczenie dla bez-
pieczenstwa zatrudnionego personelu.

Bezsporne sg rOwniez powigzania przyczynowe urazowo-
Sci i zachorowalno$ci z zagadnieniem wydajnos$ci pracy.
Przestoje i przerwy w produkcji, spowodowane wypadkami
i chorobami zawodowymi, stanowig powazny czynnik, od-
dziatywajgcy ujemnie na wydajno$¢ jednostki, czy zaktadu
pracy jako catosci. Wreszcie problem bezpiecznych i .zdro-
wych warunkéw pracy jest takze sprawg systemu oszczed-
nosciowego w gospodarce narodowej, ujetego w znaczeniu
szerokim, a wiec w odniesieniu do racjonalnej gospodarki
zaréwno dobrami materialnymi, jak i zywa sitg robocza.

Wskazane tu fragmenty uchwat IX Plenum KC PZPR
stanowig ostatnia, najbardziej aktualng wypowiedz kierow-

Tpyaa, paao6paHiibie ociioBaiiHtt hopoh
oCjiacm Bcero TexiiH4ecKoro

niczego organu Partu w sprawie warunkéw pracy oraz
w sprawach, ktére sie $ciSle wigzg z problematyka ochrony
pracy. Wytyczne te beda niewatpliwie przedmiotem szcze-
g6towej analizy i zostang szczeg6étowo omowione na ftamach
prasy fachowej i codziennej. Uwazamy jednak za niezbedne
podkresli¢ juz obecnie, ze wytyczne IX Plenum potwier-
dzajg w petni aktualnos$ci i wage zagadnien, ktore znalazly
wyraz w niedawnej Uchwale Prezydium Rzadu z dnia
1853 r w sprawie postepu w dziedzinie bhp. W wytycz-
nych tych szukaé¢ nalezy takze wskazowek co do zasiegu od-
dziatywania ochrony pracy na postawione przez Plenum
problemy gospodarcze i spoteczne.

Stata i ciggta troska Partii i Rzadu o sprawy bytowe kla-
sy robotniczej, a wiec i o warunki jej pracy w zaktadach
wytwoérczych, spowodowaty, ze polskie wskazniki wypad-
kowos$ci na przestrzeni ostatnich 5 lat spadty o ok. 30%.
Tak duzy sukces nie bytby osiggniety bez wielkiego wysitku
mas pracujgcych, naszego aktywu gospodarczego, partyjne-
go i zwigzkowego, wysitku tym wiekszego, ze do pokonania
byty kolosalne zaniedbania, jakie w zakresie ochrony pracy
zostawit ustroj kapitalistyczny

Wielki jednak rozrost naszej gospodarki socjalistycznej
i w szczeg6lnosci szybkie uprzemystowienie kraju powo-
dujg, ze dotychczasowe metody i wysitki w walce o bez-
pieczne i zdrowe warunki pracy nie wystarczajag, i ze nie-
zbedna jest dalsza, intensywniejsza mobilizacja powszech-
nej uwagi i $rodkéw wokét tego zagadnienia. Mimo bo-
wiem statej poprawy w tym zakresie, nie dotrzymuje ona
kroku szybko rosngcemu tempu postepu technicznego, a ze
strony kierownictwa produkcjg nie zawsze spotyka sie zro-
zumienie podstawowej zasady, ze nowa, socjalistyczna tech-
nika musi zapewni¢ robotnikowi maksimum bezpieczenstwa
dla jego zdrowia i zycia.

W tych warunkach Prezydium Rzadu PRL podjeto
W dniu 1V I11.1953 r. specjalng Uchwate o zapewnieniu sta-
tego postepu w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy
(Monitor Polski Nr A-83). Uchwala ta porusza wszystkie
zasadnicze elementy dla postawienia problemu na wtasci-
wym poziomie i bedzie niewatpliwie stanowi¢ punkt zwrot-
ny w dziatalno$ci wszystkich zainteresowanych w nim czyn-

nikéw gospodarczych, spotecznych i politycznych. Powzigcie
tej Uchwaly przypomina wszystkim o wartosSci cztowieka
W naszym ustroju, zwraca uwage na znaczenie ochrony

pracy w gospodarce socjalistycznej i daje podstawy do uzy-
skania na tym polu dalszych efektywnych rezultatéw.
.Uchwata powinna uswiadomi¢ wszystkim, ze walka z wy-
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padkami przy pracy i z chorobami zawodowymi — to jedno-
czes$nie walka z niarnotrawstwem, to walka o ukryte re-
zerwy ludzkie i materialowe, tak potrzebne w naszym bu-
downictwie podstaw socjalizmu

Jedng z przyczyn niedostatecznych osiggnie¢ na odcin-
ku ochrony pracy jest czeste niedocenianie ze strony naszej
administracji gospodarczej tezy, ze jej podstawowym obo-
wigzkiem jest — obok wykonywania planéw produkcji —
troska o czlowieka, ktéry te plany wykonuje Kierownictwa
tej administracji jakze czesto nie doceniaja wptywu, jaki
na wydajno$¢ pracy i harmonijny tok produkcji majg wa-
runki bezpieczehAstwa i higieny pracy w zaktadzie wytwor-
czym. Jest za$ rzecza teoretycznie dowiedziong i praktycz-
nie sprawdzong, ze bezpieczne i higieniczne warunki,
w ktoérych pracuje zaloga zaktadu, stanowig nieodzowng
przestanke podniesienia wydajnosci pracy i zapewnienia
rytmicznego toku produkcji oraz warunek wykonania pla-
néw produkcyjnych Nie jest dzietem przypadku, ze w ZSRR.
gdzie do zagadnien ochrony pracy przywigzuje sie wielka
wage, kolosalny spadek wypadkowosci i zachorowalnos$ci za-
wodowe| zbiega sie ze staltym wzrostem wydajnos$ci pracy,
ze stale wzrastajgcg produkcjg débr i pomnazanym dobro-
bytem ludnos$ci oraz z rosngcym dochodem narodowym
Z wielkiego i szerokiego doswiadczenia Kraju Rad wynikto
stwierdzenie w dyrektywach XIX Zjazdu KPZR. ze dla wy-
konania zadanh pigtego planu piecioletniego konieczne jest
m in ,zapewnienie dalszego polepszenia ochrony pracy
w przedsiebiorstwach przemystowych"

Zalezno$¢ produkcji od warunkéw bezpieczenstwa i higie-
ny pracy zostata praktycznie potwierdzona i u nas Blizsza
analiza wykazuje, ze najwieksze kilopoty z wykonaniem pla-
néw majg te zaklady, w ktérych istnieja najwieksze zanie-
dbania w zakresie higieny i bezpieczefnstwa pracy. Przepro-
wadzona poprawa warunkéw pracy zatbg w szeregu takich
zaktadéw wplyneta nieomal bezposrednio na wzrost wydaj-
nosci i produkcji Ostatnie uchwaty IX Plenum KC PZPR.
stawiajac okreslone zadania dla naszego zycia gospodar-
czego, wigzg ich realizacje z zagadnieniem dalszej poprawy
warunkéw bezpieczenstwa i higieny pracy.

Kierownictwo na wszystkich szczeblach naszego zycia go-
spodarczego musi zrozumie¢, ze najwyzsza troska o warunki
pracy zalég robotniczych jest me tylko nakazem, wynika-
jacym z zasadniczych przestanek ustroju i gospodarki socja-
listycznej. lecz takze zagadnieniem, zwigzanym z praworzad-
nos$cig socjalistyczng, gdyz jest ona konkretnym obowigz-
kiem prawnym, wynikajacym z Konstytucji PRL i z rozwi-
nietego systemu ustawodawstwa ochrony pracy. Konieczne
jest upowszechnienie zrozumienia tej prawdy, ze ochrona
pracy jest zasadniczym faktorem wszelkich proceséw pro-
dukcyjnych, ktéry warunkuje maksymalne i racjonalne wy-
korzystanie sily roboczej dla celow gospodarki narodowej
oraz przyczynia sie w b duzym stopniu do stalego wzrostu
wydajnos$ci pracy i harmonijnego przebiegu procesu produk-
cyjnego.

W mys$l powyzszych zatozen, Uchwata Prezydium Rzadu
z 1VIINI.53 r zleca wtasciwym ministrom, przede wszy-
stkim resortéw gospodarczych, szczeg6lng troske o stan bez-
pieczenstwa i higieny praoy w podlegtych im zaktadach,
a bezposrednig odpowiedzialno$cig za stan bhp w zakladach
produkcyjnych obcigza dyrektoréw i kierownikéw tych za-
ktadéw oraz oddziatdw produkcyjnych, nie wytgczajac maj-
strow i brygadzistéw, kierujagcych okreslonymi odcinkami
dziatalnos$ci przedsiebiorstwa.

Tak postawiona zasada odpowiedzialno$ci powinna potozy¢
kres odsuwaniu od siebie i spychaniu spraw ochrony pracy
przez kierownictwo zaktadéw na referentéw bhp i skionic
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je do traktowania tych zagadnien co najmniej réwnorzednie
z innymi elementami produkcji.

W $lad za wskazanym potraktowaniem gtéwnej dyspozycji
i odpowiedzialnosci w zakresie ochrony pracy. Uchwata
Prezydium Rzadu porzadkuje braki i niedociggniecia w do-
tychczasowej organizacji przemystowych stuzb bhp. Uchwa-
ta przewiduje i naktada konkretny obowigzek zorganizowania
na wszystkich szczeblach organizacji gospodarczej — od mi-
nisterstw, poprzez centralne zarzady az do zaktadéw pra-
cy — jednolitej stuzby bhp; stuzbe te odpowiednio sytuuje,
podporzadkowujgc jag bezposrednio kierownictwu danej jed-
nostki gospodarczej, okresla wyraznie (tacznie z jednocze$ni?
opublikowanym Zarzadzeniem Przewodniczgcego PKPG
z dn 161X .53 r ) zakres jej dziatania, ustala kwalifikacje
personelu bhp oraz zasady jego wynagrodzenia Ustalenie
zakresu dziatania stuzb bhp w sposéb Scisty powinno zlikwi-
dowac¢ spotykane dotychczas przypadki, w ktérych personel
ten byt uzywany do wielu innych funkcyj ze szkoda dla
wiasciwego mu zadania Nowe za$ wymagania, stawiane tym
kadrom pod wzgledem kwalifikaeyj zawodowych (wyksztat-
cenie w zasadzie techniczne) oraz postawy spotecznej, spo-
woduja, ze nowa wyspecjalizowana siuzba bhp bedzie mogta
aktywnie i z odpowiednim autorytetem uczestniczy¢ w zy-
ciu produkcyjnym zaktadu oraz odpowiednio wpiltywaé¢ na
uksztaltowanie reprezentowanych przez ma zagadnien

Duzo ktopotéw przysparzata dotychczas takze sprawa pro-
dukcji oraz zaopatrzenia zaktadéw pracy w sprzet ochron-
ny, a wiec w ochrony osobiste (maski, rekawice, okulary
itp.), odziez i obuwie ochronne, we wtasciwe ostony ma-
szyn i urzadzen przemystowych oraz w inny sprzet, majacy
zabezpiecza¢ robotnika na eksponowanych i trudnych stano-
wiskach roboczych. Réwniez i w tym wzgledzie Uchwata
Prezydium Rzadu wprowadza porzadek, zobowigzujgc odpo-
wiednie czynniki gospodarcze do terminowego zaplanowania,
podjecia produkcji i zrealizowania petnego zapotrzebowania
na te przedmioty.

Jak wynika z podanych wyzej uwag, gtbwny nacisk oma-
wianej Uchwaty potozony jest na wciggniecie kierownictwa
wszystkich szczebli produkcji do bezposredniego dziatania
w zakresie statej poprawy ochrony pracy. Widoczng intencja
Uchwaly jest uzyskanie takiego stanu, w ktérym zagadnie-
nie bezpieczenstwa i higieny pracy zalég robotniczych stanag
sie istotng trescig zycia zaktadéw wytwdérczych, co najmniej
na réwni z zagadnieniami wydajnos$ci pracy, obnizki kosz-
tow witasnych, wykonania planu, innych spraw bytowych
zatogi itp. Osiagniecie takiego stanu utatwi takze uchwyce-
nie Scistej wiezi zagadnien ochrony pracy ze wskazanymi
elementami produkcji, wykazujac ich wzajemne uwarunko-
wania.

Jasng jest rzecza, ze w sprawach ochrony pracy w zakta-
dach produkcyjnych najwieksze obowigzki i najwiekszg od-
powiedzialno$¢ ponosi personel inzynieryjno-techniczny. Nie-
stety, czynni obecnie w produkcji inzynierowie i technicy
nie mieli moznosci zapozna¢ sie z problematyka ochrony pra-
cy w okresie studiéw. Dlatego tez, by mogli podota¢ odpo-
wiedzialnym i zaszczytnym zadaniom, jakie Uchwata Rzadu
wyraznie stawia przed nimi, wprowadzony zostatl obowigzek
przeszkolenia w zakresie bezpieczenstwa i higieny pracy
catego personelu inzynieryjno-technicznego i prowadzenia
systematycznego doksztalcania w tym zakresie.

Na przyszto§¢ Uchwata wprowadza dla wszystkich szkétl
technicznych, a wiec $rednich i wyzszych, obowigzek umiesz-
czenia tego przedmiotu w programach nauczania 'W ujeciu
takim, jakie dyktujag nowe, socjalistyczne formy gospodarki
narodowej. Podobnie, dla zapewnienia bardziej skutecznych
dziatan profilaktycznych i pomocy leczniczej w zaktadach
pracy oraz leczenia chor6b zawodowych wprowadzony zo-
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staje obowigzek' doszkalania w zakresie ochrony pracy per-
sonelu przemystowej stuzby zdrowia oraz obowigzek uwzgle-
dnienia tej problematyki w programach akademii i' Srednich
szk6t medycznych.

Poniewaz punkt ciezkosSci pozytywnej pracy w kierunku
osiggniecia optymalnych warunkéw bezpieczenstwa i higie-
ny pracy umiejscowiony zostat na resortach gospodarczych,
przeto dla zbierania i wymiany do$wiadczen w tej dziedzi-
nie ma byé przy Centralnej Radzie Zwigzkéw Zawodowych
powotana Giéwna Komisja dla Spraw Bezpieczenstwa i Hi-
gieny Pracy.

Szczeg6lnie wazna w praktycznym zyciu zaktadu pracy
jest sprawa nalezytego wykorzystania naktadéw finansowych
na bhp, przewidzianych w planach finansowych wszystkich
resortow gospodarczych i zaktadéw produkcyjnych. Pan-
stwo Ludowe rokrocznie dotuje duze kwoty na stale, syste-
matyczne polepszanie warunkéw pracy, a uchwaly IX Ple-
num KC PZPR przewidujg dalszy wzrost nakladéw na ten
cel. Na odcinku prawidtowego wykorzystania tych kredytéw
notujemy wprawdzie z roku na rok poprawe, ale ciggle jesz-
cze istnieja zaktady pracy, a wiecej nawet— cate resorty, kté-
re kredytow przyznanych na ten cel przez Panstwo nie wy-
korzystuja w petni.

Czy z tego wynika, ze we wskazanych zaktadach i gate-
ziach gospodarczych osiggneliSmy optymalny stan w zakre-
sie ochrony pracy i nie ma juz nic wiecej do zrobienia?
Oczywiscie, nie. Niedomaga tu dyscyplina finansowa
i dyscyplina pracy w szerokim ujeciu i konieczny jest silny
nacisk rra poprawe stylu pracy na tym odcinku-

Jedng z przyczyn takich niedomagan jest niedostateczne
wniknigcie w zagadnienia ochrony pracy przez dyrektoréw
i kierownikéow zaktadéw produkcyjnych, a przez to niedo-
stateczna znajomo$¢ faktycznych potrzeb z tego zakresu
i tworzenie planéw naktadéw bhp w oderwaniu od planéw
inwestycyjnych i produkcyjnych. Plany poprawy bezpieczen-
stwa i higieny pracy w zaktadach powinny by¢ szczegol-
nie. wnikliwie opracowywane; nie mogg by¢ robione jedno-
osobowo przez inzynieréw i referentéw bhp. Muszg by¢ opra-
cowywane zespotowo, przy zywym udziale aktywu zwigz-
kowego, spotecznych inspektoréw pracy i zaktadowych ko-
misji ochrony pracy; muszg w tym opracowywaniu wzig¢
bezpos$redni i zywy udziat mistrzowie i brygadzisci oraz in-
zynierowie produkcji — kazdy na swoim odcinku — a za
realnos¢ planu, za wierne sodzwierciedlenie w planie po-
trzeb zaktadu odpowiada osobiscie dyrektor lub jego za-
stepca.

Zdarza sie rébwniez, ze mimo pieczolowicie opracowanego
planu niedomaga jego wykonanie. Jest to najczeS$ciej wy-
nikiem nledoprowadzenia do konca pracy nad planem. Wta-
Sciwemu bowiem planowi powinno towarzyszy¢ opracowa-
nie ScisSlejszych planéw operatywnych na okres roku budze-
towego, czyli przygotowanie doktadnego harmonogramu
prac, zaplanowanych na dany rok. Tylko wtedy mozna li-
czyé, ze w wykonywaniu planu nie bedzie zahamowan, ze za-
mierzone prace beda rzeczywiscie i we witasciwym czasie
wykonane, a, przyznane kredyty w peini wykorzystane.
Objawy zastojow i pewnego marazmu w pierwszych kwar-
tatach, a niewtasciwego posSpiechu w koncowych miesiag-
cach roku powinny znikngé¢; sa one bowiem wyrazem nie-
dbalstwa i braku dyscypliny.

Uchwata Prezydium Rzadu stwarza réwniez w tej dzie-
dzinie warunki, w ktérych sprawa naktadéw finansowych
na bhp powinna stang¢ na odpowiednim poziomie, zaréw-
no pod wzgledem racjonalnego planowania, jak i wyko-
nawstwa. Konkretne ustalenie obowigzkéw poszczegdlnych
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ogniw aparatu produkcyjnego oraz odpowiedzialno$¢ dyrek-
toréw i kierowniké6w za stan ochrony pracy w zakladzie
wytworczym stwarzajg warunki do radykalnego usunigecia
tych brakow.

Spotyka sie czasami argumenty, ze niepeine wykorzysta-
nie kredytéw na bhp jest wynikiem braku zaopatrzenia
rynku w sprzet ochronny i inne materiaty. Argument ten
nie wytrzymuje krytyki, gdyz wtasnie w dziedzinie bhp
mozna bardzo wiele zdziata¢ we' wtasnym zakresie w po-
szczegO6lnych zaktadach,, choé¢by tzw. systemem gospodar-
czym. Szczegdllnie bowiem na odcinku ochrony pracy sto-
sunkowo drobne wysitki i wktady dajg bardzo znaczne re-
zultaty. Zresztg Uchwata Prez. Rzadu takze w zakresie pro-
dukcji i zaopatrzenia w sprzet ochronny przyniesie niewat-
pliwie zasadniczg zmiane na niektdrych, stabych jeszcze od-
cinkach tego zagadnienia.

Ostatnia z bardzo istotnych spraw, uregulowanych Uchwa-
ta Prez. Rzadu z 1.VIII.53 r., to wprowadzenie zagadnien

.ochrony pracy do istotnych wymogoéw, stawianych wszelkim

pracom biur projektowych i konstrukcyjnych. Wychodzac
z jedynie slusznego stanowiska, ze warunki bezpiecznej
i zdrowej obstugi powinny byé zapewnione juz w samym
zalozeniu danego obiektu przemystowego lub danego proce-
su technologicznego, Uchwata zobowigzuje biura projektowe
i konstrukcyjne do uwzgledniania ws$réd zasadniczych zato-
zen takze spraw ochrony pracy i w tym celu réwniez do
wyspecjalizowania w tej dziedzinie swego personelu. Wszyst-
kie za$ projekty i same obiekty przemystowe majg byé przy
odbiorze opiniowane i oceniane pod katem higieny i bez-
pieczenstwa ich przysztej zalogi.

Réwnolegle z pracg administracji gospodarczej majg trwac,
rozszerza¢ sie i pogtebia¢ prace instytutoéw naukowo-badaw-
czych, zarbwno specjalizujagcych sie na polu ochrony pracy,
jak i techniczno-produkcyjnym. Placowki naukowe majg tu
szerokie pole pracy. Wykrywanie Zrédet zagrozenia zdrowia
i zycia robotnika oraz opracowywanie wtasciwych $rodkow
zaradczych we wszelkiej postaci powinno sie sta¢ przedmio-
tem ambicji oSrodkéw naukowych. Wyniki ich pracy na polu

zwtaszcza, mechanizacji i automatyzacji ciezkich i praco-
chtonnych robét oraz hermetyzacji niebezpiecznych Ilub
szkodliwych dla zdrowia proceséw technologicznych, prze-

niesione do produkcji, czynigc prace robotnika bezpieczng
Izejsza i niewyczerpujaca, bedg istotnym wktadem w ochro
ne pracy.

Rzad PRL podjgt wiec zasadnicze decyzje natury organi-
zacyjnej, by do dalszego postepu ochrony pracy da¢ mocng
pozycje wyjsciowa. Wciggajac do zywego wysitku w tym
kierunku caly aktyw gospodarczy, wyposazajac go w nhiez-
bedne $rodki dziatania, klasa robotnicza ma prawo oczeki-
wacé¢ szybkich i duzych wynikow.

Zapewnienie peinej skutecznosci Uchwatly Rzadu wymaga
rowniez wzmozenia aktywnos$ci woko6t zagadnien ochrony
pracy organizacyj zwigzkowych i partyjnych. Wszystkie
ogniwa zwigzkowe, a przede wszystkim zakladowe komisje
ochrony pracy oraz spoteczni inspektorzy pracy powinni
usprawni¢ metody swej pracy i czynnie wspoéidziata¢ z orga-
nami przemystowej stuzby bhp i administracji gospodarczej
nad wykonaniem postanowien Uchwaty Rzgdowej. Wazng
jest rzecza, by na wszystkich naradach, majacych na celu
ocene dzialalnosci produkcyjnej zaktadéw wytwérczych, za-
gadnienia ochrony pracy byly brane w rachube na réwni
z innymi elementami produkcji. Niewatpliwie takze orga-
nizacje partyjne beda z wieksza niz dotychczas systematycz-
noscig wnika¢ w dziatalno$¢ wszystkich czynnych w zakresie
ochrony pracy ogniw i odpowiednio tg pracag politycznie kie-
rowac.
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O bezpieczenstwie pracy w zaktadach produkcyjnych de-
cyduje nie tylko wyposazenie techniczne tych zaktaddéw.
Waznym czynnikiem jest rowniez odpowiedni dobér pracow-
nikow, state podnoszenie ich kwalifikacji, rozpowszechnia-
nie umiejetnosci pracy bezpiecznej i wydajnej. Wynika stad
potrzeba przeszkalania ogétu pracownikéw w zakresie
ochrony pracy, zarébwno w formie instruktazu wstepnego
i na miejscu pracy, jak w ramach okresowych kurséw.
Akcja ta nabiera szczeg6lnej doniostosci w Polsce Ludowej
ze wzgledu na masowy naptyw mato kwalifikowanych kadr
do przemystu i ogromny postep w dziedzinie techniki pro-
dukciji.

Nauczanie i wzwyczajanie szerokich mas robotniczych do
metod bezpiecznej pracy wymaga odpowiednich umiejetno-
Sci i wilasciwej postawy ze strony personelu inzynieryjno-
technicznego, z natury rzeczy powoftanego do instruowania
robotnik6w w ramach ogdlnych obowiazkéw, zWigzanycli
z prowadzeniem proces6w produkcyjnych. Stan faktyczny
w tej dziedzinie pozostawia jednak niestety wiele do zycze-
nia. Smutne dziedzictwo z czaséw kapitalizmu cigzy do
dzi§ na naszych stosunkach: znaczna cze$¢ inzynierow
i technikéw nie posiada koniecznych wiadomos$ci z zakresu
bezpieczenstwa i higieny pracy, co wiecej nie odnosi sie
z nalezytym zrozumieniem do tych spraw.

Walka z tym stanem rzeczy wymaga zastosowania réznych
Srodkéw. Doniosta rola przypada tu niewgtpliwie nauczaniu
bezpieczenstwa pracy w szkotach zawodowych $rednich
i wyzszych, wiadomos$ci z tego zakresu stanowia bowiem waz-
ny element wiedzy fachowej i jako takie sg w zasadzie nie-
odlgczne od ogélnego przygotowania do zawodu. Oddziaty-
wanie tg drogg moze jednak przynies¢ wyniki dopiero po
uptywie dtuzszego czasu. Ze stanowiska dzisiejszych potrzeb
konieczne jest prowadzenie akcji obliczonej na mniej po-
glebione, ale za to szybsze rezultaty: przeszkalanie personelu
inzynieryjno-technicznego w ramach réznego rodzaju kur-
s6w organizowanych przez zaktady pracy, witadze gospodar-
cze i stowarzyszenia techniczne.

Wage szkolenia tego typu podkresla $wiezo wydana Uchwa-
a Prezydium Rzadu w sprawie zapewnienia postepu w dzie-
dzinie bezpieczenstwa i higieny pracy, ktéra zobowigzata po-
szczeg6lne resorty do opracowania w krotkim czasie odpo-
wiednich programéw i planéw oraz do zorganizowania w IV
kwartale 1953 r. kurs6w o programie co najmniej 20-godzin-
nym. Ukazanie sie tej Uchwaly zmusza do gtebszego rozwa-
zenia metod i form szkolenia w zakresie ochrony pracy, pod-
sumowania dotychczasowych doswiadczen w tej dziedzinie

wyciggniecia stad konstruktywnych wnioskéw na przysz-
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tos§¢€. — Zadanie to stara sie wypetni¢ niniejszy artykut, sta-

nowigcy skrécone ujecie obszerniejszego opracowania na ten
temat, przygotowanego przez autora na podstawie materia-
téw zaczerpnietych z Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,
Ministerstwa Pracy i Opieki Spotecznej, Centralnej Rady
Zwigzkéw Zawodowych, Naczelnej Organizacji Technicznej
i z innych Zr6det. Opracowanie to dotyczy szkolenia zaréw-
no personelu inzynieryjno-technicznego, zatrudnionego bez-
posrednio w produkcji, jak kierownikéw stuzby bezpieczen-
stwa pracy.

I.

Szkolenie personelu inzynieryjno-technicznego,
row itzw. referentow bezpieczenstwa pracy byto do korica 1951
roku finansowane w zasadzie przez Ministerstwo Pracy i Opie-
ki Spoteczneji pozostawato z tego tytutu pod jego nadzorem.
Organizowane byly kursy trojakiego typu; a mianowicie: dla
wyzszego personelu kierowniczego zaktadéw pracy w wy-
miarze 15 godzin wykladowych, oraz osobno kursy rejonowe
i branzowe dla $Sredniego personelu kierowniczego, majstréw,
brygadzistéw i referentéw bhp w wymiarze 45 badz 49 go-
Azin wedtug ustalonych wzorcowych programoéw. Ogdlna
liczba kurséw odbywanych corocznie wzrastata od 3 w roku
1945 do 181 w roku 1951. Liczba przeszkolonych oséb
wzrastata réwniez jakkolwiek nie w tym samym stosunku,
wobec tego, ze w ostatnich latach dgazono do zmniejszania
liczebnos$ci uczestnikbw na poszczeg6inych kursach. Ogoétem
w ciggu.7 lat: 1945— 1951 odbyto sie 479 kurséw linamsowa-
nych przez Ministerstwo Pracy i Opieki Spotecznej przy
udziale 31.800 os6b. Cze$¢ tych kurséw byta organizowana
bezposrednio przez Ministerstwo, pozostale — przez wta-
Sciwe resorty, organizacje branzowe, badz zaktady pracy.
Niektdre resorty prowadzity poza tym akcje szkoleniowg we
wtasnym zakresie, nie porozumiewajgc sie z Ministerstwem
Piacy i Opieki Spotecznej. Majgc to na uwadze, mozna sza-
cowaé¢ ogélna liczbe kurséw bezpieczenstwa pracy, jakie od-
byly sie w latach 1945— 1951 na ok. 1000.

Z poczatkiem 1952 roku zasady prowadzenia akcji szko-
leniowej zostaly zmienione. Finansowaniem kurséw zajetly
sie poszczeg6lne resorty (centralne zarzady), rola Minister-
stwa Pracy i Opieki Spotecznej polegata natomiast w zasa-

instrukto-

dzie na zatwierdzaniu programoOw i wyznaczaniu komisji
egzaminacyjnych. W  praktyce nie wszystkie resorty
o to sie zwracaly. Przystugujace ponadto Ministerstwu

uprawnienie zatwierdzania wyktadowcéw nie byto wykorzy-
stywane wobec niemoznosci sprawdzenia kwalifikacji przed-
stawianych kandydatow.

Zmiana systemu finansowania wplyneta na przejSciowe
zahamowanie akcji szkoleniowej w | péiroczu 1952, po czym
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zaczeta ona rozwija¢ sie na nowo mniej wiecej w
mych formach co poprzednio.

0 przebiegu i wynikach tej akcji mozna sadzi¢ na pod-
stawie materiatbw  sprawozdawczych, znajdujgcych sie
w Ministerstwie Pracy i Opieki Spotecznej, oraz na podsta-
wie ankiety Centralnego Instytutu Ochrony Pracy, rozesta-
nej w sierpniu 1951 roku do wszystkich resortéw panstwo-
wych. Materialy te zawierajg wprawdzie wiele luk i maja
w znacznej czeéci charakter formalny, rzucajg jednak nie-
watpliwie pewne $Swiatlo na organizacje i poziom szkolenia
w okresie poprzedzajacym ukazanie sie wspomnianej
Uchwaty Prezydium Rzadu. Odnosza sie w wiekszosci do
stanu sprzed 2 lat, oSwietlajac go na ogét bardzo krytycznie.
Dotyczy to w szczeg6lnosci odpowiedzi ministerstw na
wspomniang wyzej ankiete C. I. O. P. Spos$réd licznych kry-
tycznych uwag i ocen w nich zawartych przytacza sie po-
nizej niektére, bardziej charakterystyczne i wymowne. Do-
tyczg one pewnych resortéw, nie znaczy to jednak, aby te
wtasnie resorty wykazywaty wieksze braki i niedociggniecia
od pozostalych. Ostre formutowanie ocen wynikato tu w zna-
cznej czesSci z wyrazniej zaznaczonej samokrytycznej posta-
wy. Pozwala tym samym na lepsze uwydatnienie bolgczek
0 ogélniejszym znaczeniu.

tych sa-

1 tak np. pismo Ministerstwa Przemystu Chemicznego, sta-
nowigce odpowiedz na ankiete C.I.O.P. podaje, ze ,sprawa
szkolenia personelu inzynieryjno-technicznego pozostawia
wiele do zyczenia na skutek trudnos$ci personalnych, zwta-
szcza na odcinku kadr wykiadowcoéw o wtasciwych kwali-
fikacjach", stwierdzajac w dalszym ciggu, ze ,ogdélnie od-
czuwany brak kadr w dziedzinie bhp oraz silne zaabsor-
bowanie pracownikéw inzynieryjno-technicznych zagadnie-
niami produkcji wplywa ujemnie na akcje, szkoleniowg
1 jest przyczyna niewtasciwego stanu rzeczy". — Minister-
stwo Transportu Drogowego i Lotniczego stwierdzito ogél-
nie w swej odpowiedzi na ankiete, ze szkolenie personelu
techniczno-kierowniczego w zakresie ochrony pracy ,nie
osiggneto dostatecznego poziomu". Krytycznie wypowiedziato
sie réwniez o wynikach tego szkolenia Ministerstwo
Przemystu Lekkiego, oceniajac je jako niewystarczajace.
Charakterystyczna jest przy tym wypowiedz tego samego
Ministerstwa, stwierdzajaca, ze znaczna cze$¢ pracowni-
kéw, jacy ulegli nieszczes$liwym wypadkom,
poznana z obowigzujgcymi przepisami i
piecznej obstugi maszyn i urzadzen.

nie byta za-
z zasadami bez-

Powazne braki
w resorcie

wykazywata réwniez akcja szkoleniowa
leSnictwa. Panstwowa Centrala Drzewna poda-
ta w pismie z dnia 31 pazdziernika 1951 r., ze ,zasadniczo
personel techniczno-kierowniczy nie byl przeszkolony". Cen-
tralny Zarzad Przemystu Le$nego skarzyt sie na mate moz-
liwo$ci organizowania kurséw centralnie ,wobec ograniczo-
nych' kredytéw udzielanych na ten cel oraz bardzo powaz-
nych trudno$ci, zwigzanych z zakwaterowaniem kursantow
i zarezerwowaniem odpowiedniej sali wyktadowej". Central-
ny Zarzad Laséw Panstwowych stwierdzit, ze wyniki szkole-
nia organizowanego bezposrednio przez Zarzad cierpig po-
waznie na skutek tego, ze ,wytypowani przez okregi stucha-
cze kursu nie wszyscy stojg na wymaganym poziomie".
Niewtasciwy dobdér stuchaczy, uniemozliwiajacy osiagnie-
cie pozadanych wynikéw dydaktycznych, stanowit czesto
podkresdlang bolgczke. | tak np. niektére zakilady pracy de-
legowaty na kurs bhp dla wyzszego personelu kierowni-
czego, zorganizowany przez Prezydium WRN w Bydgoszczy
w lutym 1952 r. — majstréw, brygadzistow, a nawet robot-
nikow. Skitad uczestniké6w pod wzgledem stopnia kwalifika-
cji i wyksztatcenia byt w zwigzku z tym bardzo nieréwny:
na ogdblng liczbe 134 os6b — 9 miato wyksztalcenie wyzsze,
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73 — S$rednie i 52 — podstawowe. Podobna nieré6wnomier-
nos$¢ poziomu stuchaczy cechowata m. in. kurs zorganizo-
wany przez Ministerstwo Gospodarki Komunalnej w iutym-
fnarcu 1952 roku, w ktérym wziety udziat 3 osoby z wyz-
szym wyksztatceniem, 26 — z wyksztalceniem $rednim
i 3 — z podstawowym. W wielu przypadkach stwierdzano
poza tym niezamierzona rozmaito$¢ zawodoéw stuchaczy,
utrudniajgcg wtasciwe zorganizowanie pracy dydaktycznej.

W szystkie te braki wynikaly przede wszystkim z niedbatej
i nieodpowiedzialnej selekcji kandydatéw na kursy z winy
kierownictwa licznych zakladéw pracy. Kandydatéw na
przeszkolenie, a czesto takze na stanowiska referentéw
bhp, dobierano pod katem ciasno i krétkowzrocznie pojetych
interes6w produkcyjnych zaktadu, nie liczac sie ze znacze-
niem akcji bezpieczenstwa pracy, majacej w dalszej
spektywie doniosty wptyw takze i na
Wynikaty stad liczne nieporozumienia,
akcji szkoleniowej
sitkow.

Podobne bolgczki ujawnia sprawozdanie z kursu bhp,
zorganizowanego w lipcu 1952 roku przez Centrale Han-
dlowag Przemystu Papierniczego w todzi. W sprawozdaniu

per-
rozwo6j produkeciji.
dezorganizowanie
i marnotrawienie wtozonych w nig wy-

tym podkres$lono, ze — jak wynika z rozmoéw ze stuchacza-
mi — ,dyrekcje nie przywigzuja wiekszej wagi do zagad-
nienia bhp", co znalazto m. in. wyraz w przystaniu na
kurs ludzi, nie majacych nic wspdlnego z bezpieczenstwem
pracy, ktérzy ,nawineli sie pod reke“ {jak maszynistki,
ksiegowi itp.). Znacznej czes$ci stuchaczy — jak podkreslono
dalej — sprawa bhp lezy na sercu, chcieliby da¢ maksimum
pracy, natrafiajg jednak na ,trudno$ci ze strony dyrekciji,

ktére uwazajg bhp za sekcje zbytecznag". Stwierdzenia te
sg znamienne i zastugujg na blizszg uwage, choc¢by nawet
uzna¢ zawarte w nich-sady za przesadzone.

O niewtasciwej postawie kierownictwa niektérych zakla
déw pracy $Swiadczg zresztg i inne materiaty sprawozdaw-
cze, znajdujace sie w Ministerstwie Pracy i Opieki Spo-
tecznej. | tak np. wspomniany juz kurs zorganizowany przez
Prezydium WRN w Bydgoszczy nie zostat obestany przez
kierownikéw zaktadéw pracy, najbardziej zaniedbanych
pod wzgledem bezpieczehAstwa i higieny oraz szczegélnie
niebezpiecznych dziatow produkciji. Szkoda byta tym
wieksza, ze kurs wypadt dobrze i przyniést uczestnikom
niewatpliwe korzys$ci, o czym mozna sadzi¢ z ich wtasnych
wypowiedzi. Przyznawali oni, ze dowiedzieli sig¢ rzeczy no-
wych, stwierdzali samokrytycznie, ze nie doceniali znaczenia
bezpieczenstwa pracy, przenoszac swe obowigzki w tym za-
kresie- catkowicie na referentow bhp, wyrazali zal, ze zbyt
pézne zorganizowanie kursu uniemozliwito im wykorzysta-
nie nabytych wiadomos$ci przy planowaniu naktadéw na
bhp w roku 1952 itp.

Duze trudnos$ci nasuwata sprawa odpowiedniego doboru
wyktadowcédw. Znaczna wiekszo$¢ zaje¢ na kursach obstu-
giwana byta przez sity miejscowe, ktorych kwalifikacje
trudne byly do sprawdzenia i nasuwaly w wielu przypad-
kach uzasadnione watpliwosci. Wystepowata przy tym cha-
rakterystyczna tendencja do uktadania samych programoéw
pod katem zatrudnienia miejscowych wyktadowcédw, czemu
Ministerstwo Pracy i Opieki Spotecznej starato sie przeciw-
dziata¢ w miare zatwierdzania programéw. Obstugiwanie za-

je¢ przez wyktadowcow dojezdzajacych z Watsza-
wy lub innych wiekszych os$rodkéw pociagato nato-
miast za soba te niedogodno$¢, ze wyktady musialy

byé dos¢ czesto odwotywane i przektadane, a sama ich ko-
lejnos¢ nie mogta by¢ planowana w zgodzie z potrzebami
dydaktycznymi. Kierownictwo wielu kurséw przejawiato

dgznoé¢ do zatrudniania wyktadowcédw-omnibuséw, obstu-
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gujacych réznorodne przedmioty bez dostatecznego ich po-
glebienia. Niedostateczng uwage zwracano na kwalifikacje
fachowe wyktadowcédw oraz na ich umiejetnosci dydaktycz-
ne. Nie zajeto sie w szerszym zakresie ich przeszkalaniem.

Dalsze bolgczki dotyczyly programéw i metod nauczania
na kursach bezpieczenstwa pracy. Wielu btedom i brakom
zdotano zapobiec dzieki kontroli Ministerstwa Pracy i Opie-
ki Spotecznej, jak np. wspomnianemu juz uktadaniu pro-

graméw pod katem zatrudnienia miejscowych wyktadow-
cow, pomijaniu waznych przedmiotéw, nadmiernemu ob-
cigzaniu stuchaczy wielka liczbg godzin wyktadowych (9
i wiecej godzin dziennie) itp. Pomimo to programy wielu

kurséw musza nasuwaé powazne zastrzezenia. Zgodna na
og6t opinia stwierdza, ze byly one przetadowane, nie li-
czyly sie z mozliwos$cig przyswojenia sobie przez stuchaczy
wytozenia go w ramach

planowanego zakresu wiedzy, ani
liczba byta czesto w sto-

rozporzadzanych godzin, ktérych

sunku do czasu trwania kursu zbyt wielka. Trudnos$¢
zmieszczenia materiatu w ramach ustalonej liczby godzin
dotyczyta zwilaszcza przedmiotow technologicznych. Za-

ostrzaty ja powaznie braki w przygotowaniu stuchaczy i nie-
wtasciwa ich selekcja. Wydaje sie, ze znaczna cze$¢ progra-
moéw zakre$lata tutaj zadania? niemozliwe do urzeczywist-
nienia przy tym poziomie os6b podlegajacych szkoleniu,
z jakim nalezalo realnie sie liczy¢. Bledem byto réwniez
niedostateczne uwzglednianie potrzeb poszczegdélnych branz
i dziatéw produkcji, co nadawato szkoleniu charakter po-
wierzchowny. Znaczna cze$¢ zaje¢ na kursach byta w tych
warunkach dla stuchaczy nuzgca i malo przydatna.

Ujemnie odbijata sie rowniez na wynikach szkolenia jed-
nostronno$¢ metod dydaktycznych. Programy kurséw obej-
mowaly gtébwnie godziny wykladowe. Zaje¢ prak-
tycznych, seminariow, c¢wiczen, zwiadzan itp. planowano
niewspdtmiernie mato. Do rzadkos$ci nalezalo postugiwanie
sie dla celow dydaktycznych filmem Iub epidiaskopem. Bar-
dzo rzadko wykorzystywano réwniez w ostatnim czasie
w akcji szkoleniowej gabinety ochrony pracy, przy czym
wynikato to nie tylko z matej ich liczby, lecz takze z po-
waznych brakéw w ich wyposazeniu. Brak byto konfrontacji
zywego stowa ze stowem pisanym, brak réwniez ozywienia
i urozmaicenia zaje¢, ktére sprzyjatoby tatwiejszemu przy-
swajaniu podawanej wiedzy. Za mato brano pod uwage po-
trzebe uaktywnienia samych stuchaczy i rozbudzenia ich za-
interesowan, co mogtoby dac¢ nieporéwnanie wieksze rezul-
taty niz bierne wystuchiwanie wyktadéw. Na tym tle rodzito
sie subiektywne poczucie nadmiernego obcigzenia materia-
tem wyktadowym, na co skarzyli sie czesto stuchacze w an-
kietach sktadanych po ukonczeniu kursow.

Sprawa oceny wynikéw nauczania nasuneta takze pewne
problemy. W wielu przypadkach stwierdzono, ze komisje
egzaminowaly zbyt tagodnie, na skutek czego $Swiadectwa
ukonczenia kurséw z pozytywnym wynikiem wydawane byty
osobom nie reprezentujagcym odpowiedniego poziomu. Wy-
nikata stad powazna szkoda spoteczna, stwarzano bowiem
Pozé6r posiadania kwalifikacji, nie majagcych w rzeczywisto-
Sci pokrycia. Zdarzaly sie przypadki powolywania sie na
wspomniane wyzej $wiadectwa dla udokumentowania fa-
chowosci w zakresie bezpieczenstwa pracy i uzyskania od-
powiednich stanowisk w przemys$le przez osoby, nie majace
zadnych wiadomos$ci technicznych. Fakty te skilonity Mini-
sterstwo Pracy i Opieki Spotecznej do wydania zarzgdzenia
z dnia 29 wrzes$nia 1951 r, polecajgcego zwiekszenie wym.i-
gan egzaminacyjnych i niewydawanie $wiadectw osobom,
ktéore nie wykazag sie dostatecznym poziomem wiedzy z za-

kresu bezpieczenstwa, pracy. Zarzadzenie to przyniosto
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pewng poprawe sytuacji, jakkolwiek nie zdotato zmieni¢ jej
radykalnie.

Powazng przeszkodg w zapewnieniu nalezytego poziomu
szkolenia byt brak pomocy dydaktycznych w postaci skryp-
tow, tablic, wykreséw, materiatbw obrazkowych itp. Skryp-
ty wydane przez Ministerswo Pracy i Opieki Spotecznej
w roku 1950 sg od dawna wyczerpane. Innych skryptéw, nada-
jacych sie do powszechnego uzytku nie ma. Bardzo mato
mamy w naszej literaturze wydawnictw ksigzkowych, ktore
mogtyby by¢ spozytkowane jako podreczniki w ramach oma-
wianych kurséw. W pewnym tylko stopniu moga by¢ wy-
korzystane dla celéw dydaktycznych czasopisma fachowe
techniczne oraz ,Ochrona Pracy" i ,Przyjaciel przy Pracy".
Zaniedbania w zakresie pomocy naukowych z dziedziny bez-
pieczenstwa pracy majag charakter razacy i powinny by¢ jak
najrychlej usuniete.

Osobna kategoria trudno$ci wigzata sie z organizacyjno-
porzadkowg strona szkolenia. Liczne zaniedbania i niedocia-
gniecia dotyczyty zakwaterowania i wyzywienia zamiejsco-
wych stuchaczy, zapewnienia lokali na zajecia itp. Kursy
bhp odbywaty sie czesto w warunkach niesprzyjajacych wy-
tworzeniu sie atmosfery skupienia dokota samej nauki.

Omoéwione powyzej bolgczki i braki nie oznaczajg, aby
akcja szkolenia w zakresie ochrony pracy nie miata réwniez
stron pozytywnych. Niektére resorty moga wykazac sie
w tej dziedzinie stosunkowo dobrymi rezultatami, nalezat do
nich w szczegoélnos$ci resort gérnictwa. Powazny wktad wnio-
sto Ministerstwo Pracy i Opieki Spotecznej, ktére przyczy-
nito sie do stopniowego ulepszania metod szkolenia i usu-
wania najbardziej dotkliwych bolgczek. Niewatpliwym osiag-
nieciem bytly niektére kursy bezpieczehstwa pracy organi-
zowane z inicjatywy C.l.O.P.

Na uwage zastuguja réwniez osiggniecia stowarzyszen
technicznych zrzeszonych w N.O.T., a w szczegdlnosci Sto-
warzyszenie Elektrykéw Polskich, ktére powotato juz w roku
1947 komitet bezpieczenstwa pracy, a nastepnie zorganizo-
wato pierwszy w Polsce kurs dla wyktadowcédw bezpieczen-
stwa pracy w elektrotechnice. Akcja organizowania odczy-
tow, kurséw, konferencji itp. w zakresie bezpieczenstwa
pracy przez poszczeg6lne stowarzyszenia techniczne koordy-
nowana jest od roku 1950 przez Gtdwng Komisje Technicz-
nej Ochrony Pracy. W ramach tej akcji zwraca sie szczegdl-
ng uwage na wysoki poziom fachowy przygotowywanych
prelekcji i opracowan oraz na ich specjalizacje. Gtéwna Ko-
misja 1.0.P dazy do zainteresowania sprawami bezpieczen-
stwa pracy jak najszerszego kregu specjalistow z réznych
dziedzin, unikajac opierania catej pracy na osobach, specja-
lizujgcych sie w zagadnieniach bhp jako takich bez nalezy-
tej podbudowy w posiadanej wiedzy technicznej. Akcja
szkoleniowa stowarzyszen technicznych postugiwata sie nie-
raz oryginalnymi metodami, nie znajdujgcymi dotad szersze-
go zastosowania. | tak np. podjeto tu prébe wigzania wy-
ktadéw z dziedziny ochrony pracy z akcjag podejmowania
zobowigzan produkcyjnych, co sprzyjato rozbudzeniu za-
interesowan i nadawato szkoleniu bezposrednie znaczenie
praktyczne.

Niedomagania i braki szkolenia w zakresie ochrony pracy,
przedstawione powyzej, mialy w znacznej czesci ogélniejsze
przyczyny, ktore trudno by usungé przez samo usprawnienie
organizacji, rewizje programéw nauczania czy ulepszenie
metod dydaktycznych. Zrédio trudno$ci stanowita tu czesto
niewtasciwa atmosfera dokota spraw bezpieczehAstwa pracy
w zaktadach produkcyjnych, niedocenianie ich wagi przez
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pergonel techniczny, mys$lagcy dawnymi kategoriami, ciasne
i krétkowzroczne pojmowanie potrzeb produkcji. Te dawne
kapitalistyczne nawyki hamowaly co najmniej w tym samym
stopniu postepy w dziedzinie ochrony pracy, co pozostate
rowniez po dawnym ustroju zaniedbania techniczne. Spra-
wialy, ze akcja szkoleniowa nie miata czesto witasciwego
klimatu, nie spotykata sie z nalezytym zrozumieniem i po-
parciem ze strony personelu kierowniczego, na skutek
czego byta traktowana formalnie przez samych uczestnikéw.

Uchwata Prezydium Rzagdu z dnia
1 sierpnia 1953 r. stanowi potezny czynnik oddzialywania
w kierunku przezwyciezenia tych trudno$ci. Daje ona nowy
wyraz stanowisku ludowego panstwa w sprawie zapewnie-

nia wiasciwych warunkow pracy, nawigzujgc do
postanowien Konstytucji PRL oraz licznych dekretéw
i rozporzadzen, majacych za przedmiot bezpieczen-

stwo i higiene pracy. Naktada nowe obowigzki na kie-
rownictwo zaktadéw pracy i administracje przemystowa,
rozwijajac postanowienia prawne, zawarte w Rozporzadze-
niu z dnia 6 listopada*1946 r. o ogdlnych przepisach, doty-
czacych bhp oraz w instrukcji PKPG z kwietnia 1950 r.
w sprawie szkolenia zateg w zakresie bhp. Mobilizuje tym
samym nowe sity i $rodki do walki z wypadkami przy
pracy i nadaje tej walce ogdélnopanstwowe znaczenie. Na
tym polega doniosto$¢ polityczna Uchwaly.

Wazng rzecza jest ustalenie przez samg Uchwate i oparte
nanie-Zarzgdzenie Przewodniczagcego
PKPG z dnia 16 wrzes$nia 1953 r. podstaw
organizacyjnych situzby bezpieczenstwa pracy w zakladach
produkcyjnych. Pozwoli to na zlikwidowanie dotychcza-
sowej dowolnosci w wyznaczaniu os6b odpowiedzialnych za
bezpieczenstwo i higiene pracy oraz zapobiegnie nadmier-
nemu liberalizmowi w okres$laniu ich kwalifikacji. Umoz-
liwi tym samym racjonalne planowanie szkolenia w zakresie
ochrony pracy.

Powazng role przypisa¢ nalezy postanowieniom Uchwaly,
zmierzajgcym do wzmozenia odpowiedzialnosci personelu
kierowniczego za stan bezpieczenstwa pracy przez wprowa-
dzenie nowych sankcji w postaci przejSciowego wstrzymy-
wania wyptaty premii. Nalezy oczekiwaé¢, ze z postanowien
tych zostanie zrobiony uzytek praktyczny, co nie pozostanie
bez wpitywu na postawe ogoétu pracownikéw zajmujgcych
stanowisko kierownicze w przemysle. Istotne sg wreszcie po-
stanowienia Uchwaly, majagce na celu zapewnienie nauce
ochrony pracy naleznego miejsca w programach wyzszych
szk6t technicznych i $rednich technicznych szké6t zawodo-
wych. Majg one znaczenie nie tylko pod katem ksztatcenia
nowych jjradr, lecz takze jako czynnik podnoszenia poziomu
innych form akcji szkoleniowej.

W odniesieniu do samych kurséw bezpieczenstwa pracy
Uchwata stanowi, ze powinny one odbywac sie w wymiarze
co najmniej 20\godzin poza czasem pracy oraz ze powinny
by¢ zakonczone egzaminem. Ogranicza sie zatem w tym
wzgledzie do najogdlniejszych wskazanh. Prébe ich rozwinie-
cia stanowig ponizsze uwaei, nawigzujgce do dotychczaso-
wych doswiadczen.

1. Istotna tres§¢ i zadania
szkoleniowe]j

akciji

Szkolenie w zakresie ochrony pracy stuzy bezposSrednio
celom praktycznym. Chodzi w nim nie tylko o samo powiek-
szanie zasobu wiedzy o ochronie pracy u personelu

inzy-
nieryjno-technicznego, lecz przede wszystkim o nauczenie
go wtasciwych metod postepowania i rozwijania dzia-
talnosci, zmierzajagcej do stalej poprawy warunkow
pracy. Zrozumienie  tej podstawowej prawdy daje
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rownoczes$nie wskazéwke dla
doboru

nadanie

wtasciwego
metod dydaktycznych.
stara¢ o szkoleniu takiej
form, ktére by najlepiej- przygotowywaty uczestnikow do
przysztej dziatalnosci na polu ochrony pracy, rozbudzaly
w tym kierunku zainteresowania, dostarczaly bodzcéw i za-
chety. Bierne przyswajanie sobie materiatu podawanego na
kursach nie moze by¢ z tego punktu widzenia w zadnym
razie ideatem. Nalezy wyrabia¢ w uczestnikach szkolenia
przekonanie, ze materiat ten stanowi jedynie tworzywo,
ktérym maja postuzy¢ sie przy wypetnianiu swych zadan
w pracy zawodowej. Szczegdllnie wazne jest utrzymanie
Scistego zwigzku pomiedzy tre$cig szkolenia a tre$cig co-
dziennej pracy. Dajac uczestnikom wskazania ujete postu-
latywnie pod katem tego, co by¢ powinno, zapoznajac ich
z wzorowymi placowkami i urzgdzeniami, nalezy nawigzy-
waé zawsze bezpos$rednio do otaczajgcej ich rzeczywistosci,
wskazywaé¢ drogi i sposoby stopniowego jej przetwarzania.
Zatracenie tego zwiazku grozi wytworzeniem ws$réd uczest-
nikbw nastroju apatii i zniechecenia oraz lekcewazacej po-
stawy wobec szkolenia jako nieprzydatnego w praktyce’).
Akcja szkoleniowa wniesie tym wiekszy wkiad w budow-
nictwo socjalistyczne, im lepiej potrafi zmobilizowac¢ sitv
gotowe do podjecia wysitkéw i trudu w dazeniu do prze-
twarzania warunkow zycia i pracy szerokich mas w S$cistym
zwigzku z realizacjg plan6w gospodarczych.

ksztattowania
Trzeba sie
tresci i takich

programoéw i

2 Programy szkolenia

Nalezy tu zwr6ci¢ uwage
programoéw, ich specjali-acje,
kowanie w ich ramach
chowych.

przede wszystkim na zakres
oraz na wilasciwe ustosun-
zagadnien ideologicznych i fa-

aj zakres programoéw

Uchwala Prezydium Rzadu przewiduje
kurs6w w wymiarze co najmniej
Liczba tych godzin zostanie prawdopodobnie w praktyce
powiekszona, w kazdym razie bedziemy tu jednak mieli
do czynienia zawsze ze szczuplymi ramami czasu, w Kkto-
rych moze zmiesci¢ sie tylko najogélniejsze oSwietlenie pro-
bleméw bezpieczenstwa pracy z uwzglednieniem
danej dziedziny produkcji. Okolicznos¢ te
mie¢ na uwadze, liczac isie
szkolenia w zakresie  ochrony pracy, ktéra zostata
scharakteryzowana powyzej. Wynika stad potrzeba sta-
rannego ukladania programoéw w sposéb  zapobiega-
jacy ich przetadowaniu, co mialo miejsce czesto do-
tychczas. Nie mozna stawia¢, sobie za cel wyczerpanie
w jednym Kkursie petnego zasobu wiedzy z zakresu ochrony
pracy, ani gruntownego wytozenia poszczeg6lnych
miotéw” technologicznych. Istotna
na zapoznaniu uczestnikbw z podstawowg problematyka
ochrony pracy w danej dziedzinie produkcji, wpojeniu
w nich przekonania o jej waznos$ci oraz wskazaniu metod
i sposobéw praktycznego rozwigzywania trudnos$ci nasuwa-
jacych sie w codziennej pracy. Osiagniecie tego celu nie
wymaga bynajmniej przerabiania bardzo obszernego mate-
riatu. Lepiej objg¢ mniej, ale za to gruntownie i w sposoéb,
zachecajagcy do dalszych indywidualnych przemys$len, ani-
zeli sili¢ sie na wylozenie od razu szerokiego zasobu wiedzy,
Z trudem dajacego sie wttoczy¢ w rpzporzadzalng liczbe go-

organizowani
20 godzin wyktadowych.

potrzeb
nalezy stale
rbwniez z istotng rola

.przed-
rola kurs6w ma polegac

dzin. Sprawe, te nalezaloby gruntownie rozwazyé, biledy
popetniane tutaj byly bowiem niezmiernie czeste.
*) Niebezpieczenistwa te daty sie we znaki w szkoleniu zwigzko-

wym i byly omawiane na tamach prasy zwigzkowej. Por. Przeglad
Zwigzkowy Nr 10 z roku 1952, str. 405 oraz isr 11 z roku 1952, str. 522.
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b) specjalizacja

Specjalizacja programéw ma istotne znaczenie z tych sa-
mych wzgledéw, o ktérych byta mowa powyzej. Skoro po-
jemnos$¢ programo6w jest mocno ograniczona, to nalezy sta-
ra¢ sie o wypetnienie ich treSciag najbardziej przydatng dla
stuchaczy, przynoszacag im bezposrednie korzys$ci praktyczne.
Wynika stad postulat dostosowania tre$ci nauczania do po-
trzeb poszczegélnych branz, zawodéw i dziedzin produkcji.
Takie ujecie wyktadéw musi przynie$s¢ z natury rzeczy lep-
sze rezultaty dydaktyczne od ogéLnikowego omawiania
spraw ochrony pracy w sposob, majgcy zastosowanie do
r6znych dziedzin. Nalezy przy tym z naciskiem podkresli¢,
ze specjalizacja powinna polega¢ nie tylko na odpowiednim
doborze przedmiotow wyktadanych, lecz takze na ich roz-
winieciu w spos6b S$ciSle dostosowany do potrzeb danej
grupy uczestnikéw, na postugiwaniu sie przyktadami, zwig-
zanymi z ich sferg do$wiadczen itp.

c) zagadnienia ideologiczne i fachowe

Kazdy kurs bezpieczenstwa pracy obejmuje zazwyczaj wy-
ktady treéci ogdlniejszej, wyjasniajace znaczenie ochrony
pracy w ustroju socjalistycznym na tle zaniedban, jakie
miaty miejsce w okresie kapitalizmu. Podejmujac ten te-

mat, kazdy kurs wkracza w zagadnienia ideologiczne. Po-
wstaje tym samym problem wtasciwego ustosunkowania
tych zagadnien do kwestii technicznych, wypetniajgcych

wiekszg cze$¢ programoéw. Nalezy tu strzec sie tendenciji
wyraznego rozdzielania tych dwoéch dziedzin, ktére musiato-
by prowadzi¢ do zatracania wtasciwej perspektywy w uj-
mowaniu zagadnien ochrony pracy. Zagadnienia te nie moga
by¢ traktowane jako $ciSle fachowe, majg bowiem donioste
Zwroécit na to uwage sekretarz CRZZ
Kratko, stwierdzajgc, ze ,odcinek ochrony pracy jest na
obecnym etapie jednym z weztowych odcinkéw walki kla-
sowej , poniewaz ,wrég usituje wykorzysta¢ nasze zanied-
bania na odcinku ochrony pracy, aby poderwac¢ zaufanie
zatogi do naszej wiadzy i hamowaé procesy produkcyjne” 2.
Stwierdzenie to dorzuca wazny argument na rzecz donio-
stosci szkolenia w zakresie ochrony pracy pod warunkiem
wiasciwego utozenia programow.

znaczenie polityczne.

3 Organizacja

Sposrod licznych probleméw organizacyjnych nalezy omo6-
wié przede wszystkim selekcje uczestnikéw szkolenia, se-
lekcje wyktadowcéw oraz sprawy techniczno-porzadkowe.

a) selekcja uczestnikow

Niewtasciwy doboér kandydatéow, kierowanych na kursy
bezpieczenstwa pracy, stanowit dotad jedna z gtbwnych bo-
laczek akcji szkoleniowej. Istotng poprawe w tym stanie
rzeczy powinny przyniesé postanowienia Uchwatly Prezy-
dium Rzadu, okre$lajgce zasady organizacji stuzby bezpieczen-
stwa pracy i zwiekszajace odpowiedzialno$¢ personelu kiero-
wniczego. Obok tego nie nalezy jednak przy organizowaniu
szkolenia kierownikéw stuzby bezpieczennstwa pracy zanied-
bywaé¢ $rodkéw, bedgcych w dyspozycji kierownictwa po-
szczegblnych kurséw. Selekcja kandydatéw powinna odby-
wac sie nie tylko w zakladach pracy, lecz takze na samych
kursach przed rozpoczeciem wiasciwych zaje¢ lub we wstep-
nej ich fazie. Kierownictwo kurséw powinno mieé zastrzezo-
ne w tym wzgledzie okre$lone uprawnienia i czyni¢ z nich
uzytek. W zadnym razie samo skierowanie na kurs nie po-
winno by¢ traktowane jako réwnoznaczne z przyjeciem. Oso-
by nie majgce odpowiednich kwalifikacji, skierowane przez
pomyike lub przypadkowo, nie powinny zajmowa¢ miejsca

*7 Przeglad Zwigzkowy, nr 4 z roku 1952, str. 153
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na kursach i obniza¢ ogélnych wynikéw nauczania. Charak-
ter selekcji kandydatéw musi by¢ oczywiscie uzalezniony od
rodzaju i stopnia szkolenia. W kazdym przypadku jest jed-
nak rzecza wazng, aby szkolenie obejmowato te osoby, dla
ktérych zostato zamierzone i aby stopien przygotowania tych
os6b byt mniej wiecej rownomierny

b) selekcja wyktadowcow

.Do czasu wyksztalcenia odpowiedniej kadry wykwalifiko-
wanych wykltadowcéw i instruktorow (patrz nizej p. 5b)
trudno stawia¢ bardziej okreSlone wymagania w tej dziedzi-
nie. Nalezy jednak zwréci¢ uwage na konieczno$¢ dobiera-
nia tych oséb nie tylko pod katem wiadomos$ci fachowych,
lecz takze umiejetnos$ci dydaktycznych. Przedmioty techno-
logiczne powinny byé wyktadane przez specjalistow z danej
dziedziny. Nalezy unika¢ wykladowcéw-omnibuséw, obstu-
gujacych rézne przedmioty, co wptywa zazyiryczaj na znacz-
ne obnizenie poziomu nauczania. Wyktadowcy reprezentu-
jacy wyzszy poziom kwalifikacji w swojej specjalnosci po-
winni byé odpowiednio wynagradzani i zachecani do state*
go udziatu w akcji szkoleniowej.

c) sprawy porzadkowe

Nalezy tu kwestia zapewnienia odpowiednich lokali na po-
mieszczenie kurséw, zakwaterowania uczestnikow, wtasciwe-
go rozplanowania zaje¢ itp. Sg to wszystko czynniki, wpty-
wajagce w powaznym stopniu na atmosfere pracy zbiorowej
w ramach kurséw, a tym samym ria wyniki nauczania.
Trzeba zatem dotozy¢ wszelkich staran, aby wystepujgce do-
tychczas bardzo czesto zaniedbania w tych dziedzinach, na
przyszto$¢ sie nie powtarzaty.
dydaktycznej.

4 Metody pracy

Planowanie akcji szkoleniowej ograniczato sie dotad nazbyt
czesto do samej organizacji i tresci nauczania z pominie-
ciem jego metodyki, ktéra przesgdza w znacznym stopniu
0 wynikach. Na tyra tle powstawaty liczne btedy i nieporo-
zumienia, umniejszajgce warto$¢ pracy dydaktycznej. Wy-
daje sie rzeczg bardzo istotng zwrdcenie blizszej uwagi na
te dziedzine. Od wyboru wtasciwych metod i sposobéw szko-
lenia zalezy bowiem, czy podawana nauka trafi istotnie do
stuchaczy, czy zdota rozbudzi€ w nich zainteresowanie
1 aktywng postawe, przezwyciezajgc zastarzale opory, znu-
zenie, czy nawet nieche¢.

Sposrdd licznych zagadnien, jakie sie z tym wigzg, nalezy
wysungé przede wszystkim postulat urozmaicenia form za-
je¢ dydaktycznych. Wada dotychczasowej metodyki szkole-
nia byto — jak wyzej stwierdzono — nazbyt jednostronne

postugiwanie sie wyktadami przy zaniedbaniu zajeé
takich jak pokazy, wycieczki, zwiedzania, konkursy,
dyskusje na okre$lone tematy itE>. Oznaczato to po-

stugiwanie sie niemal wytagcznie pojeciowymi metodami nau-
czania z pominieciem poglagdowych, ktére majg duzg war-
to$¢ dydaktyczna, przemawiaja bowiem bezpos$rednio do wy-
obrazni. Stosowanie tych metod jest tym wazniejsze, ze przy
szkoleniu w zakresie ochrony pracy mamy w ogromnej cze-
Sci do czynienia z osobami, ktérym opanowanie omawianych
zagadnien od strony pojeciowej sprawia wtasnie wieksze
trudnosci. W ramach szkolenia pogladowego powinny by¢
odpowiednio spozytkowane gabinety ochrony pracy. Nalezato-
by réwniez wykorzystaé¢ dla celow dydaktyczno-wychowaw-
czych zajecia $wietlicowe i inne, organizowane samorzutnie
przez uczestnikbw poza obowigzujacym programem kursu.
Jesdli chodzi o kursy, trwajagce czas dluzszy i potaczone
z oderwaniem uczestnikbw od pracy zawodowej, jest rzecza

wazng urozmaicanie zaje¢ w ramach poszczegdblnych dni
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i nieprzecigzanie stuchaczy nadmierng liczbg godzin wykta-
dowych w ciggu dnia.

5 Pomoce naukowe.

Dostarczanie niezbednych pomocy naukowych jest jed-
nym z podstawowych warunkéw powodzenia akcji szkole-
niowej. Chodzi tu przede wszystkim o skrypty i wydawni'
cttoa podrecznikowe, kté6re mogtyby byé spozytkowane tak-
ze dla celéw szkolenia korespondencyjnego Niemniej wazne
jest wyprodukowanie wiekszej liczby filméw 2z  zakresu
ochrony pracy, przygotowanie tablic instrukcyjnych, modeli
| r6znego rodzaju eksponatéw, ktére mozna by spozytkowac
w ramach szkolenia oraz dla wyposazenia gabinetéw ochro-
ny pracy. Potrzeby w tym zakresie sa niezmiernie pilne.
W akcji zmierzajagcej do ich zaspokojenia powinny wzig¢
udziat r6zne wtadze i czynniki, jak PKPG, Ministerstwo
Pracy i Op. Spot, CRZZ, PWT i inne. Powazng role ma tu-
taj rowniez do odegrania CIOP.

6. Specjalne dziedziny szkolenia.

Osobnego o$wietlenia wymaga sprawa szkolenia wyzszego
personelu kierowniczego oraz instruktoréw i wyktadowcow.

a) szkolenie wyzszego personelu kierowniczego

Szkolenie wyzszego personelu kierowniczego ma na celu
odpowiednie uksztaltowanie jego postawy wobec spraw
ochrony pracy. Toruje tym samym droge innym formom
akcji szkoleniowej i rozstrzyga w powaznym stopniu o jej
skutecznos$ci. Chodzi tu przy tym nie tyle o szkolenie w $ci-
stym tego stowa znaczeniu, co o najogodlniejsze zapoznanie
uczestnikow z problematyka bezpieczehAstwa pracy, uwydat-
nienie jej spotecznej, gospodarczej i politycznej waznoS$ci

STEFAN FILIPKOW SKI
Centralny Instytut Ochrony Pracy
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oraz wylozenie zasad odpowiedzialno$ci za bezpieczeAstwo
pracy i za wypadki. Calo$¢ takiego przeszkolenia da sie
zamkngaé w ramach kilkunastu godzin w ciggu paru dni.
W tym przypadku odmiennie anizeli w stosunku do po-
zostatej czesSci personelu inzynieryjno-technicznego __  me
ma istotnego znaczenia specjalizacja branzowa tak, ze
kursy moga by¢ organizowane lokalnie dla personelu za-
trudnionego w réznych dziatach przemystu bez odrywania
go od pracy zawodowej. Kursy omawianego typu majg duza
doniosto$¢, nalezatoby je zatem organizowaé¢ we wszystkich
osrodkach przemystowych i objaé nimi wyzszy personel kie-
rowniczy wszystkich wiekszych zaktadéw pracy.

b) szkolenie wyktadowcdédw i instruktoréw

Rozbudowa akcji szkoleniowej wszerz nasuwa potrzebe
przygotowania odpowiednio licznych i kwalifikowanych kadr
wyktadowcoéw w celu zapewnienia nalezytego poziomu nau-
czania. Sprawa wyszkolenia tych wyktadowcéw stanowi
problem, wymagajacy osobnego rozwazenia. Konieczne tu
jest organizowanie kurséw o dluzszym okresie trwania i gte-
biej ujetych programach. Wydaje sige, ze powazng role moga
mie¢ w tym zakresie do odegrania stowarzyszenia technicz-
ne.

Uwagi powyzsze dotyczg kwestii, ktére wydawaly sie
w Swietle dotychczasowych dosSwiadczen najistotniejsze. Nie
sg one jednak wyczerpujagce. Wydaje sie, ze dokota spraw,
jakie zostaly tu poruszone, podobnie jak dokota tych, ktére
pominieto, powinna sie rozwingé szersza dyskusja. Zobo-
wigzuje do tego ukazanie sie wspomnianej Uchwaly Prezy-
dium Rzadu, ktérej postanowienia powinny by¢é w jak naj-
szerszym zakresie wprowadzone w zycie.

Inzynier bezpieczenstwa i higieny pracy
(artykut dyskusyjny)

W artykule omoéwiono systematycznie postanowienia

Instrukcji do Zarzagdzenia Przewodnicza-

cego PKPG z dn. 16.IX.53 r. w sprawie organizacji i zakresu dziatania stuzby bhp w zaktadach

pracy.

Poruszono takze w formie dyskusyjnej watpliwos$ci interpretacyjne

powyzszego Zarzadzenia

oraz przyczynki do pogtebienia postanowien w przysztoSci.
We wnioskach wysunieto postulat powotania do zycia Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikow
BHP przy Naczelnej Organizacji Technicznej

B CTaTbe CHCTeMaTHMeCKH paCCMOTpeHbl
Komhcechh no Xo3HitcTBeHHOMy

b uejie opraHM3auHH h ccjiepw aefiCTBa cjiywébi 6e30nacHOCTn

npeaceaaTe-tsi rocygapcTBeHHoit

npHHTMSX

3aTpoHyThi Tatoxe,

pacnopawenHB ¢ oahoh cropoHW n (JiaKTopbi cnoco6cTByioinne yraydJieHHio bthx

ayrneM, c apyrofl
B BbiBoaax npHHSTo
Hbi u OxpaHbi Tpyaa"

Uchwata Prezydium Rzadu z dn. 1VIII.53 r. o zapewnie-
niu postepu w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy
i wydane na jej podstawie dalsze akta prawne stanowig
przetom w dziedzinie ochrony pracy.

dziatalno$¢ stuzby bhp zostala postawiona
i zdecydowany. Rozwiane zo-

Organizacja i
w spos6b nowoczesny, jasny
staty watpliwos$ci co do zakresu praw i obowigzkéw, a szcze-
g6lnie odpowiedzialnos$ci za dziatalno$¢ w zakresie bhp.

Szczegdlnie cenne dla dziataczy ochrony pracy, ktérzy od
szeregu lat czekali na witasciwe rozwigzanie problemu, jest
ustawienie zakresu dziatania i rodzaju praw i obowigzkéw

inzyniera bhp w zaktadzie pracy

npeflJiOKeHHe
npa DiaBHOH TexHHtecKofi OpraHH3aunH

nOCTaHOBJieHHS H HHCTpyKUHH, OTHOCHTejlbHO pacnopsWeHHil
rbiaHHpoBaHHPO ot 16 IX 1953 rota
Tpyaa b (j)abpHiHo-3aBo.acKHx npea

a (f>opMe /mcKyccHOHHOH momcht HescnocTH b cbh3h c HHTepnperauHefi atoro

nocTaHOBJieHHH b 6y

npH3BaTh k *h3hh ,06mecTBo MmKeHepoB h TexHHKOB Tnrne-

Inzynier i technik bhp (dawniej referent bhp) musial-przez
wiele lat walczy¢ z wieczng ignorancja co do zagadnienia
ochrony pracy, z lekcewazeniem spraw cztowieka, z niedoce-
nianiem problematyki bhp ws$réd inzynieréw i technikéw
ruchu, a takze nieraz u robotnikéw. Stan ten, odziedziczony
po okresie kapitalistycznym, zmieniat sie bardzo powoli, nie
majac witasciwego gruntu, jaki mu dala dopiero omawiana
Uchwata Prezydium Rzadu, a w szczeg6lnosci wydane na
jej podstawie zarzgadzenie Przewodniczgcego Panstwowej
Komisji Planowania Gospodarczego z dn. 16.1X.53 r. w spra-
wie organizacji i zakresu dziatania stuzby bhp w zaktadach
pracy *).

*) Wydrukowane w cato$ci w Nr 10/53 ,Przyjaciela przy Pracy".
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Uchwata i wspomniane Zarzadzenie Przewodniczacego
PKPG sitawiajg problem w ogromnej skali, dajagc krotkie
terminy na rozwigzanie konkretnych zadanh.

Nalezy sie spodziewaé, ze w najblizszym okresie nastapi
znaczna intensyfikacja dziatalno$Sci w tej dziedzinie. Pow-
stang takze nowe stanowiska i nowi ludzie przyjdg do pracy,
rozszerzajac baze osobowg dziataczy bhp.

Aczkolwiek wskazane akta prawne normujg w sposéb
szczegb6tlowy prawa i obowigzki stuzby bhp, to jednakze,
w zwigzku z rozwojem tej stuzby i koniecznoscig dostoso-
wania ramowych postanowienn do specyfiki branzowej, pow-
stang na pewno watpliwos$ci co do interpretacji poszczeg6l-
nych punktéw i zatozen tych zarzadzen. Watpliwosci te po-
winny by¢ rozwiane zawczasu, aby ustawienie organizacji
stuzby bhp byto jak najbardziej wtasciwe i mozliwie jedno-
lite, zgodne z intencjg prawodawcy.

Poza tlumaczeniem watpliwosci, do czego najh irdziej po-
wotana jest instytucja, ktéra Zarzadzenie wydat (PKPG)
oraz, poza ubranzowieniem postanowien ramowych, do czego
powotane sag resorty, istnieje jeszcze potrzeba pogiebiania
poszczeg6inych postanowein, rozszerzania ich dalszymi szcze-
go6tami, ktére z czasem bedag mogly byé wigczone formalnie
do zarzadzenia omawianego badz do zarzadzen resortowych.
To zadanie moze w sposéb skuteczny zapoczatkowac¢ ogélna
dyskusja w formie rozwazania na tamach prasy fachowej.

W zwigzku z tym, artykut niniejszy stawia sobie za za-
danie omowi¢ poszczegb6lne paragrafy* Zarzgdzenia Przewo-
dniczgcego PKPG i rozpoczaé dyskusje nad pogtebianiem
i rézniczkowaniem form pracy stuzby bhp w zakladzie
pracy.

Wytaniajace sie w trakcie rozwazan watpliwos$ci interpre-
tacyjne moga jednoczes$nie stanowi¢ materiat informacyjny
dla powotanych instytucji do odpowiedniego wykorzystania.

Rozpoczynajac analize omawianego Zarzadzenia, a wtas-
ciwie zwigzanej z nim instrukcji, mozna dla celéw roboczych
wyodrebni¢ z niego kilka grup postanowien, ktére nada-
watyby 9ie do wspodlnego rozwazenia. Takie grupy tworzg
postanowienia dotyczace.

1 Planowania i sprawozdawczosci,

Dziatalno$ci organizacyjno-technicznej,
Dziatalnos$ci szkoleniowej i propagandowej,
Wspétpracy z réznymi instytucjami i osobami,
Uprawnien.

o wN

Grupy powyzsze przeanalizujemy kolejno. Zanim jednakze
przejdziemy do analizy zakresu dziatania i uprawnien stuz-
by bhp, nalezy pokrétce zastanowi¢ sie nad znaczeniem
pierwszych trzech paragraféw instrukcji.

Pierwszy z nich ma znaczenie zasadnicze dla wtasciwego
ustawienia komérki bhp. Dotychczas bywato, ze komédrka ta
niejednokrotnie zwigzana byta z pionem socjalnym badZz go-
spodarczym. Paragraf ten wyraznie, okres$la jej miejsce, a po-
Srednio daje do zrozumienia, ze charakter tej komorki jest
przede wszystkim techniczny

Paragraf drugi jest bardzo wazny dla witasciwej dziatal-
nosci inzyniera bhp W praktyce dotychczasowej, gdy akty-
wny referent bhp stykal sie ze swym kierownikiem, czesto
nie doceniajacym spraw ochrony pracy i stawiat problemy
do rozwigzania, badz krytykowat zbyt stabg dziatalno$¢ dy-
rekcji przedsiebiorstwa, zdarzato sige, ze kierownictwo za-
ktadu zwalnialo go z pracy. Postanowienie omawianego pa-
ragrafu kladzie kres podobnym praktykom krétkowzrocznych
kierownikéw, a jednoczes$nie zobowigzuje pracownikéw stuz-
by bhp do twardszego stawiania stusznych probleméw wo-
bec dyrekcji przedsiebiorstwa

Trzeci z kolei paragraf ma na celu zapobiec niewtasciwym
praktykom przecigzania personelu stuzby bhp réznymi czyn-
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nosciami administracyjno-gospodarczymi, ktoére czesto nie
pozwalaty jej wypetnia¢ witasciwych obowigzkéw. Szczegdl-
nie dotyczyto to spraw rozdziatlu i magazynowania odziezy
specjalnej i ochron osobistych. Ta kwestia jest poza tym po-
nownie w spos6b wyrazny wydzielona spod kompetencji
stuzby bhp w 8§ 4, ust. 2 instrukciji.

Planowanie i sprawozdawczos¢

Zagadnienia te sg ujete w § 4, ust. 1, punkty 3, 5, 13, 14,23
i 8§ 4, ust. 2, punkt a). Planowanie i sprawozdawczo$¢ stuzby
bhp jest waznym elementem jej dziatalnosci. Czestokro¢ je-
dnak stanowily dominujgca cze$¢ zakresu jej dziatania, przy-
ttaczajagc inne rodzaje dziatalnos$ci, ze szkodg dla catosci.
Znane byly skargi wielu referentéw bhp na przecigzanie ich

sprawozdaniami, co nie pozwalato na oddawanie sie pracy

terenowej (dziatalnosci organizacyjno-technicznej) we wtas-
ciwej skali.
Z wymienionych punktéw omawianej instrukcji wynika,

i sprawozdawczo$¢ we-
Zarzadzenie zatem nie

ze stuzba bhp prowadzi statystyke
dlug obowigzujgcych instrukcji.
wprowadza tutaj nowych elementéw i pozostawia resortom
szczeg6lowe normowanie tych kwestii Jest to tym bardziej
konieczne, ze rozw6j dziatalnosci stuzby bhp niewatpliwie
zwiekszy zapotrzebowanie na réznego rodzaju sprawozdania.

Na resortach zatem cigzy obowigzek takiego ustawienia
sprawozdawczos$ci, azeby nie przecigzata ona stuzby bhp
a dawata wtasciwy przekrdj stanu bhp w zakladzie.

W zakresie planowania zasadniczag dziatalnoscig stuzby
bhp jest opracowanie diugofalowego planu poprawy warun-
kéw pracy wraz z planem finansowym jego realizacji (p. 13).
Jesli chodzi o plany zaopatrzenia w zakresie sprzetu i urza-
dzen bhp, to instrukcja dwukrotnie wyraznie podkres$la, ze
plany te sporzadza odpowiedni dziat zaopatrzenia zakfadu,
przy czym inzynier bhp jest tylko doradcg i konsultantem
(8 4, ust. 2, punkt a)).

Metodyka planowania pozostawiona jest do rozpracowa-
nia branzowego w oparciu o instrukcje PKPG, dotyczaca
planowania naktadéw na bhp.

Dziatalno$¢ organizacyjno - techniczna

Dziatalno$¢ ta powinna by¢ trzonem, dziatalnosci stuzby
bhp, totez stusznie omawiana instrukcja pos$wieca jej wiek-
szo$¢ swych postanowien. Ustalono doktadnie, co nalezy do
zakresu dziatania stuzby bhp i na jakich podstawach powin-
na sie ona oprze¢. Punkty 1, 2,4, 6i 7 (§8 4, ust. 1) dajg w tym
wzgledzie og6lne ramowe wytyczne. Szczegdlnie doniosty
wérod tych punktow jest czwarty, ktéry wyraznie przewi-
duje, ze stuzba bhp jedynie wspétuczestniczy w badaniu wy-
padkéw, prowadzenie natomiast tych badan stanowi (zgodnie
z 8 7, punkt 8) obowigzek personelu kierowniczego produk-
cji. Wynika to konsekwentnie z zasady, ze odpowiedzialno$¢
za stan bhp ciazy wtasnie na kierownictwie, a nie na stuzbie
bhp, jak to przedtem wielokrotnie mylnie interpretowano.
Prowadzenie badahn wypadkéw przez personel kierowniczy
produkcyjny nie bylo jeszcze powszechnie stosowane, a wiec
Zarzadzenie przyczyni sie do jego upowszechnienia. Donio-
sto$¢ tego postanowienia polega m in. i na tym, ze badania
wypadkéw sg wybitnym czynnikiem mobilizujagcym do wtas-
ciwej akcji profilaktycznej

Postanowienie zawarte w punkcie 7 stanowi niezbedny ele-
ment do osiggniecia w przysztosci stanu bezpiecznej tech-
niki, dajac punkt wyjscia do ustalenia organizacji zapew-
niajgcej bezpieczne i higieniczne warunki pracy. Instrukcje
obstugi maszyn i urzadzen, uzytkowania narzedzi, organi-
zacji stanowiska roboczego, wigzgce ze sobg postanowienia
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produkcyjne i ochrony pracy sa bardzo istotnym elementem
walki z wypadkami. Omawiana instrukcja wyraznie wska-
zuje, ze instrukcje te — tak samo jak i wszelkie produkcyj-
ne ma opracowywac¢ kierownik danej komaorki organiza-
cyjnej przy wsp6tudziale inzyniera bhp. Obowigzek ten
w stosunku do kierownikéw nie jest niestety postawiony
dos¢ wyraznie, wydaje sie rzecza konieczng, aby resorty
punkt ten rozwinely przez ustalenie takiego obowigzku
i wskazanie zakltadom metody jego realizacji. W tym przy-
padku wydaje sie celowe wytypowanie przez kierownikéw
komdérek organizacyjnych wespoét z inzynierem bhp i komisjag
ochrony pracy zaktadu tych stanowisk, urzgdzen i czynnoSci,
ktéore powinny byé unormowane instrukcjami oraz wstawie-
nie opracowania instrukcji do planu prac wraz z przyblizo-
nym harmonogramem.

W wielu zaktadach opracowanie instrukcji bedzie sprawg
trudng i trzeba bedzie jg rozciggna¢ na diugi okres czasu,
zanim zdota sie objg¢ wszelkie potrzebne elementy.

Podstawa opracowania instrukcji powinna by¢ tak prak-
tyka, jak i teoria. To znaczy, ze obowigzkiem inzyniera bhp

bedzie zbieranie zewszad potrzebnej literatury i danych,
ktore umozliwia wszechstronne kompleksowe opracowanie
instrukcji. Literature taka powinny wskazywac¢ instytucje
naukowe (OSrodki Dokumentacji np. w CIOP), przy czym

w lepszej sytuacji bedzie ten inzynier bhp, ktéry urzadzi so-
bie bogatszg zakladowg biblioteke ochrony pracy.

Dalsze punkty instrukcji wskazujg na konkretne,
zadania stuzby bhp.

Opiniowanie zatozen projektowych budowy lub przebudo-
wy, to istotny element uzyskania w przyszto$ci urzadzonego
wtasciwie, pod katem widzenia potrzeb czlowieka pracy,
warsztatu pracy. Dotychczas pracownicy stuzby bhp tylko
w niewielu zaktadach mieli wglagd do tak istotnych spraw,
obecnie stan ten sie sankcjonuje.wszedzie. W zwigzku z tym
wydaje sie, ze inzynier bhp nie bedzie w stanie w wielu
przypadkach sam wyczerpujaco zaopiniowa¢ projektu, co
moze stworzy¢ sytuacje, ze niektére elementy bedg badz po-
miniete, badZz rozwigzane wadliwie. W tym stanie rzeczy
trudnos$ci usunie jedynie wglad specjalistéw. Jezeli nie da
sie tego rozwigza¢ w skali centralnego zarzgdu badz resortu,
wydaje sie rzeczg konieczna przewidzie¢ opiniowanie projek-
tow przez rzeczoznawcéw z zewngtrz na odpowiednie zlece-
nia dyrekcji zaktadu.

istotne

Punkt 9 § 4 Instrukcji jest sformutowany niezbyt jasno
i wymaga interpretacji. Nie wydaje sie bowi¢m celowe, aby
prawodawca natozyt na stuzbe bhp obowigzek wykonania

wszelkich czynnos$ci zwigzanych z usprawnianiem i polep-
szaniem stanu przewietrzania, ogrzewania itp. Do zakresu
tych czynnos$ci nalezy przeciez takze konstrukcja i budowa,

remonty i konserwacja urzadzen. Do czynnos$ci inzyniera bhp
powinna naleze¢ jedynie inicjatywa, kontrola stanu, opinio-
wanie projektéw usprawnien, udzialt w opracowywaniu in-
strukcji obstugi, wspéipraca z odpowiednimi komérkami za-
ktadu badz przedsigbiorstwami, ktére beda wykonywacd
wszelkie prace budowlano-konserwacyjne.

Takie sformutowanie obowigzkéw inzyniera bhp wyplywa
logicznie z uktadu nastepnego juz punktu (10) instrukciji.
Jest tam wyraznie powiedziane, ze w zakresie mechanizacji,
automatyzacji i hermetyzacji procesu nalezy do niego ,czu-
wanie nad stopniowym wprowadzaniem".

Z ostatnio wymienionego punktu nie wynika jasno, do ko-
go nalezy inicjatywa, decyzja i odpowiedzialno$¢ za opraco-
wywanie projektéw urzadzen zabezpieczajgcych, przy kté-
rych inzynier bhp ma swdj udzial. Wydaje sige, ze powinno
to leze¢ w gestii kierownika dziatu produkcyjnego przy za-

chowaniu, oczywiscie, inicjatywy inzyniera bhp i czynni-
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kéw spotecznych oraz formalnego wspétudziatu dyrekcji
przedsiebiorstwa. Wykonawstwo projektu, tak jak w ogoéle
projektéw techniczno-produkcyjnych, nalezy do odpowied-
nich komoérek projektowych.

Instrukcja podkre$la w p. 11 8§ 4 udziat stuzby bhp w ru-
chu racjonalizatorskim. Jednakze udziatl ten nie powinien
ogranicza¢ sie jedynie do inicjatywy jakby to z tego tylko
punktu wynikato. Wykorzystanie ruchu racjonalizatorskiego
dla potrzeb bhp zetknie sie z kompetencjami inzyniera bhp
w wielu punktach, przewidzianych w instrukcji dla jego
zwyktej dziatalnosci. Racjonalizatorstwo zawarte jest i w
punkcie 7 (opracowywanie instrukcji), dalej w punkcie 8 (za-
tozenia budowy lub przebudowy), w punkcie 9 (usprawnia-
nie przewietrzania itp.), w punkcie 10 oraz w punktach do-
tyczacych instruktazu i propagandy, aczkolwiek nie jest ono
tam bezposrednio wymienione. Bytoby wskazane jednakze,
aby w zarzadzeniach czy instrukcjach dla stuzby bhp, wy-
dawanych przez komorki nadrzedne, ten zwigzek ruchu ra-
cjonalizatorskiego z dziatalnos$cig stuzby bhp byt silniej uwy-
puklony.

Przewidziane w punkcie 15 8§ 4 prawo kontroli wydatko-
wania funduszéw na bhp stawia inzyniera bhp we wtasci-
wej roli wspéilgospodarza terenu." Kontrola ta zapobiegnie
niewtasciwemu zuzywaniu przyznanych sum na inne cele
i umozliwi ich celowe i planowe wydatkowanie. Z drugiej
strony odpowiedzialno$¢ tego rodzaju zmusi inzyniera bhp
do petnej mobilizacji, azeby fundusze, byly wydatkowane
w catosci. Podkre$lenie tego jest konieczne z tego wzgledu,
ze dos$¢ czesto przyznane fundusze byly wydatkowane tylko
w pewnej czesci, a reszta stanowita ,0szczedno$¢" pozostatg
wskutek nieumiejetno$ci wydania sum w spos6b wtasciwy.

W zwigzku z tak pojmowang ,oszczedno$cig“ nalezatloby
w tym miejscu przypomnieé, ze przedstawiciele wtadz pan-
stwowych wielokrotnie wypowiadali sie przeciwko tego ro-
dzaju ,oszczednosciom“, podkreslajgc ich  niecelowos$¢
i sprzeczno$¢ z podstawowymi zatozeniami socjalistycznej
ochrony pracy. Stanowisko to podkre$Slone zostalo w tezach
do dyskusji na Il Zjazd PZPR, wysunietych na IX Plenum
KC Partii. Teza .83 wskazuje wyraznie na potrzebe powiek-
szenia naktadéw na bhp.

Czynnos$ci wyliczone W punkcie 16 § 4 sg wyraznie wydzie-
lone spod bezpos$redniego wykonawstwa inzyniera bhp. Sta-
nowig one natomiast ptaszczyzne jego wspotpracy z réznymi
innymi komoérkami zaktadowymi. | tak podpunkty a, b i c
wykonuja dzialy gospodarcze (zaopatrzenia), a inzynier bhp
wspoétpracuje w zakresie wskazanym w ust. 2, p. a) tegoz
paragrafu oraz kontroluje, czy wydawanie mydia i mleka
odbywa sie zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. Nato-
miast ustalenie stanowisk pracy, na ktérych nalezy wyda-
wa¢ mleko nalezy do inzyniera bhp, ktéry dokonuje tego
wesp6t z lekarzem (lub z jego opinig). Podpunkt d znalezé
sie winien pod opieka organéw stuzby zdrowia, a podpunkty
e i f naleza do kompetencji wydziatdw personalnych, ktore
kierowaé¢ sie winny wskazaniami lekarza. Odno$nie wszyst-
kich wyliczonych czynnosci inzynier bhp ma glos i powinien
go wykorzysta¢é w odpowiednim momencie, nie obcigzajac
sie bezposrednim wykonawstwem.

Nie jest jasne, jakie znaczenie i zakres ma punkt 22 § 4.
Kwestia sktadania odpowiednich wnioskéw dotyczacych spo-
sobéw polepszania warunkéw technicznego bezpieczenstwa
i higieny pracy wyptywa wtasciwie z calego szeregu punktéw
poprzednich, aczkolwiek nie jest w ten spos6b sformutowa-
na. Wyptywa to tak z p. 1 jak i 6, 7, 8 oraz innych dotycza-
cych planowania i kontroli. Prawdopodobnie prawodawca
chciat podkresli¢ generalne uprawnienie inzyniera bhp do
stawiania wpioskéw i niejako zmobilizowaé go do tego, aby
kazda analiza, kazde zauwazone uchybienie czy brak byt za-
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chata do stawiania konkretnych wnioskéw,' zmierzajgcych do
poprawy stanu bnp w zakladzie

Dziatalnos¢ szkoleniowa i propagandowa

Dziatalno$¢ szkoleniowa nalezy do najwazniejszych obo-
wigzkdéw inzyniera bhp. Jest jednakze wazne, aby wyraznie
postawi¢ rozgraniczenie miedzy jego obowigzkami a obo-
wigzkami personelu inzynieryjno-technicznego. Rozgranicze-
nie to jest tym potrzebniejsze, ze istnieje tendencja spycha-
nia tego zagadnienia na barki inzyniera bhp.

Wprawdzie punkt 17 § 4 nie stawia tych spraw wyraznie,
ale za to 8 8 niedwuznacznie przewiduje, ze do obowigzkéw
majstrow i brygadzistow nalezy prowadzenie instruktazu na
roboczym. Tym samym okre$lenie zawarte w punk-
.ewentualne prowadzenie instruktazu“ odnosié¢
sie moze jedynie do czeSci ogdlnej instruktazu wstepnego,
organizowanego jeszcze przed przydzieleniem rtjiejsca pracy.
Ten rodzaj szkolenia obejmuje dane ogélne, zaznajamiajgce
nowo przyjetego robotnika z ogdélnymi zasadami i metodami
bhp, stosowanymi w danym przedsiebiorstwie, ktére powi-
nien pozna¢ kazdy niezaleznie od tego, na jakim stanowisku
pracuje.

+Wnioskowanie“, o ktorym mowa w punkcie 18 § 4, wy-
konuje inzynier bhp dla dyrekcji przedsiebiorstwa', ktéra na
podstawie tego wniosku kieruje kandydatéw na kursy szko-
leniowe.

Wyczerpujgco podane sg metody dziatania inzyniera bhp
w zakresie popularyzacji bhp (punkt 19 § 4). Wydaje sie, ze
jest zupetnie jasne, iz zadan wskazanych w tym punkcie in-
zynier bhp nie wypetni bez wspéipracy wszystkich czynni-
kéw zainteresowanych dziaialrroécig danego zaktadu i zyciem
pracujgcych w nim ludzi. A wiec powinien sie on zwracac
dg POP, do zZOZz, SIP, kierowniczego i zatogi,

miejscu
cie 17 § 4

personelu

a w razie potrzeby siega¢ do odpowiednich instancji wyz-
szych.
Wiasciwe wypetnianie obowigzkéw wyszczegdlnionych

w omawianym wyzej punkcie instrukcji jest jedna z prze-
stanek do ustalenia liczby wspotpracownikéw inzyniera bhp
w jego komoérce organizacyjnej. Czynno$ci te sg bowiem bar-
dzo pracochtonne, a nie wymagaja (w wielu punktach) zna-
jomosci spraw technicznych i wobec tego moze je spetniaé
personel pomocniczy.

Jesli chodzi o metody szkolenia, to punkt 17 8 4 tego nie
precyzuje. Punkt ten podaje wiec co nalezy robi¢, nie okres-
Isjgc jednak jak nalezy robi¢. Jest to w tym ujeciu stuszne,
gdyz zbytnie usztywnienie metou hamowatoby stosowanie
r6znorodnych form, ktérych wybor zaleze¢ powinien do tych,
ktérzy znajg specyfike branzy i miejscowe warunki.

Ramowe programy nauczania i metodyka ewentualnie po-
dana przez resorty powinna by¢ jeszcze dodatkowo przysto-
sowana do potrzeb danego zaktadu.

Wspoltpraca z innymi instytucjami i komoérkami

inzyniera bhp z réznymi instytu-
organami zwigzkow-

Zagadnienie wspotpracy
cjami spoza zakladu i z zaktadowymi
zawodowych_jest omawiane w specjalnych punktach instruk-

cji (20 i 21). Bez watpienia prawodawca chciat przez to
podkresli¢, ze dzwiganie wzwyz stanu bhp zaktadu odbywac
sie powinno zbiorowym wysitkiem- tak zatogi, jak i przy
pomocy szeregu zainteresowanych panstwowych i spotecz-
nych instytucji.

Wspotpraca odnosi sie takze do tych instytucji (jak in-

spekcja pracy, urzad dozoru technicznego), ktére zasadniczo
powotane sg do kontroli stanu bhp lub stanu urzadzen tech-
nicznych w zakfadzie. Podkre$la to specjalng wage tej wspot-
pracy, ktoérej z drugiej, strony wspomniane instytucje po-

Ochrona Pracy
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winny udziela¢ inzynierowi bhp, stojac na stanowisku, ze
wspoblna praca i pomoc sa nieodzowne obok czystej kontroli.

Szczeg6lnie owocna powinna byé wspéipraca zaktadow
z instytucjami naukowymi, kté6re moga dostarczy¢ danych
i wiadomos$ci do opracowywania miejscowych instrukcji.
Nalezy jednakze pamietaé, ze do wspoéipracy tej sa zobowiag-
zane réwniez instytuty branzowe a nie tylko Central-
ny Instytut Ochrony Pracy, ktory silg rze-
czy bedzie przede wszystkim obstugiwat problematyke ogél-
na, miedzybranzowg.

Oddzielnie wymieniony jest problem wspoéipracy stuzby
bhp z organami stuzby zdrowia (punkt 21) i calym- pionem
stuzby medycznej. Wymienione tamze podpunkty, precyzu-
jace blizej zakres tej wspotpracy, mozna wtasciwie inter-
pretowa¢ w ten spos6b, ze wspoétpraca ta powinna dotyczyé
zrédet prawie wszystkich techniczno-organizacyjnych czyn-
noéci inzyniera bhp w zakresie usuwania zagrozeh choro-
bowych i poprawiania warunkéw pracy.

Lekarz powinien wspéipracowaé przy wykrywaniu Zzrodet
btedéw i brakéw w dziedzinie bhp. Powinien on stwierdzaé,
co jest ztego i jakie skutki powoduje to zto dla czltowieka.
Wspéitpraca musi by¢ petna, tzru ze lekarz powinien praco-
wacé przy peilnej pomocy ze strony stuzby bhp i fachowcoéw
technik6w. Po stwierdzeniu Zzrédet zta i stopnia jego nasile-
nia rozpoczyna sie okres wtasciwej pracy stuzby bhp, per-
sonelu inzynieryjno-technicznego i zaktadowej stuzby zdro-
wia nad usuwaniem tego zta metodami techniczno-organi-
zaeyjnymi przy pomocy i wspoéipracy specjalistéw spoza za-
ktadu.

Réwnolegte idzie praca lekarzy przy leczeniu tych, ktdrzy
ucierpieli wskutek niewtasciwych warunkéw pracy. Praca ta
potagczona z wtasciwymi badaniami moze da¢ niejednokrot-
nie cenne wskazowki dla technik6w, zmieniajgce lub lepiej
precyzujagce pierwotng diagnoze co do zrodet zta i metod
jego unikania.

Jak widzimy z niektérych innych postanowien omawiane-
go punktu instrukcji (21 § 4) wspolpraca lekarza nie ogra-
nicza sie tylko do zwalczania zagrozehn chorobowych i po-
prawy warunkéw pracy. Jest ona niezbedna réwniez i przy
walce z wypadkami. W tym przypadku pomoc lekarza do-
tyczy skutkéw wypadku. Zmniejszenie -skutkéw, zapobiega-
nie pogtebianiu sie ukazéw jest integralng czesciag walki
z wypadkami i ta czes¢ wymaga stalej wspoipracy lekarza
przy organizowaniu, szkoleniu i wyposazeniu stuzby ratow-
nictwa.

Dalszy etap — leczenie — jest juz wytgczng domeng le-
karzy.

Na szczeg6towe omoéwienie zastuguje sprawa wspobipracy
stuzby bhp z innymi komoérkami organizacyjnymi danego
zaktadu. CzesSciowo zagadnienie to bylo juz poruszone przy
omawianiu p. 16 § 4. Poza tym punktem wspéiprace te nor-
muje takze ust. 2 8 4 w punktach a, b i c. Jest tu wyraznie
ze do zakresu dziatania stuzby bhp nie na-
lezy zakup, zamawianie, magazynowanie i rozdziat odziezy
specjalnej i ochron osobistych. Aczkolwiek cate zarzadze-
nie skonstruowane jest zasadniczo w spos6b pozytywny, tzn.
zawieja postanowienia co nalezy robi¢ a nie czego nie na-
lezy robi¢, to jednak w tym szczegdélnym przypadku prawo-
dawca uczynit stuszny wyjatek. Wyjatek ten podyktowany
zostat wzgledami praktycznymi, gdyz bylo zjawiskiem na-

stwierdzone,

gminnym przecigzanie stuzby bhp podanymi wyzej czyn-
nodciami ze szkoda dla jej witasciwej dziatalnos$ci.
Wiasciwy argument, jaki stuzba bhp powinna wysuwacd

pod adresem malkontentéw, wyplywa z podstawowej tezy
o tagcznosci ochrony pracy z produkcjag. Jak ochrony pracy
nie nalezy oddziela¢ od spraw produkcyjnych, tak wypo-
sazenia ochrony pracy nie oddziela sie od wyposazenia tzw.
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$ciSle produkcyjnego, kté6rym bez kwestii juz zajmujg sie
.zaktadowe komorki zaopatrzenia.

W niektérych zaktadach przemystowych, a zwlaszcza
w tych, gdzie stuzba bhp jest dotad potaczona z tzw. stuzbag
istnieje innego rodzaju przecigzanie
inzyniera bhp czynnos$ciami, ktére nie powinny naleze¢ do
zakresu jego odpowiedzialnosci. Chodzi tu mianowicie
o dos$¢ rozpowszechniony odbiér urzgdzen technicznych re-
montowanych badz przebudowywanych w zaktadzie. W .du-
zych zaktadach (np. w hutach) stanowi to do$¢ czeste i absor-
bujgce zjawisko.

Omawiana Instrukcja nie zajmuje wyraznego stanowiska
w tych sprawach, ale jak wynika z wyliczenia czynnosci,
ktore wchodzg w zakres obowigzkéw stuzby bhp, tego ro-
dzaju odbiory moga aie nie muszg odbywac sie przy obe-
cnosci inzyniera bhp. Powinien on o tym wiedzie¢, jak
0 wszystkim co moze mie¢ wptyw na polepszenie lub po-
gorszenie stanu bhp, ale odpowiedzialno$¢ za przyjecie
luruchomienie, tak jak za cato$¢ akcji bhp w danym oddzia-
le produkcyjnym, ponosi kierownik tego oddziatu.

Rozumiejgc swojg odpowiedzialnos¢ w tym wzgledzie,
kierownik oddziatu tym czeSciej bedzie zasiegat rady inzy-
niera bhp, im stabszy czuje sie w zagadnieniach bhp. Stop-
niowe doszkalanie personelu inzynieryjno-technicznego po-
winno przynie$¢ istotng zmiane i na tym odcinku.

bezpieczenstwa ruchu,

Uprawnienia
inzyniera bhp, wyliczone w § 5 Zarzadze-
powinny by¢ wykorzystywane z wielkg

Uprawnienia
nia, sa powazne i
ostroznoscig.

Nie jest jasno sprecyzowane, co prawodawca okresla
w ust. 1 punkt 1) przez sformutowanie: ,grozi powaznym
niebezpieczenstwem dla zycia lub zdrowia“. Mogg by¢ przy
interpretacji tego punktu rozbieznosci. Charakter zjawisk,
do ktérych nalezg wypadki przy pracy, nasuwa interpreta-
cje znacznie zwezajacg mozliwosci naduzywania lub omy-
tek przy korzystaniu z uprawnien w tym punkcie przewi-
dzianych.

Chodzi ktére w sposob

mianowicie o, takie zagrozenia,

bezposrednio nieuchronny doprowadzg do wypadku w krot- .

kim czasie. Nie bedzie to wigec zagrozenie ze strony maszy-
ny, ktéra stale grozi niebezpieczenstwem wskutek np. braku
urzgdzenia ochronnego. Bedzie tym niebezpieczefistwem na-
tomiast np. pekniecie $ciany, ktére w spodziewanym czasie
doprowadzi do zawalenia budynku. Bedzie takze np. stop-
niowe przegrzewanie sie zbiornik6w pod cisnieniem groza-
ce rozerwaniem ich lub praca w masce uszkodzonej, przez
ktérg przechodzi szkodliwy gaz do wewnatrz.

Uprawnienie przewidziane w punkcie 2) omawianego pa-
ragrafu byto juz w praktyce realizowane, stanowi wiec
usankcjonowanie stanu dotychczasowego. Korzystanie z nie-
go wymaga roéwniez wiele rozwagi i powsSciggliwosci ze
strony inzyniera bhp.

Wnioskowanie okreslone w punkcie 3) dotvczv catei zato-
gi a wiec i personelu kierowniczego. Oznacza to, ze i kie-
rownik oddziatu produkcyjnego moze by¢ usuniety ze sta-
nowiska na wniosek inzyniera bhp, jeS$li uporczywie nie
stosuje sie do przepiséw i narusza zasady bhp. Powazne to
uprawnienie podniesie autorytet inzyniera bhp, o ile sto-
sowane bedzie z wielkag oglednoscig, tj. po wyczerpaniu
wszelkich innych mozliwych drég nawigzania wilasciwej
wspoipracy. Oczywiscie dyrektor zaktadu jest w tym przy-
padku najbardziej powotanym czynnikiem, ktéry powinien

regulowa¢ wewnetrzne stosunki stuzby bhp i personelu
technicznego. Nie sg jednakze wykluczone i takie sytuacje,
w ktérych inzynier bhp odwota sie od decyzji dyrektora

do komérki nadrzednej zaktadu.
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Nowos$ciag s postanowienia zawarte w punkcie 4) oma-

wianego paragrafu. Mozno$¢ wstrzymania wyptaty premii
staje sie w reku inzyniera bhp silnym argumentem i mo-
cng bronig w walce o polepszenie stanu bhp, pod warun-
kiem wszakze, jak to juz niejednokrotnie zaznaczytem, ze
bedzie uzywana z umiarem i po wyczerpaniu innych mozli-
wych drég. Tak jak i w wyzej oméwionym przypadku,
uprawnienie to dotkng¢ moze przedstawicieli catej zalogi
a wiec i personelu techniezno-kierowniczego.

Whnioski

Wobec zapoczgtkowania dyskusji na temat dziatalnosci
Siuzby bhp' w zaktadzie jest jeszcze zbyt wczed$nie na wy-
cigganie ostatecznych wnioskéw. Wnioski przejSciowe, wy-
nikajace z niniejszego artykutu noszga bardziej charakter
przyczynkéw do zagadnienia i tez do dalszej dyskusiji.

Zasadniczo stwierdzi¢ mozna, ze postawiony zostat szkie-
let konstrukcyjny organizacji bhp, ktéry w miare czasu
i doSwiadczen stanie sie zwarta, wykonczona budows.

OkreSlone zostaly ramowo obowigzki i uprawnienia stuz-
by bhp, ktére powinny zosta¢ ,przettumaczone na jezyk
branzowy", dostosowane do potrzeb i charakteru poszcze-
g6lnych gatezi gospodarki, branz i zaktadéw pracy.

Obowigzki stuzby bhp podane w Zarzadzeniu nalezy ro-
zumie¢ jako pewnag zamknjeta cato$¢, tzn. zadania inne, nie
wymienione w zarzgadzeniu, nie powinny by¢ wciggane na
liste obowigzkéw stuzby bhp (jesli nie mozna ich podciag-
gna¢ przez wtasciwg interpretacje pod ktérykolwiek z obo-
wigzkéw wymienionych).

Ustalony zostat oficjalnie pb raz pierwszy witasciwy, za-

wodowy tytut technicznych pracownikéw stuzby bhp:
inzynier bezpieczenstwa i higieny
pracy oraz technik bezpieczenstwa
i higieny pracy. Fakt ten powinien wptynac

dodatnio na pozycje tych pracownikéw ws$réd pozostatego
personelu technicznego zaktadu pracy a ich samych zmo-
bilizowa¢ do zdobywania mwyzszych kwalifikacji.

Powigzanie komérki bhp bezposrednio z kierownictwem
technicznym zaktadu przekresla nareszcie wszelkie dawne
niestuszne koncepcje umieszczania tych komoérek w pionie
socjalnym lub gospodarczym. Jest to réwniez poSrednie
stwierdzenie, ze charakter prac tej komorki jest przede
wszystkim;techniczny.

Pierwsza faza powaznego kroku naprzéd, jaki bez wat-
pienia umozliwia Uchwata Rzadu i omawiane Zarzagdzenie,
to przede wszystkim powazna akcja szkoleniowa na réznych
poziomach i réwnolegle szeroka akcja organizacyjna, majaca
dziatalnos$ci stuz-
by bhp na wszystkich szczeblach.

Sprostanie postawionym zadaniom jest mozliwe przy pet-
nej mobilizacji tak stuzby bhp jak i wszystkich tych, ktérzy
z nig wspoipracujg oraz przy witasciwym zrozumieniu roli
i zadan przez personel inzynieryjno-techniczny i pozostalg
zatloge zaktadow pracy.

Jednym z waznych elementéw osiggniecia przez stuzbe
bhp stanu peinej mobilizacji jest podwyzszenie jej kw alifi-
kacji zawodowych i umozliwienie statego doskonalenia sie.

W zwigzku z powyzszym stawiam pod rozwage wszyst-
kich zainteresowanych problem powotania do zycia w ra-
Naczelneij Organizacji Tech-
nicznej odrebnego Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikbw Bezpieczenstwa i Higieny Pracy.

Stowarzyszenie to, dziatajgc na zasadach analogicznych do
innych stowarzyszen NOT, przyczyniloby sie bez watpienia
do postawienia stuzby bhp na wtasciwym poziomie.

mach



Nr 1

IGNACY BARAN

O PULSOWANIU SWIATLA FLUORESCENCYJNEGO

Str.

O pulsowaniu Swiatlta fluorescencyjnego
(artykut dyskusyjny)

W artykule omoéwiono przyczyny i objawy pulsowania
okresowych zmian barwy Swiatta tych lamp przy zasilaniu
sowania $wiatta na organ wzroku

Swiatta lamp fluoryzujgcych oraz
ich pradem zmiennym, wplyw pul-
i na samopoczucie pracownikéw, wreszcie Srodki majgce na

celu ztagodzenie pulsowania Swiatla. We wnioskach wymieniono okolicznosci, w ktérych nalezy

uzna¢ za celowe stosowanie urzadzen

B CTaTbe paccMOTpeHbi npihiHHbi
jlaMnax a Taioiile nepno;umecKiie nepeMeHbi

tlumigcych pulsowanie Swiatla.

ii npoiiBJieiiHH nyiibCHpyioiuero CBe"eHHn b d)jiyopecunpvromtix
UBetacBeTa sthx jiaMn b cbh3h ¢ HHTaHHeM hx nepeMeHHbIM

tokom, najiee bjihhhhc nyjibcnpyromero cBeTa ira opraHbi 3peHHH u caMoqyBCTBHe padéomw h HaKOHeii

luih

paccMaTpHBaiOTcn cpe”cTBa

crijia>KHBaHHH

iilyjibCHpoBaHHfi cB6Ta.

B 3aKJIK)gHTejlbHb!X BbIBOkaX 3BTOp nepeHHCJIHeT Te 06cTOHTe,HbCTBa, npH KOTOpblX Heo6xoaHMo Cl1H

iaTb uejiecooopa3HbiM npHMeHeHtie

Do$¢ znaczna r6znica miedzy kosztami instalacji oSwietle-
nia fluorescencyjnego i o$Swietlenia zar6wkami zwieksza sie
jeszcze bardziej w przypadku stosowania urzadzen dodatko-
wych, majacych na celu ttumienie pulsowania Swiatta') fluo-
rescencyjnego. Wobec wzrastajgcego rozpowszechnienia lamp
fluoryzujgcych, koszt wspomnianych dodatkowych urzadzen
ttumigcych staje sie w skali ogdélnokrajowej zagadnieniem
0 powaznym znaczeniu gospodarczym, a to tym bardziej, ze
niektére materiaty potrzebne do produkcji tych urzadzen
sg w naszym kraju deficytowe. Z tego wzgledu zachodzi po-
trzeba rozpatrzenia, w jakich okoliczno$ciach nalezy uznaé
za potrzebne stosowanie wspomnianych urzadzen tlumigcych.

Poniewaz w Polsce nie byly jeszcze prowadzone badania
we wspomnianej dziedzinie, w rozwazaniach naszych oprze-
my sie na doswiadczeniach zagranicznych, a przed wszyst-
kim Zwigzku Radzieckiego, jako kraju, w ktéorym wszelkie
zagadnienia techniczne rozpatruje sie pod katem potrzeb
1 korzy$ci cztowieka pracy.

Wstep

Zgodnie z prawem zachowania energii, Zr6dta Swiatta znaj-
dujgce sie w niezmiennych warunkach zewnetrznych i po-
bierajgce statg ilos¢ energii w jednostce czasu promieniujg
w tymze czasie $ciSle okreslong ilos¢ Swiatta. Jak jednak
wykazaty badania przeprowadzone przez W aw itow a
(1),twierdzenie powyzsze mozna uwazaé¢ za dostatecznie $ci-
ste, jedynie przy odpowiednio duzych natezeniach $wiatla.
Z chwilg, gdy natezenie zmniejszy sie do warto$ci znajdu-
jacych sie w poblizu granicy bezwzglednego progu czuto$ci
wzroku, ujawnia sie odczuwana przez wzrok fluktuacja
Swiatla w czasie, przy czym odchylenia strumienia Swietine-
go od jego wartos$ci Sredniej, obserwowane w krotkich od-
stepach czasu, sg do$¢ znaczne. Badania wykazatly, ze odchy-
leniami tymi, noszacymi charakter chaotyczny, rzgdzi prawo
statystycznej przypadkowos$ci, co swiadczy o kwantowej bu-
dowie $wiatta. Odczuwanie tych fluktuacji $wiatla przez
wzrok zanika jednak z chwilg, gdy natezenie Swiatta przy-
biera warto$ci nieco wieksze od odpowiadajgcych bezwzgled-
nemu progowi czuto$ci wzroku. Pochodzi to stad, ze — zgod-
nie z prawem Fechnera-Webera —wzrok ludz-
ki, zaadaptowany do wyzszych natezen $wiatta, odczuwa tyl-
ko odpowiednio wieksze zmiany natezen, natomiast mate
ich réznice pozostajg niezauwazone (2).Poniewaz omawiane

1) Nazwa okresowej zmierfno$ci strumienia Swietlnego lamp
lanych pradem zmiennym nie =zostata jeszcze w jezyku polskim
ustalona. Niektérzy autorzy nadaja temu pojeciu nazwe migotania,
inni — mikropulsacji, inni wreszcie — falowania $wiatta. Przyjecie
terminu migotanie nalezy uzna¢ za niestuszne, gdyz nazwe te na-
dano juz zmianom strumienia $wietlnego, odczuwanym bezpos$red-
nio przez wzrok wskutek stosunkowo matej czestotliwos$ci tych
zmian. Termin mikropulsacja nalezy réwniez uzna¢ za niewtasci-
wy, gdyz pulsacja w stownictwie elektrotechnicznym nazywa sie
czestotliwo$¢ katowg zmian elektrycznych. W artykule nadano
omawianemu zjawisku nazwe pulsowania $wiatta, jednak znalezie-
niem najbardziej odpow_ie_dniei nazwy dla tego zjawiska powinna
sie zajg¢ Centralna Komisja Stownictwa Elektrycznego.

zasi-

nogaBJiHiomHx nyjibciipoBaHHa cBera npHcnocofijieHuft.

odchylenia strumienia Swietlnego nie zwiekszaja sie ze wzro-
stem natezenia, Swiatta, przeto wzrok ich nie odczuwa w nor-
malnych warunkach o$wietlenia, kiedy — jak wiadomo —
natezenia o$wietlenia pozostaja na poziomach znacznie wyz-
szych niz bezwzgledny prég czuto$ci wzroku.

Niezaleznie od powyzszych naturalnych fluktuacji Swintta,
elektryczne zrédta Swiatta zasilane prgdem zmiennym wyka-
zujg wymuszone fluktuacje strumienia $wietlnego, wynika-
jace z pulsowania mocy pobieranej przez te zrodta. Te wy-
muszone fluktuacje dla odréznienia od opisanych fluktuacji
naturalnych nazywac¢ bedziemy pulsowaniem S$wiatla. Zja-
wisko pulsowania Swiatta jest przedmiotem ponizszych roz-
wazan.

Przyczyny i objawy pulsowania Swiatta

Jak zaznaczyliSmy na wstepie, strumien Swietlny wytwa-
rzany przez zrédio Swiatta mozna uwazaé¢ praktycznie za
staty, jezeli moc dostarczana temu Zrédtu nie ulega zmianom
w czasie. Dzieki temu strumien Swietlny elektrycznych zro6-
det Swiatta zasilanych pradem statym nie wykazuje wahan
w czasie, natomiast zrédta Swiatla zasilane pradem zmien-
nym wytwarzajag zmienny strumien $wietlny. Poniewaz
zmiany warto$ci strumienia proporcjonalne sg do zmian mo- '
cy zasilania, przeto i czestotliwo$é zmian strumienia Swietl-
nego jest réwna czestotliwosci mocy zasilajgcej. Jak wia-
domo, moc pradu zmiennego wykazuje czestotliwo$s¢ dwa
razy wiekszg niz prad, wiec tez i pulsowanie $wiatta wywo-
tane pulsowaniem mocy na czestotliwo$¢ dwukrotnie wiek-
szg od czestotliwosci pradu zasilajagcego. Tak wiec przy za-
silaniu lamp pradem o czestotliwo$ci sieciowej 50 c/s, cze-
stotliwo$¢ pulsowania Swiatta wynosi 100 c/s.

Wobec tego, ze nasz aparat wzrokowy odznacza sie dos$é
duza bezwtladno$cig, ujawniajaca sie w tzw. powidokach,
trwajgcych w przecietnych warunkach oswietlenia nie krécej
niz 1/25 sekundy, przeto nie odczuwamy bezpos$rednio wzro-
kiem pulsowania $Swiatta o czestotliwo$ci wiekszej niz dwa-
dziescia kilka c/s. Z tego wzgledu i pulsowanie Swiatta fluo-
rescencyjnego o czestotliwosci 100 c/s nie wywotuje u nas
zadnych bezposrednich wrazehn wzrokowych przy obserwacji
samego zrodta Swiatla.

Inaczej przedstawia sie sprawa, gdy obserwujemy znajdu-
jace sie w ruchu przedmioty os$wietlone Swiattem pulsujg-
cym. Jezeli np. przedmiot o wydtuzonym ksztalcie odbywa
szybki ruch postepowy w kierunku prostopadlym do swej
osi wzdtuznej, to przy osSwietleniu go Swiattem pulsujgcym,
obserwujemy wystepujace na przemian na jego drodze jasne
i ciemne smugi o ksztalcie przedmiotu. Smugi te sg tym
szersze, im predzej porusza sie przedmiot. Opisane ztudzenie
optyczne, noszace nazwe zjawiska stroboskopowego, pochodzi

S'[’c;d, Z€ poruszajacy sie przedmiot zajmuje kolejno miejsca
raz silniej raz stabiej oSwietlone w wyniku pulsowania $wia-
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tta. Podobny efekt powstaje przy wertowaniu kart ksigzki
lub kartoteki, przy szybkim przesuwaniu zadrukowanych
kart w kierunku prostopadtym do biegu wierszy lub nawet
przy szybszym ruchu reki, jak np. podczas pisania na ma-
szynie.

Ludzie znajdujacy sie w pomieszczeniu oswietlonym S$Swia-
ttem pulsujacym nie dostrzegaja na ogét i nie zdajg so-
bie sprawy z opisanych zjawisk, niemniej jednak pods$wia-
domie — i to zapewne do$¢ silnie — odczuwajg je. Wydaje
sie, ze wtasdnie ta cecha Swiatta fluorescencyjnego, obok zim-
“nej jego barwy, zraza wiele os6éb do os$wietlania lampami
"fluoryzujgcymi, aczkolwiek w olbrzymiej wiekszos$ci przy-
padkéw osoby te nie potrafiag wyttumaczy¢, dlaczego wtasnie
ten rodzaj $wiatta im nie odpowiada.

Szczegdlnie tatwo jest obserwowac zjawisko stroboskopowe
na przedmiotach szybko wirujgcych'. Jezeli np. na obwodzie
krgzka umiescimy jakikolwiek znak i spowodujemy wiro-
wanie kragzka g predkos$cia 6000 obr/min. czyli 100 obr/s,
ljezeli oSwietlimy krgzek'swiattem pulsujgcym o czestotli-
wosci 100 c/s, wéwczas bedzie sie nam wydawato, ze krag-
zek stoi w miejscu, gdyz obraz zrtaku bedziemy obserwowac
zawsze w tym samym potozeniu, w innych potozeniach bo-
wiem znak bedzie juz stabo oSwietlony. Jezeli predkos¢
obrotowa krazka bedzie nieco wigksza od podanej — odnie-
siemy wrazenie, ze krazek porusza sie wolno, zgodnie z rze-
czywistym kierunkiem jego wirowania, gdyz w tym kierunku
bedzie sie¢ wolno przesuwal obraz znaku. Jezeli natomiast
predkos$¢, obrotowa krgazka bedzie mniejsza od' podanej wy-
zej, to bedzie sie nam wydawatlo, ze kragzek obraca sie wol-
no w kierunku przeciwnym do jego rzeczywistego kierunku
wirowania. Podobne ziudzenia optyczne moga wystapi¢ row-
niez, gdy predkosci wirowania sag bliskie wartoSciom odpo-
wiadajgcym  wielokrotnosciom i podwielokrotno$ciom cze-
stotliwo$ci pulsowoénia Swiatla,

Rys. i — Wykresy pulsowania $wiatlta w ciggu jednego okresu:
A — dla zarowek, B — dla lamp wytadowczych (rteciowych i so-
dowych), C — dla lamp fluoryzujacych (o $Swietle dziennym).

Intensywno$¢ opisanych wrazen wzrokowych zalezy od
wielu czynnikébw, a wiec nie tylko od czestotliwos$ci Swiatlg,
lecz réwniez od wymiaréw oglagdanych przedmiotéw i ich
odlegto$ci od oczu, barwy przedmiotéw i ich kontrastowos$ci
W stosunku do tta, oraz — co jest najistotniejsze — od war-
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tosci zmian strumienia $wietlnego. Tak np. $Swiatto zaré-
wek, ktére z natury rzeczy jest pulsujgce, daje bardzo staby
efekt stroboskopowy; pochodzi to stad, ze dzieki stosunkowo
duzej bezwtadnos$ci cieplnej i zarazem $wietlnej zarzacego
sie widkna lampy, odchylenia strumienia $wietinego od je-
go wartosci Sredniej nic sg znaczne. Przy oswietleniu lampa-
mi fluoryzujgcymi zjawisko stroboskopowe wystepuje cat-
kiem wyraznie, a przy $wietle lamp wytadowczych( rtecio-
wych, sodowych) — specjalnie silnie si¢ uwydatnia, co na-
lezy przypisa¢ matlej bezwtladnosci Swietlnej tego rodzaju
lamp. Mata bezwtadno$¢ $Swietina lamp wytadowczych po-
chodzi stad, ze w chwilach, kiedy prad zmienia kierunek,
a wiec kiedy jego warto$¢ spada do zera, réwniez i pro-
mieniowanie lampy zanika catkowicie. W lampach fluoryzu-
jacych strumien $wietlny nie spada nigdy catkowicie do
zera, gdyz nawet z chwilg zaniku wyladowan w lampie trwa
jeszcze staba poswiata luminoforu.

Jako wskaznik intensywnos$ci pulsowania strumienia
Swietinego przyjmuje sie zazwyczaj stosunek r6znicy naj-
wiekszej i najmniejszej wartosci strumienia $wietlnego do
jego wartos$ci Sredniej. Wielko$¢ te dla uproszczenia bedziemy
w dalszych rozwazaniach nazywali stopniem pulsowania
Swiatta. Wg wykreséw podanych na rys. 1, stopien pulsowar-
nia Swiatta dla zaré6wek nie przekracza 0,2, dla lamp fluory-
zujagcych dochodzi do 0,9, za$ dla lamp rteciowych i sodo-
wych moze by¢ wiekszy nawet niz 2

Zaznaczy6 nalezy, ze Swiatlo wykazujgce stopien pulsowa-
nia mniejszy niz 0,2 nie wywotuje wyraznych efektow stro-
boskopowych.

Okresowe zmiany barwy ¢wialka

Précz opisanego wyzej zjawiska pulsowania strumienia
Swietlnego lamp fluoryzujacych zasilanych pradem zmien-
nym zachodzi rownocze$nie okresowa zmiana barwy Swiatta
tych lamp w takt pulsowania mocy pobieranej przez te zrédta
Swiatta. Nietrudno jest wykazaé, ze pulsowaniu Swiatta flu-
orescencyjnego musi towarzyszy¢ okresowa zmienno$¢ jego
barwy. Promieniowanie powstajgce wewnatrz lampy na sku-
tek wytadowan mozna podzieli¢ na dwie skiadowe: promie-
niowanie zasadnicze niewidzialne, ktére pod wplywem lu-
minoforu zostaje przeksztatcone na widzialne i promienio-
wanie towarzyszace, ktore jest widzialne i nie ulega prze-
ksztatceniu przez luminofor. Promieniowanie zasadnicze, po
przeksztatceniu przez luminofor, ma barwe zblizong do bia-
tej, natomiast promieniowanie towarzyszace — barwe nie-
bieskg. Udziat promieniowania niebieskiego w Swietle lamp
fluoryzujgcych jest wprawdzie pod wzgledem energetycz-
nym nieznaczny (kilka procent), lecz wplyw jego na barwe
Swiatta jest istotny.

Wyjasni¢ nalezy, ze z chwilg gdy warto$¢ pradu przeptly-
wajgcego przez lampe zmniejsza sie do zera (co zachodzi
dwukrotnie w ciggu jednego okresu), zanika catkowicie wy-
tadowanie, a wiec i promieniowanie niebieskie. Swiatlo biate
natomiast wysytane przez luminofor, zmniejsza wprawdzie
znacznie swoje natezenie, lecz nie zanika catkowicie. Wynika
stad, ze w chwili zaniku pradu w lampie, wysyta ona tylko
Swiatto biate, pozbawione skladowego promieniowania nie-
bieskiego, a przez to r6znigce sie -enacznie barwg od $wia- .
tta petnego, wytwarzanego przez lampe w chwili, gdy prad
osigga swa szczytowag wartosc.

Istnieje jeszcze druga przyczyna zmian barwy  $Swiatta
omawianych lamp, a mianowicie ta, ze stopiefn zanikania
promieniowania wysytanego przez luminofor z chwilg zaniku
pradu w larppie nie jest jednakowy dla wszystkich diugosci
fal Swietlnych.



Na wykresach (rys. 2 i 3) przedstawione sg wyniki badan
nad zmianami energetycznego rozktadu $wiatta dla réznych
diugosci fal, zachodzace podczas jednego okresu pradu zasi-
lajgcego lampy. Krzywa $rodkowa (1) przedstawia $redni roz-
ktad energetyczny z calego okresu, krzywa gérna (2) od-
nosi sie do chwili, kiedy prad osigga swa warto$¢ maksy-
malng, krzywa dolna (3) wyznaczona jest dla chwili, gdy
prad zanika do zera. Krzywe podane na rys. 2 odnoszg sie
do lamp fluoryzujgcych o $wietle dziennym, natomiast rys. 3
przedstawia krzywe odnoszace sie do lamp o Swietle biatym.

Obserwujgc oba rysunki tatwo sie zorientowac, ze specjal-
nie wydatnym zmianom ulega barwa $Swiatta lamp o Swietle
dziennym: w chwili gdy prad osigga warto$¢ szczytowa, do-
minuje w $Swietle barwa niebieska, odpowiadajgca diugosci
fali ok. 480 nm2, natomiast w chwili, gdy natezenie pradu
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Rys. 2 — Rozktady energetyczne strumienia $wietlnego lamp

fluoryzujacych o $wietle dziennym. 1 — rozktad $redni dla catego
okresu, 2 — rozktad w chwili gdy prad osigga najwyzszg wartos¢
cnwilowg, 3 — rozktad w momencie, gdy prad zanika (zmienia
Kierunek na przeciwny). Na osi odcietych podane sg diugosci
tali w nanometrach, na osi rzednych natezenia promieniowa-
nia — w jednostkach wzglednych.

rowna sie zeru, fala dominujgca ma dlugosé ok. 600 nm, go
odpowiada barwie pomaranczowej. Odchylenia barwy S$wia-
tta od barwy S$redniej dla lamp o Swietle biatym sg mniej
znaczne.

Jak wykazata praktyka, okresowe zmiany barwy S$wiatta
moga byé tak samo odczuwane wzrokiem jak pulsowanie
strumienia $wietlnego. Dos$wiadczenia na tym odcinku,

wprawdzie jeszcze skape, wykazujg, ze zjawisko strobosko-

strumienia $wietlnego lamp

Rozktady
jak na rys. 2.

Swietle

energetyczne

Kys. 3S—
biatym. Oznaczenia

fluoryzujacych o

powe wywotane okresowg zmiennos$ciag barwy Swiatlg moze
wystepowacé przy obserwacji poruszajgcych sie przedmiotéw
barwnych (np. w przemysle chemicznym, witékienniczym,
w farbiarniach itp.). Podobne zjawisko stroboskopowe moze
wystgpi¢ podczas postugiwania sie przyrzadami optycznymi,
ktérym brak jest korekcji btedow barwy.

2) nm — skrét nazwy

jednostki diugos$ci, zwanej nanometrem
‘dawniej — milimikronem). i *

nm = 10— m.
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Skutki, pulsowania $wiatta

Zdania co do szkodliwos$ci pulsowania $wiatta sg bardzo,
rozbiezne, spotyka sie nawet opinie catkowicie sprzeczne.
Tak np. sg autorzy, ktérzy twierdzg, ze Swiatlo pulsujace
jest czynnikiem pobudzajgcym i usprawnia prace wzroku
(5, 7), natomiast inni dowodzg, ze pulsowanie $wiatta dziata
niekorzystnie na wzrok i obniza jego sprawno$¢ (8, 10), wobec
czego zadaja powszechnego stosowania $Srodkéw majgcych
na celu ztagodzenie tego pulsowania.

Sposrod przyczyn mogacych wyjasni¢ taka sprzecznosé
oceny, jako najistotniejsze nalezy wymieni¢: niejednolitos¢
metod badawczych, réznorodno$¢ ocenianych wskaznikéw
sprawnos$ci wzroku, mata liczno$s¢ oséb poddawanych bada-
niom i zwigzany z tym wplyw odchylen indywidualnych,
krotkie okresy badawcze (od kilku godzin do kilku tygodni).'
Przeprowadzone w takich warunkach badania moga by¢ je-
dynie przyczynkiem do oceny wplywu omawianego zjawi-
ska na wzrok i organizm ludzki, nie moga natomiast sta-
nowi¢ podstawy petnego kryterium skutkéw pulsowania
Swiatla. Istotne kryterium o$wietlenia moga dac¢ jedynie ba-
dania kompleksowe, obejmujgce catoksztatlt wpltywéw oswie-
tlenia na organizm i na samopoczucie pracujgcych. Badania
tego rodzaju sa szczego6lnie trudne i — z natury rzeczy —
muszg sie oprze¢ na wypowiedziach ankietowych.

Takie badania ankietowe (obejmujgce niestety tylko mate
grupy os6b) zostaly przeprowadzone w Zwigzku Radzieckim
(6)i daty bardzo charakterystyczne wyniki3: o ile co do cech
wizualnych $wiatta fluorescencyjnego nie bylo zadnych ne-
gatywnych wypowiedzi, o tyle zdania co do wpltywu tego
rodzaju Swiatta na samopoczucie byly bardzo rozbiezne; w
sumie — tylko 52% os6b biorgcych udzial w ankiecie wy-
powiedziatlo sie za zmiang o$wietlenia zar6wkowego na flu-
orescencyjne. Przypuszcza¢ nalezy, ze ten odsetek zwiekszyt-
by sie znacznie, gdyby przy badaniach zastosowano lampy
o cieplejszym odcieniu barwy $wiatta oraz urzadzenia ttu-
migce pulsowanie $Swiatta.

Jak z powyzszych rozwazan wynika, dotychczasowe bada-
nia nie upowazniajg do odpowiedzi na kwestie, czy i w ja-
kim stopniu Swiatto fluorescencyjne moze by¢ szkodliwe. Nie-
mniej przeto, wychodzac z zalozen czysto teoretycznych, do-
tyczacych ewolucyjnego rozwoju organu wzroku, stuszno$é
nalezy przyzna¢ raczej tym hadaczom .ktérzy twierdzg, ze
dziatanie $wiatta pulsujacego na organizm ludzki nie jest
korzystne. Jak wiadomo bowiem, organ naszego wzroku roz-
wijat sie w ciggu dziesigtek tysigcy lat pod wpltywem Swia-
tta dziennego, ktéry oczywiscie nie ma charakteru pulsujg-
cego. W takich warunkach $wiatlo dzienne stanowi bodziec
naturalny dla naszego wzroku. Wyniki dos$wiadczen tych
badaczy, ktérzy za pomocg bodzcéw nienaturalnych (a do
takich niewatpliwie zaliczy¢ nalezy $Swiatto pulsujgce) uzy-
usprawnienie niektérych funkcji wzroku, poréwnac
mozna z efektami badan nad wplywem pewnych $rodkéw
podniecajacych (np. alkoholu) na niektére funkcje fizjo-
logiczne i psychiczne cztowieka: jak wiemy z doswiadczenia,
Srodki takie w pewnych warunkach moga przyczyni¢ sie do
usprawnienia niektérych funkcji, jednak wieloletnie obser-
wacje nas uczg, ze state uzywanie $rodkéw podniecajgcych
wplywa niekorzystnie a nawet zgubnie na organizm, co
jednak nieraz ujawnia sie dopiero po dtugich latach.

Powyzsze .poréwnanie wskazuje, ze badania nad wplywem
Swiatla pulsujgcego powinny sie odbywaé¢ nie w ciggu dni
lub tygodni, jak to miato miejsce dotychczas, lecz w ciggu

skali

3) Publikacja nie zawiera niestety informacji, czy w przeprowa-
atonych doswiadczeniach zastosowano $rodki tlumigce pulsowa-
nie Swiatta. Poniewaz publikacja pochodzi z r. If)49, a wiec z okre-
su kiedy zagadnieniem pulsowania $wiatlta jeszcze sig malo zaj-
mowano, przypuszcza¢ nalezy, ze w opisanych dos$wiadczeniach
nie zastosowano wspomnianych $rodkéw ostabiaiacYCh pulsowanie.
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miesiecy i lat. Dopiero z chwilg, gdy przeprowadzone bada-
nia diugotrwate, obejmujgce catoksztalt wplywédw pulsowa-
nia $Swiatta na czlowieka wykazg bezspornie nieszkodliwo$¢
Swiatta pulsujacego, mozna zaniecha¢ Ssrodkéw majacych na
celu sttumienie pulsowania

Precedens do takiego wtasnie postepowania znajdujemy
w przepisach bezpieczenstwa pracy przy urzadzeniach elek-
trycznych, Przepisy te przewiduja, ze jezeli przed przysta-
pieniem do pracy przy przewodach elektrycznych nie da sie
w spos6b niewatpliwy stwierdzi¢, iz nie znajdujg sie one
pod napieciem, nalezy je traktowa¢ tak, jak gdyby znajdo-
waly sie pod napigciem Drugi podobny precedens zachodzi
w przepisach dotyczgcych udzielania pierwszej pomocy w
przypadkach porazenia pragdem. Dotychczasowe do$wiadcze-
nia nie dajg niewatpliwej .odpowiedzi co do skutecznosci
sztucznego oddychania w wypadkach porazenia pragdem. Ist-
niejag nawet badacze, ktérzy twierdza, ze w niektérych przy-
padkach sztuczne oddychanie nie tylko nie pomaga, ale na-
wet moze zaszkodzi¢ porazonemu. Poniewaz jednak tych
przypadkéw nie da sie wyodrebni¢ w tej chwili kiedy po-
moc jest potrzebna, przepisy ratownictwa zadajg, aby sztucz-
ne oddychanie byto stosowane w kazdym wypadku poraze-
nia prgdem (oczywiscie jest tu mowa o wypadkach, w kté-
rych porazony stracit przytomnos¢).

Precedensy- tego rodzaju, ktérych zresztg jest znacznie
wiecej w przepisach bezpieczenstwa pracy, stanowig dodat-
kowy argument, przemawiajgcy za celowos$cig stosowania
urzadzen tagodzacych pulsowanie $Swiatta

Na koniec nalezy wspomnie¢ o zwigkszeniu
powstania wypadku wskutek pulsowania $Swiatla. Jak zazna-
czyliSmy przy omawianiu zjawiska stroboskopowego, o$wie-
tlenie pulsujace moze wywotlywaé¢ u pracujgcych ziludzenie,
ze szybko wirujace czeSci maszyn pozostaja w spoczynku
lub poruszaja sie bardzo wolno. Tego rodzaju zludzenia mo-
ga oczywiscie — czy to bezposrednio, czy posSrednio — powo-
dowaé¢ wypadki przy pracy. Niektérzy jednak twierdzg, ze
nie ma to znaczenia, gdyz — zgodnie z przepisami bezpie-
czenstwa pracy — wszystkie czeSci wirujace i zagrazajace
wypadkiem powinny by¢ ostoniete. Argument ten nie wytrzy-
muje krytyki, skoro sie zwazy, ze nie wszystkie czeSci wiru-
jace moga byc¢ ostoniete. Dotyczy to np. tych zebow pilty
tarczowej, ktére w danej chwili wykonujg ciecie, tej czesci
tarczy szlifierki, ktéra w danej chwili zdziera materiat
itp. Tak wiec i ze wzgledéw bezpieczehAstwa pracy nalezy
uzna¢ stusznos$é stosowania Srodkéw ttumigcych pulsowanie
Swiatta, przynajmniej w tych pomieszczeniach, w ktérych
znajdujg sie maszyny i inne urzadzenia wirujgce.

Przypuszcza¢ nalezy, ze wtasnie omoéwionymi wyzej
wzgledami kierowali sie autorzy radzieckich wskazéwek do-
tyczacych osSwietlenia w przemys$le witdkienniczym (10).
w my$l ktérych stopien pulsowania $wiatta w pomieszcze-
niach pracy nie powinien by¢ wiekszy niz 0,25. Poniewaz po-
step techniczny nie opanowat jeszcze produkcji lamp flu-
oryzujgcych o tak matym stopniu pulsowania $Swiatta, wiec
w praktyce oswietlenie fluorescencyjne pomieszczeh pracy
wymaga z reguty stosowania $srodkéw ttumigcych pulsowania
Swiatta.

mozliwosci

Srodki ograniczaigce pulsowanie $wiatta

Najczesciej stosowanym S$rodkiem, majacym na celu uzys-
kanie ostabienia pulsowania $wiatta fluorescencyjnego, jest
przesuniecie w fazie strumieni Swietinych sgsiadujgcych ze
soba lamp. Polega ono na tym, ze w tej samej chwili, gdy
jedna z lamp wysyta strumien Swietlny odpowiadajacy war-
tosci szczytowej natezenia pradu, strumien lampy sasiedniej
ma warto$¢ bardzo matg, odpowiadajgcg matej lub nawet
perowej wartoéci pradu przeptywajacego przez te drugag lam-
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pe. Dzieki tej niejednoczesnos$ci osiggania warto$ci szczyto-
wych strumieni Swietlnych sgsiadujgcych ze sobg lamp. sto-
pien pulsowania wypadkowego strumienia $wietlnego tych
lamp jest znacznie mniejszy niz stopien pulsowania Swiatta
poszczeg6lnych lamp oddzielnie

Przesuniecie w fazie strumieni Swietlnych sgsiadujgcych
lamp uzyskuje sie na drodze elektrycznej przez przesuniecie
w fazie pradow przeplywajgcych przez te lampy. Mozna
do tego celu wykorzysta¢ przesunigcia fazowe istniejgce mie-
dzy napigeciami w sieciach pradu trojfazowego, mozna tez
przesunigecia fazowe uzyskaé¢ za pomocg kondensatorow.

W przypadku, gdy w pomieszczeniu pracy jest do dyspozy-
cji sie¢ pradu tréjfazowego, zagadnienie przesuniecia faz pra-
du w lampach mozna rozwigza¢ w dwojaki sposéb: albo
przytaczy¢ dwie sasiadujgce lampy do dwu réznych faz sieci,
albo tez do trzech sgsiednich lamp doprowadzi¢ prad z trzech
roznych faz sieci. Korzystniejszy jest ten drugi uktad, gdyz
sprowadza stopien pulsowania $wiatta fluorescencyjnego do
wartosci mniejszej niz u zaréwek, a wiec praktycznie likw i-
duje zupetnie efekt stroboskopowy Stosowanie tego uktadu
nalezy zatem zaleca¢ szczeg6lnie przy projektowaniu i bu-
dowie nowych budynkéw fabrycznych

W przypadku, gdy w pomieszczeniu pracy sg do dyspozyciji
jedynie obwody jednofazowe, mozna stosowa¢ uklady dwu-
lampowe, w ktérych w jednej z lamp uzyskuje sie przesu-
niecie prgdu za pomoca kondensatora W tym celu jednag
z lamp (wraz ze statecznikiem) przylgcza sie bezposrednio
do jednofazowego obwodu, druga za$ (rowniez ze stateczni-
kiem) przytagcza sie do tegoz samego obwodu lecz poprzez
kondensator. Uktad ten zwany ,duo“ lub ,z rozszczepiong
fazg" jest mniej korzystny niz opisany wyzej uktad tréjlam-
powy. Przy zastosowaniu lamp o Swietle biatym wskaznik
pulsowania $wiatta w tym uktadzie nie przekracza jednak
wartosci 0,2, jest wiec tego samego rzedu co stopien pulso-
wania Swiatta zaréwek

Zaznaczy¢ nalezy, ze wszystkie omo6wione uktady — zwa-
ne antystroboskopowymi — sg tylko wtedy w petni sku-
teczne, gdy sasiadujagce ze sobg lampy przynalezne do jed-
nego uktadu znajdujg sie jak najblizej siebie, najlepiej —
w jednej wspdlnej oprawie osSwietleniowej

Na stopien pulsowania $Swiatta ma réwniez wptyw sposéb
stabilizacji pradu przeptywajgcego przez lampy. Jak wiado-
mo, lampy wytadowcze (do ktérych zaliczy¢ nalezy i lampy
fluoryzujagce) majag ujemng charakterystyke napieciowo-prag-
dowa, tzn. ze wzrostowi natezenia pradu przeplywajgcego
przez lampe towarzyszy obnizenie sie spadku napiecia w
lampie. Pochodzi to stad, ze przy wiekszych pradach napie-
cie potrzebne do utrzymania wytadowan w lampie staje sie
mniejsze Jezeli wigc lampa wiaczona jest bezposrednio na
napiecie o okre$lonej statej wartosci, to po jej zaptonie (do
c2ego potrzebne jest wyzsze napigcie) wzrosta coraz bardziej
natezenie przepltywajacego przez nig pradu, co w krotkim
czasie powoduje zniszczenie lampy. Aby zapobiec nadmier-
nemu zwiekszaniu sie natezenia prgdu wtgcza sie lampe do
sieci poprzez tzw. statecznik (stabilizator), ktérego zada-
niem jest przeja¢ czes$¢ napiecia sieci, ré6wng roznicy mie-
dzy warto$cig napiecia sieci a warto$Scig napiecia potrzeb-
nego do utrzymania wyladowan. Charakterystyka napiecio-
wo-prgdowa statecznika musi by¢ zatem dodatnia, tj. przy
wzroécie natezenia pradu przeplywajgcego przez statecznik
musi réwniez zwieksza¢ sie spadek napiecia na nim. Cha-
rakterystyke tego rodzaju majg zaréwno oporniki o opornosci
czynnej (tzw. — omowej lub bezindukcyjnej) jak i o oporno-
Sci biernej (indukcyjnej i pojemnos$ciowej).

Przy omawianiu dziatania statecznikéw nalezy przypom-
nie¢, ze charakterystyka napigciowo-prgdowa lampy wyta-
dowczej nie jest prostoliniowa, wobec czego prad lampy me



jest sinusoidalny, nawet w przypadku, gdy napiecie zasilaja-
ce ma charakter sinusoidalny Jak wiadomo, prad niesinu-
soidalny — obok zasadniczej sktadowej sinusoidalnej, o cze-
stotliwos$ci sieci — wykazuje wyzsze harmoniczne, tj, sktado-
we o czestotliwosci wiekszej niz sieciowa.

Poniewaz warto$¢ opornosci czynnej nie zalezy od czesto-
tiwos$ci pradu, wiec tez stateczniki o opornosci czynnej nie
wptywajag na charakter krzywej pradu. Ze wzgledu na za-
lezno$¢ opornos$ci od temperatury, a wiec i od natezenia pra-
du wpltywajag one w pewnym stopniu na ztagodzenie pulso-
wania $wiatta, poprawiajg réwniez znacznie niekorzystny
wspoétczynnik mocy obwodéw z lampami fluoryzujgcymi.
Stateczniki takie nie sg jednak stosowane w praktyce, po-
niewaz pochtaniajg zbyt wiele energii, przeksztalcajac ja
bezuzytecznie — w ciepto.

Znacznie ekonomiczniejszym i skuteczniejszym pod wzgle-
dem ograniczenia pulsowania $wiatlta sposobem stabilizacji
pradu jest zastosowanie zaréwek jako statecznikéw. W tego
uktadach stabilizacyjnych wykorzystuje sie czes¢

rodzaju
energii pobieranej przez statecznik drogg zamiany jej na
Swiatlo, ponadto zmniejsza sie dodatkowo pulsowanie wy-

padkowego strumienia $wietinego (wysytanego tgcznie przez
lampe fluoryzujaca i przez zaréwke), a to dzieki stosunko-
wo niewielkiemu stopniowi pulsowania $wiatla zaréwek.

Stateczniki o opornosci indukcyjnej (dtawiki) ostabiajg dos$¢
znacznie warto$¢ wyzszych harmonicznych pradu, gdyz —
jak wiadomo — oporno$¢ indukcyjna wzrasta z czestotli-
woscig pradu. Dzieki temu nastepuje poprawa znieksztalco-
nej krzywej pradu, co zarazem przyczynia si¢ do zmniejsze-
nia stopnia pulsowania S$wiatla. Ten sposob stabilizacji
pradu lamp fluoryzujgcych jest najczesciej stosowany, gdyz
zuzycie energii przez dtawik jest bardzo mate. Uktad taki
charakteryzuje sie jednak matym wspéiczynnikiem mocy
i wymaga poprawy tego wspdliczynnika za pomocg odpowied-
niego kondensatora.

Oporniki pojemnosciowe (kondensatory) nie nadaja sie jako
stateczniki pradu, gdyz oporno$¢ ich maleje ze wzrostem
czestotliwosci, co powoduje wzmocnienie wyzszych harmo-
nicznych, a wiec uniemozliwia stabilizacje tych sktadowych
pradu. Aby zapobiec wzmocnieniu wyzszych harmonicznych
nalezy zatem w szereg z kondensatorami tgczy¢ oporniki
o opornoséci indukcyjnej lub czynnej.

W uktadzie z rozszczepiong fazg dziata na jednag lampe
uktad rezonansowy (ztozony z dtawika i kondensatora).
Uktad jest tak dobrany, ze na czestotliwo$¢ zasadniczg dzia-
ta jak pojemnos$¢, na wyzsze harmoniczne za$ — jak induk-
cyjno$¢. Znieksztatceni® pragdu jest w tym przypadku nieco
wieksze niz przy stabilizacji indukcyjnej.

Opisane sposoby stabilizacji pradu zmniejszaja wprawdzie
w pewnym stopniu pulsowanie $wiatta, nie stanowig jednak
Srodka tak skutecznego, by mozna zaniecha¢ stosowania opi-
sanych uprzednio uktadéw antystroboskopowy.ch, polegaja-
cych na przesuwaniu faz pradéw.

W niedalekiej przyszto$ci uda sie zapewne wydatnie zta-
godzi¢ pulsowanie $wiatta bez korzystania z uktadéw anty-
stroboskopowych” ktére zwiekszaja koszt instalacji. Jednym
z takich skutecznych $rodkéw przysztosci jest zasilanie lamp
fluoryzujgcych pradem o zwiekszonej czestotliwo$ci. Wyni-
kajgce stad skrécenie okresu pulsowania przy niezmienio-
nej bezwiadnos$ci Swietlnej Iluminoforé6w powoduje, ze
w skréconym okresie zaniku pradu, strumien Swietlny lampy
nie moze sie zmniejszy¢ tak dalece, jak to ma miejsce przy
okresach diuzszych, a wiec przy mniejszych czestotliwosciach.
Dzieki zwiekszeniu czestotliwo$sci mozna ponadto stosowac
stateczniki j mniejszych wymiarach, a i sprawno$¢ Swietl-
na takich ze'potéw znacznie wzrasta.
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Trudnos$ci zastosowania prgdu o zwiekszonej czestotliwos$ci
do zasilania lamp polegaja na tym, ze uzywane dotychczas
do tego celu wirujgce przetwornice czestotliwosci wykazujg
zbyt matg sprawno$¢. Obecnie prowadzone sg préby skon-
struowania przetwornic statycznych, co moze w niedalekiej
przysztosci spowodowa¢ powszechne stosowanie zasilania
lamp fluoryzujgcych prgdem o zwiekszonej czestotliwos$ci.

Drugim $rodkiem, ktéry moze sie wydatnie przyczyni¢ do
ztagodzenia pulsowania $wiatta, jest zastgpienie stosowanych
dotychczas w lampach fluoryzujgcych luminoforéow (krzemia-
néw berylu wzglednie halofosforan6w) o krotkim okresie po-
Swiaty, luminoforami o znacznie powolniejszym zanikaniu
Swiatta z chwilg zaniku wytadowan w lampie; poszukiwania
w tym kierunku Sa intensywnie prowadzone W — wydaje
si¢ ze zostang uwiefnczone pomys$inym skutkiem.

tgczne stosowanie obu wymienionych $rodkéw pozwoli
z pewnos$cig na wyeliminowanie catkowite kosztownych ukta-
doéw antystroboskopowych z urzgdzen os$wietlenia fluorescen-
cyjnego.

Zaznaczy¢ nalezy, ze wszystkie omowione powyzej Srodki
majagce na celu zmniejszenie stopnia pulsowania $wiatla
przyczyniaja sie tez do ostabienia okresowej zmiennos$ci bar-
wy Swiatta fluorescencyjnego.

Whnioski

W yniki przeprowadzonych powyzej
w nastepujacych krotkich wnioskach:
1 — Przeprowadzone dotychczas badania nad szkodliwo-
Scig pulsowania $wiatta sg oparte na zbyt matlych masach
obserwacyjnych i zbyt krotkich okresach badawczych, by

rozwazah mozna ujac

wyniki tych badah uwaza¢ za miarodajne ze stanowiska
ochrony pracy.
2 Do czasu definitywnego wyjasnienia sprawy nalezy

sie przychyli¢ do zdania tych badaczy, ktérzy twierdza, ze
wplyw pulsowania $wiatta na organizm ludzki nie jest ko-
rzystny i w zwigzku z tym stosowac pozostajgce do dyspo-
zycji Srodki tlumigce pulsowanie $Swiatta.

2 Do najskuteczniejszych $rodkéw tego rodzaju zaliczyé
nalezy sprzezony uktad tréjlampowy, w ktéorym kazda
z trzech lamp nalezy przytaczy¢ do innej fazy sieci pradu
trojfazowego. W przypadku, gdy w os$wietlanym pomieszcze-
niu sg do dyspozycji tylko obwody jednofazowe nalezy sto-
sowaé sprzezone uktady dwulampowe z rozszczepiong faza
(uktady duo).

4 — Wspomniane uktady antystroboskopowe nalezy stoso-
wacé przynajmniej w tych pomieszczeniach pracy, w ktérych
efekt stroboskopowy daje sie wyraznie odczuwaé¢. W innych
pomieszczeniach mozna by sie tymczasowo ograniczyé do sto-
sowania zaréwek jako statecznikbw. W pomieszczeniach nie
przeznaczonych na staly pobyt ludzi mozna by wprawdzie
zrezygnowa¢ z wymagania ostabienia pulsowania $wiatta,
lecz w takich pomieszczeniach lampy fluoryzujgce sa nie-
pozadane ze wzgledéw ekonomicznych, gdyz wobec czestego
zapalania i gaszenia szybko sie niszcza.

5 — Podobnie, jak w Zwigzku Radzieckim i w innych kra-
jach, nalezy i u nas czyni¢ proby nad konstrukcjg statycznych
przetwornic czestotliwo$ci do zasilania lamp fluoryzujgcych
oraz badania w kierunku znalezienia luminoforéw o znacznie
wiekszej niz dotychczas bezwtadnosci Swietlnej.

® Podobnie, jak w Zwigzku Radzieckim i w
krajach, nalezy uruchomié¢ badania nad wptywem pulsowania
Swiatta na organ wzroku i na caly organizm ludzki.

innych
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Mechanizacja pracy w kottowniach statkbw morskich

Artykut ten stanowi czesé pierwsza powyzszego zagadnienia.Omdéwione zostaly w nim warunki
pracy, jakie panuja w kottowniach okretowych, i przyczyny powstawania tych warunkéw.

Autor poréwnuje kottownie okretowe z lgdowymi i omawia
ochrony pracy na statkach jest dotad niedostateczny. W dalszym ciggu

trudnosci, dzieki

autor

ktérym stem
analizuje zalety

i wady palenisk mechanicznych z punktu widzenia potrzeb okretownictwa i na podstawie tego
wysuwa wnioski co do wyboru odpowiedniego dla naszych warunkéw typu paleniska.

CraTbn ara 8bjihetch nepBoii MacTbio BBimeynoM smyroro Boripoca. B ciaTbe paccMOTpeHbi hc TCWbKo

cymecTByiomHe ycjiOBHa Tpy/ia no h npmiHHbi hx BO3HHKHOBeHna b KOTe.ibiibix OTflejiennax

cy,aoB.

Abtop cpaBiMBaer cygoBbie KOTc.nbHbie onelJieiiHA

TpyfluocTH, Cjiarogapa

ca b HeyAOBJieTBOpHTejibHOM cociosihhh. Hajiee

Mopci<nx
¢ KOTeithiHMH na cyiun, nocnie paccMaTpHBaeT
kotopmm, oxpaHa Tpy.ia Ha Mopciuix cyaax ao iiacTosmero BpeMeHH iiaxojiHT-

nBTop aHajiH3npyeT aoctmkchhh h HeaocTBTKii iuexa-

HHHeCKHX TOnOK C TOHKH 3peHHH CyAOBbIX 1Il0TpeOHOCTCH, nOCJle HerO npHXOfli'T K BbiIBOHy OTHOCHTC.Ib-
, ho Bbifiopa cooTBecTByiomero nauiHM YyclJioBHSM THna toitok.

Pracg palacza kottowni okretowej zalicza sie do najciez-
szych prac, wykonywanych przez zaloge na statku. Przyczy-
ng tego faktu sg warunki higieniczne, w jakich ta praca od-
bywa sie, charakter pracy, podyktowany przez typ kotta
i paleniska oraz wyposazenie kottowni w urzgdzenia mecha-
niczne.

W arunki higieniczne w kottowni okretowej, sag bardzo cigez-
kie. Ze wzgledu na stateczno$¢ statku, kotly ustawia sie
mozliwie najnizezj, na dnie wewnetrznym. Na polskich stat-
kach z napedem parowym, w zaleznos$ci od wielko$ci statku,
ustawia sie jeden kociot lub dwa obok siebie, tak, ze kotty
wraz z zasobniami weglowymi burtowymi zajmujg calg sze-
roko$¢ statku. Odlegto$¢ kottéw od przegr6d wodoszczelnych
lub pytoszczelnych jest okre$lona przepisami towarzystw
klasyfikacyjnych i wynosi okoto p6t metra z tytu kotta, na-
tomiast miedzy- przednig $ciang kotta a $ciang zasobni we-
glowej, znajduje sie przestrzen szerokos$ci 2,5—3 metrow.
Szeroko$¢ tej przestrzeni, po ktérej porusza sie palacz, jest
taka jedynie, aby umozliwita wymiane rurek ogniowych
w czasie remontu kotta. Gteboko$¢ szybu kotlowego wynosi
od 4 do 10 m, zaleznie od wielkos$ci statku.

Tak szczupta ilos§¢ miejsca przeznacza sie na pomieszcze-
nia maszynowo-kottowe dla lepszego wykorzystania tadow-
noséci statk6w, wzglednie uzyskania jak najwiekszej ilosci
miejsc dla pasazeréw. Jest to pozostatos¢ z czaséw, kiedy
dazono do uzyskania maksymalnych zyskéw z eksploataciji
statkéw, nie baczac na-warunki bytowe zalogi.

W skutek takiego usytuowania kotlowni, w pomieszczeniu
tym jest catkowity brak o$Swietlenia naturalnego i palacz
wykonuje swa prace przy oswietleniu sztucznym, nie zawsze
dostatecznie jasnym.

Takie usytuowanie ma tez decydujacy wptyw na warunki
klimatyczne w kottowni.

Temperatura powietrza mocno przewyzsza normalng, jaka
owinna by¢ w miejscach pracy, tj. 4- 18—20°C — dochodzac
nawet do 50°C i wiecej. Zdarza sie nieraz, ze palacze euro-
pejscy nic wytrzymuja podanych warunkédw i zastepuje sie

ich ludzmi z krajow potudniowych, ktérzy lepiej znoszg go-
racg i duszng atmosfere kottowni. Ma to miejsce szczegb6lnie
na statkach odbywajgcych rejsy po morzach potudniowych,
gdzie wysoka temperatura powietrza zewnetrznego uniemo-
zliwia skuteczng wentylacje naturalng.

Oprécz wysokiej temperatury, powietrze w kottowni jest
zanieczyszczone pytem weglowym, powstajacym przy narzu-
caniu wegla na ruszt, przy rozbijaniu wiekszych keséw we-
gla, a takze gazami jak CO, C02, S02 wydobywajacymi sie
z popiotu, wygarnietego z popielnika.

Na wysoka temperature w kottowni sktadajg sie nastepu-
jace czynniki: niedostateczna izolacja cieplna kottéw, brak
wentylacji naturalnej wskutek opisanego wyzej usytuowania
kottowni, niedostateczna wentylacja sztuczna, w niektérych
warunkach (na morzach potudniowych) nawet niemozliwa.
Réwniez burtowe zasobnie weglowe uniemozliwiaja wymia-
ne ciepta miedzy kottownig a wodg morska poprzez burty.

Duzy wptyw na temperature w kottowni ma typ kottow
zainstalowanych na naszych jednostkach, a przede wszystkim
typ palenisk.

Polskie statki wyposazone' sag przewaznie w kotly walcza-
kowe ptomienicowe typu szkockiego lub H o w d e n
Johnsona z paleniskami obstugiwanymi recznie.

W czasie zarzucania rusztu weglem, palacz otwiera drzwi-
czki paleniska, wskutek czego zar ognia bije na jego korpus,
a silne promieniowanie podwyzsza temperature w kottowni.

Przedstawione warunki higieniczne wystarczajg, azeby
samo przebywanie w kottowni na statku byto trudne do
zniesienia, a przeciez dochodzi do tego jeszcze bardzo duzy
wysitek fizyczny palacza obstugujacego kottownie.

W naszych warunkach praca palacza polega na dostarcze-
niu wegla z zasobni fmzed kociot, przez przerzucenie lopatag
albo przez przewiezienie taczka, rozbiciu keséw na drobniej-
sze kawaltki, zasypaniu weglem rusztu, przegarnianiu wegla
na ruszcie, usuwaniu popiotu i zuzle z popielnika i z ko-
ttowni.
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Czynnoéci te tagcznie z warunkami panujgcymi w kottowni
sprawiaja, ze palacze petnig stuzbe zaledwie przez 3—4 godz.
z rzedu.

Inaczej przedstawia sie sytuacja w lagdowych instalacjach
kottowych. Wiekszoé¢ duzych kottowni jest tak dalece zme-
chanizowana, ze praca palacza polega na dogladzie mecha-
nizmoéw i sterowaniu nimi, nie wymagajac od niego nad-
miernego wysitku fizycznego. Duze, przestronne i' jasne po-
mieszczenia stwarzajg higieniczne warunki pracy poprzez
odpowiednia wymiane powietrza i nalezyte osSwietlenie.

Wydatne polepszenie warunkéw pracy na lagdzie uzyskano
przez zainstalowanie nowoczesnych kottbw wodno-rur-
kowych stwarzajacych dogodne warunki do wyposazenia
w mechaniczne ruszty, w mechaniczne urzgadzenia do poda-
wania wegla na ruszt oraz mechaniczne usuwanie popiotu.

Na ogét dowolna, ilo§¢ miejsca na ladzie pozwala na zme-
chanizowanie pracy, palacza réwniez w kotlowniach z kotta-

mi ptomienicowymi, ktérych jeszcze duzo spotyka sie
w ruchu.

W poréwnaniu z instalacjami lagdowymi kotlownie na stat-
kach pozostajg mocno w tyle — tak pod wzgledem wyposa-

zenia jak i pod wzgledem warunkéw pracy.

Trudno$ci rozwigzania tego problemu sa duze i stanowig
przyczyne, dla ktéorej dziedzina ta w budownictwie okreto-
wym pozostaje w tyle za innymi.

Ograniczona ilo§¢ miejsca w kottowni utrudnia, a czesto
catkowicie uniemozliwia wbudowanie mechanicznego paleni-
ska do kottéw na istniejgcych statkach. Zainstalowanie prze-
nos$nikéw, podajacych wegiel z zasobni do kosza zasypowego
paleniska pociaga za sobg utrate pojemnos$ci zasobni, a zatem
zmniejszenie zasiegu plywania statku lub zwiekszenie cze-
stosci zasilania statku w paliwo.

Dzi$, kiedy nasz przemyst stoczniowy rozbudowuje sie
w szybkim tempie i ilo§¢ jednostek budowanych z dnia na
dzien wzrasta, zmechanizowanie zasilania paliwem kottéw
oraz usuwanie zuzla powinno znalezé rozwigzanie juz przy
konstruowaniu nowych statkéw.

Strata pojemnos$ci zasobni oraz zwiekszenie ciezaru me-
chanizméw pomocniczych zostanie wyréwnana, gdyz pale-
niska mechaniczne pracuja z wiekszg sprawnoscig od ko-
ttow obstugiwanych recznie, a wyeliminowanie wysitku fi-
zycznego palacza pozwoli na zredukowanie ilosci obstugi.

Poprawi¢ warunki pracy palacza okretowego, to znaczy
przede wszystkim zastgpi¢ obstugiwane recznie palenisk»
z rusztem ptaskim, paleniskami mechanicznymi. Poniewaz

zasadniczo kazdy typ paleniska mechanicznego wydatnie po-
prawia warunki pracy, przy wyborze odpowiedniego typu
paleniska dla kottéw okretowych nalezy kierowac sie wzgle-
dami natury techniczno-ekonomicznej, specyficznymi dla
statkow.

Najwazniejszym postulatem, jakiemu muszg odpowiadac
wszelkie mechanizmy okretowe, a zatem tez kotly i paleni-
ska jest niezawodno$¢ dziatania, od ktdérej zalezy w duzym
stopniu zycie zatogi i ludzi przebywajgcych na statku. Awa-
ria kotta moze wstrzymaé prace maszyny giéwnej statku,
a zatrzymanie statku w morzu oznacza skazanie go catkowi-
cie na taske i nietaske fali wiatru.

W odniesieniu do palenisk mechanicznych dalsze postulaty
sg nastepujace:

1) mozliwos$¢ recznej obstugi w przypadku awarii mecha-

nizmu,

2) prostota obstugi,

3) mozliwie matly ciezar instalaciji,

4) elastyczno$¢ paleniska,

5) mozno$¢ spalania ré6znych asortymentéw wegla.

Waznos$¢ tych postulatéw potwierdza fakt, ze byty liczne
proby wprowadzenia palenisk mechanicznych na statkach,
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lecz zaden z typ6ow nie znalazl szerszego zastosowania i nie
zyskat uznania jako najlepszy.

Sposrod licznych istniejacych typdéw palenisk mechanicz-
nych prébowano adoptowaé na statkach z kottami ptomieni-
cowymi ruszt tancilchowy wedrujacy, palenisko podsuwowe
tzn. stoker, ruszt z narzutnikiem mecharn'.eznym oraz rusz*
Steinmillera. W ostatnich latach skonstruowano
rowniez ruszt wahadlowy typu N e i 1a oraz “polaczono pa-
lenisko z narzutnikiem z rusztem wedrujgcym.

Przeanalizujmy zalety i wady poszczeg6lnych typow.

Ruszt tancuchowy wedrujagcy

Zalety: 1) Ruszt ten stwarza dogodne warunki regulacji
spalania, ktére mozna regulowa¢ szybko$cig posuwu
rusztu, grubos$ciag warstwy paliwa oraz wprowadza-
jac strefowy podwiew powietrza.

2) Poszczegdblne rusztowiny znajdujg sie tylko okresowo
w ogniu, przez co zwieksza sie czas ich stuzby.

3) Ruszt ten nadaje sie do spalania réznych gatunkéw
wegla.

4) W przypadku awarii mechanizmu mozna ruszt obstu-
giwac recznie.

Wady: 1) Duzy ciezar czesci ruchomej rusztu stwarza nie-
bezpieczenstwo zacinania sie¢ jego w czasie kolysa-
nia sie statku na fali.

2) Czasteczki wegla nie zmieniaja swojego potozenia
wzgledem rusztowiny, wskutek czego powstajg luki
w warstwie paliwa, przez ktére przechodzi nadmierna
ilo§¢ powietrza, dajagc w efekcie nierbwnomierne spa-
lanie.

3) Wystepuje tu zmiana grubosci warstwy paliwa w gtab

paleniska, wskutek czego w gtebi paleniska powietrze
uchodzi do komina nie wyzyskane nalezycie.
Te wade zmniejsza sie w instalacjach Ilgdowych
przez stosowanie podwiewu strefowego, co jest trud-
ne do osiggniecia w palenisku wbudowanym w pto-
mienice.

4) Niebezpieczenstwo przepalania sie tancucha.

Palenisko podsuwowe $limakowe tzw.
Stoker®
Zalety: 1) Slimak podajacy wegiel na ruszt znajduje sie po-

nizej poziomu rusztu i poza zasiegiem ognia.

2) Wegiel zapala sie od gory, przez co uzyskujemy stop-
niowe jego podgrzanie i dokladne wypalanie gazéw
wydzielajgcych sie przed zaptonem w czasie podgrze-
wania paliwa.

3) Regulacja spalania odbywa
obrotéw S$limaka.

sie droga zmiany ilosci
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Wady. 1) Ten typ wymaga statlego asortymentu wegla i na-
daje sie do spalanirj gatunkéw raczej drobniejszych.
2) Przy rbéznej graryulacji wegla wystepuje spietrzanie
sie wegla w bruzdzie a wysypywanie na retorte od-
gazowujaca je st nierbwnomierne, co specjalnie daje

sie zauwazy¢ przy paleniskach diuzszych.
3) W przypadku unieruchomienia $limaka, przy tym ty-
pie utn-dniona jest obs}Uga recznai gdyz ruszt nie jest
rbwnomierng warstwe pa-

p aski, j trudno uzyskac

Ruszt z narzutnikiem mechanicznym

Zaletg tego rusztu jest mozliwo$¢ szerokiej regulacji spa-
lania przez zmiane ilosci obrotow narzutnika.
Wody:

rusztu weglem.

1) Nierbwnomierne zasypywanie
Drobne czasteczki wegla sa porywane przez cigg do

dalszych kanatéw spalinowych, powodujgc ich zanie-

czyszczenie, natomiast wieksze kawatki wegla padaja
na ruszt blizej lub dalej, dajac nier6wng warstwe pa-
liwa i nierownomierne spalenie.
2) Réwnomiernego zasypania rusztu nie uzyskamy row-
niez w przypadku kotysania sie statku na fali lub

zaistnieniu okresowo statego przechytu statku
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3) Ten typ wymaga stalego asortymentu wegla ewentu-
alnie koniecznosci zainstalowania przed dawkowni-
kiem tamacza wegla.

4) Duza ilos¢ mechanizméw  jak: lamacz,
narzutnik, stwarza niebezpieczenstwo awarii i
ruchomienia wymaga kwalifikowanej
stugi.

5) Istnieje tu tez konieczno$¢ recznego
wegla na ruszcie, co jest powazng wadg z punktu wi-
dzenia ochrony pracy.

dawkownik,
unie-
rusztu i ob-

przegarniania

LY — Steinmillera

Ruszt ptaski

typu

Zalety: 1) Ruszt jest staly, rusztowiny nieruchome,
Sciag ruchoma jest zgarniak, zamocowany na tancuchu
Galla,' a zatem cze$¢ ruchoma rusztu jest sto-
sunkowo lekka.

a cze-

2) Zgarniak wieksza cz:e$¢ czasu* przebywa poza dziata-
niem ognia, a w ogniu jest tylko przez kilkanascie se-
kund co pare minut.

3) Czestotliwos$¢ ruchu zgarniaka i jego skok mozna re-
gulowaé dowolnie.

4) Zgarniak spetnia kilka funkcji, to jest dostarcza we-
gla z kosza zasypowego na ruszt, przesuwa palgcy sie
wegiel w giab paleniska, przegarnia warstwe paliwa,
odrywa zuzel od rusztowin, wreszcie spycha zuzel do
popielnika.

5) W przypadku awarii mechanizmu mozna fatwo przy
pomocy korby wycofa¢ zgarniak ze strefy ogniowej
i obstugiwaé¢ ruszt recznie bez wstrzymania pracy ko-
tla.

6) Ruszt fen nadaje sie do- spalania r6znych gatunkéw
wegla.
Wady: 1) Mechanizm napedzajacy jest skomplikowany i wy-
maga kwalifikowanej obstugi.
2) Aczkolwiek fancuch napedzajacy
sie ponizej warstwy paliwa, istnieje niebezpieczenstwo
przepalania sie go.

zgarniacz znajduje

Me ila

Ruszt wahadtowy typu

Zalety: 1) Wskutek watiliwego -ruchu segmentéw
wych uzyskuje sie dobre spalanie paliwa.
ro6znych gatunkéw wegla.

ruszto-

2) Nadaje sie do spalania

Wady: 1) Ruszt ten nie eliminuje recznego zasypywania we-

gla, a wiec tylko potowicznie polepsza warunki pracy.

Te wade mozna usungl przez zestawienie tego rusztu

z narzutnikiem mechanicznym, jednak przejmie sie

w tym wypadku wady tego narzutnika, oméwione po-
wyzej.
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Ruszt wedrujgcy z narzutnikiem

Obecnie prowadzone sg préby nad nowym zestawieniem
dwoéch rodzajow rusztéw, a mianowicie rusztu wedrujgcego
z narzutnikiem mechanicznym. Charakterystyczny dla tego
rusztu jest fakt, ze odwrécono tu kierunek posuwu rusztu
wedrujgcego.

To zestawienie posiada nastepujace zalety:

1) Bardzo dogodna regulacja spalania przez zmiane ilo-
Sci obrotow narzutnika oraz zmiane szybko$ci posuwu
rusztu.

2) Réwnomierne wypalanie sig paliwa na ruszcie. Wiek-
sze kawatki wegla sg wyrzucane przez topatki narzut-
nika dalej i tym samym majg wiecej czasu na spalanie
sie.

3) Zuzel jest zrzucony do popielnika z przodu kotta co
upraszcza zagadnienie odzuzlania kottéw ptomienico-

wych, szczeg6lnie kottéw szkockich lub Howden -
Johson a
4) Poszczegdblne rusztowiny znajduja sie tylko okresowo
w ogniu.
5) W przypadku awarii mechanizméw mozna ruszt obstu-
giwacé recznie.
Wady: 1) Cze$¢ ruchoma rusztu posiada duzy ciezar.
2) Istnieje niebezpieczenstwo przepalania sie tancucha.
3) Duza ilo§¢ mechanizméw  stwarza mozliwos¢ awarii
urzgdzenia i unieruchomienia paleniska.
4) Narzutnik wymaga statego asortymentu wegla.
Oméwione powyzej zalety i wady sa niejednokrotnie
wspélne dla kilku typéw palenisk. Bioragc pod uwage naj-
wazniejsze warunki, jakim musza paleniska odpowiadaé, to
jest; niezawodnosci dziatania, zdatnosci do spalania réznych
gatunkéw paliw.a i mozliwos$ci obstugi recznej w przypadku
zepsucia sie mechanizmu — nasuwa sie wniosek, ze naj-
wiecej cech dodatnich przemawia za rusztem typu
L Steinmiller a*. Jako jedng z jego wad okre-
Slono konieczno$¢ zatrudnienia kwalifikowanej obstugi.
Praktyka dotychczasowa wykazata, ze jest to istotnie moment
wazny, lecz przeciez w ramach ogdlnego postepu iechnicz
nego nalezy i na tym odcinku dgazy¢ do podniesienia kwali-
fikacji przez odpowiednie szkolenie palaczy w szkotach za-
wodowych i na kursach.
W obecnej dobie nie powinno juz by¢é miejsca na tluma-
czenie, ze ,mechanizmu nie mozna zastosowa¢, gdyz wymaga
to zatrudnienia kwalifikowanej obstugi®
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Zastagpienie dotychczasowych palenisk obstugiwanych recz-
nie paleniskami mechanicznymi, nie rozwigzuje catkowicie
zagadnienia ochrony pracy w kotlowni okretowej.

Osobne zagadnienie, a jednak dos$¢ $cisle zwigzane z pa-
leniskami, stanowi mechaniczne podawanie wegla z zasobni
weglowych (bunkréw) do kosza zasypowego paleniska oraz
usuwanie popiotu poza obreb kottowni.

Zagadnienie to stanowi, podobnie jak paleniska, réwniez
trudny do rozwigzania problem i oméwione zostanie w osob-
nym artykule.

Na zakonczenie nalezy doda¢, ze zasadniczo zagadnie-
nie zmechanizowania palenisk kottéw okretowych powinno
znalez¢ inne rozwigzanie — nalezy porzuci¢ dotagd stosowa-
ne, a przestarzate juz kotly ptomienicowe szkockie lub
Hawden-Johnsona i wyposazy¢ nowobudowane
jednostki ptywajagce w nowoczesne kotly wodno-rurkowe czy
to M onta czy B abocok a lub inne. Wybér odpo-
wiedniego typu kotta bytby przedmiotem osobnych roz-
wazan.

Przez wyposazenie statkéw w te kotly uzyskuje sie:

1) Zwiekszong sprawno$¢ instalacji kottowej.

2) Wigkszg odparowalno$¢, a przez to zmniejszenie wy-

miaréw i ciezaru kotla,

3) Zmniejszong objetos¢ wodng kotta,

4) Wyzsze ciSnienie pary, a przez to zmniejszono wymia-

ry maszyn parowych i lepszg ich sprawnos$g¢,

5) Latwiejsze wyposazenie tych kottéw w paleniska me-

chaniczne,

6) Zmniejszone do minimum niebezpieczenstwo wybuchu

kotta,

7) Latwiejszg obstuge.

Nad zagadnieniem tym warto sie zastanowi¢ zaréwno
z punktu widzenia gospodarki panstwowej jak i z uwagi na
zagadnienie ochrony pracy.

Prasa techniczna NOT szkoli mtode kadry inzynieréw i technikéw
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PRZEBIEG PROCESU SOLANKOWANIA RYB Nr o1

Solenie i solankowanie ryb w solance cyrkulujgcej

Autor analizuje przebieg procesu solenia ryb w obecnie istnieidruch

snemetody IrluT o'ow I*s P Ii_" uczong/f )
anki oraz mechanizowane procesy solenia ry

przygotowania so

mcej. Wskazuje na konieczno$¢ przeprowadzenia doswiadczen,
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Przebieg procesu solankowania ryb w obecnych

i. Vrakjykow radzieckich, autor opisuje nowoc‘z -
w solance cyrkutu

celem zastawania Wn a ~

nym now°cf snych > bardziej ekonomicznych metod solenia ryb \%
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Wtasciwe solankowanie ryb polega na:
a) dowiezieniu uprzednio przygotowanych (wypatroszo-

warunkach organizacyjno-technicznych

Przy produkcji konserw, marynat oraz towaru wedzone-
go, surowiec rybny winien by¢ solankowany dla nadania
rybie odpowiedniego smaku. Solankowanie ryb polega na
zanurzeniu ich w roztworze soli (solance) o pewnym ste-
zeniu, na okres$lony czas, w ktérym nastepuje przenikanie
w tkanki migesa ryb potrzebnej ilosci soli. W trakcie proce-
su solankowania ryb, stezenie solanki zmniejsza sie, ponie-
waz s6l kuchenna przenika w 'tkanki miesne ryby, nato-
miast cze$¢ wody z tkanek przechodzi do solanki. Stosowane
niekiedy przesypywanie suchg solg ryb po uwedzeniu lub
dodawanie odmierzonej ilosci soli bezposrednio do puszek
z produktem — jest niewskazane z nastepujagcych powodoéw:

a) Przy soleniu ryby wedzonej suchg solg, sél kuchenna
jako substancja higroskopijna pochtania wilgo¢ z powiet-
rza, co powoduje nawilgotnienie produktu, sprzyjajgce roz-
wojowi plesni;

b) Przy takim sposobie solankowania nie mozna psiggnac
rownomiernego nasolenia produktu gotowego co szczegdlnie
daje sie zauwazy¢ przy produkcji konserw .w oleju (sél ku-
chenna nie rozpuszcza sie w oleju).

Jak z tego wynika, dla otrzymania produktu wysokiej ja-
kosci, dla nadania mu odpowiednich witasciwo$ci smako-
wych niezbedne jest solankowanie surowca.

Obecnie solankowanie ryb odbywa sie¢ w basenacn w so-
lance o stezeniu od 15 — 22°Be (przy 15»C). Rybe solankuje
sie w siatkach (koszach) lub tez luzem. Czas solankowania
zalezy od gatunku ryby, ich wielko$ci, wielkosci kawatkow
ryb, stezenia solanki i jej temperatury i waha sie w grani-
cach od 5—30 min. Szybko$¢ wysalania sie bedzie wieksza
przy stosowaniu bardziej stezonych roztworéw soli.

Operacje zwigzane z solankowaniem ryb mozna podzieli¢
na dwie zasadnicze grupy:

L przygotowanie solanki,

2. wtasciwe solankowanie.

Przygotowanie solanki polega na:

a) przygotowaniu basenu do sporzadzenia solanki,

b) dostarczeniu potrzebnej ilosci soli do basenu,

c) wsypaniu soli do basenu,

d) wlaniu wody do basenu,

e) rozpuszczeniu soli dla uzyskania odpowiedniego steze-
nia v/ ilosci odpowiadajacej ilosci ryb (stosunek ryb do
solanki winien wynosi¢ 1:1).

nych, wymytych) ryb do miejsca solankowania,
b) przesypaniu ryb do siatek wzglednie koszy,
c) zanurzaniu ryb w sblance,

d) przebywaniu ryb w solance przez odpowiedni okres

czasu,
ryb z solanki po uplywie ustajonego czasu,
ryby z nadmiaru solanki,

e) wyjeciu
f) optukaniu
g) odstawieniu koszy z rybami dla obciekniecia nadmiaru
solanki i Vody.
rowniez

W zwigzku z brakiem odpowiednich koszy, jak
ryb-

z ich szybkim zuzyciem, w zakladach przetwérczych
nych z reguly stosuje sie wsypywanie luzem do basenu z so-
lankg.

Sposéb solankowania ryb zaréwno luzem, jak i w koszach
posiada szerek wad, z ktérych wazniejsze sa:

1. Operacje zwigzane z wysypywaniem ryb do basenu

z solanka oraz wyjmowanie ich, jak réwniez operacje zwia-
zane z wstawianiem i wyjmowaniem koszy sa pracochton-
ne, ucigzliwe i wymagajg wielkiego wysitku ze strony ro-
botnikéw,

2. Stosowane czesto kosze wiklinowe sa niehigieniczne ze
wzgledu na materiat, konstrukcje koszty posiadajgcych licz-
ne otwory i szczeliny, w ktédrych gromadzi sie brud i $luz.
Zanieczyszczenia te stanowig bardzo dobrg pozywke dla
drobnoustrojow co w znacznym stopniu sprzyja zakazeniu
sie surowca. Doktadne mycie i dezynfekcja koszy sg wy-
jatkowo trudne a nawet w obecnych warunkach praktycznie
niemozliwe.
luzem, wyjmowanie ich trwa
co uniemozliwia réwno-

3. Przy solankowaniu ryb
pewien okres czasu (5—15 min.),
mierne wysalanie sie catosci partii surowca. Migeso ryb, wy-
jetych na poczatku, bedzie zawieratlo mniej soli anizeli wy-
jetej po6zniej. Réznica zawartosci soli jest znaczna, szcze-
gdllnie przy solankowaniu drobnej, wypatroszonej ryby.

4. Utrzymanie statego stezenia solanki jest utrudnione co
rowniez uniemozliwia otrzymanie jednolitego produktu.

5. Znaczna r6znica ciezaru wtasciwego ryby i solanki
(ciezar wtasciwy ryby 1,04 — 1,05 powoduje wspltywanie
goérnych warstw ryb, ktére pozostajgc ponad poziomem so-

lanki nie beda wysalaly sie. Moze to spowodowac¢ nawet
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zepsucie produktu, o ile ryba nie zostanie zanurzona w so-
lance przez uzycie obcigzenia.

6. Dla zanurzenia ryb w solance stosuje sie kraty
w prymitywnych warunkach zwykte skrzynie rybne.
ci$nienia ryb na krate moze by¢ okresSlona wg wzoru:

lub
Sita

p = V (Yi — ?2 ton
P — sita si$nienia na krate w tonach,
V — objeto$¢ ryb w basenie w ms
Yi — ciezar wtasciwy solanki w t/m3
72 — ciezar wtasciwy ryb w t/ms

Przyjmujgc ciezar wtasciwy nasyconego roztworu soli
yi =% 12, a ciezar wtasciwy ryby y2 = 1,04 widzimy, ze na
jednag tone ryb zanurzonych w solance dziata sita ca 160 kg.

Duze ci$nienie moze spowodowac zgniecenie ryb a jedno-
cze$nie g6rna warstwa ryb jest mocno sprasowana tak, ze
kontakt ryb z solanka zmniejsza sig. Stezona solanka nie
przenika w przestrzeni miedzy rybami i proces wysalania
wstrzymuje sie. Posiada to szczeg6lnie wazne znaczenie przy
soleniu ryb, poniewaz w okresie letnim szybko rozpoczyna
sie proces psucia sie. Zeby solanka miata réwnomierny do-
step do ryb stosuje sie reczne mieszanie, ktére jest operacjag
ucigzliwg, wymagajgca bardzo wielkiego wysitku fizyczne-
go a jednocze$nie powoduje mechaniczne uszkodzenie ryb,
co ujemnie wptywa na jakos¢ wyrobow gotowych.

7. Reczne wyjmowanie ryb z basenu czerpakami jest ope-
racjag bardzo pracochtonng i ucigzliwg przy czym ryba réw-
niez ulega uszkodzeniom mechanicznym obnizajgcym jej
wartosé.

8. Solankowanie ryb w solance nieruchomej
diuzszego czasu a tym samym proces ten czesto jest powo-
dem powstawania zahamowan, przerw, w ciggtosci procesu
technologicznego. Zwiekszenie ilosci basenéw do solankowa-
nia, z jednej strony wymaga dodatkowej obstugi, z drugiej
za$ zwieksza w znacznym stopniu zuzycie soli.

Analiza przeprowadzona w jednym z zakladéw przetwdr-
czych wykazata, ze zuzycie robocizny na wysolankowanie
800 kg ryb, wiaczajagc przygotowanie solanki, wynosi prze-
cietnie ok. 70 min. przy obstudze dwdch robotnikéw, czyli
ok. 2,5—3 rob./godz. na 1000 kg ryb. Przyjmujac, ze w za-
ktadzie przetwérczym dziennie solankuje sie tylko 6000 kg
robocizny na solankowanie wyniesie 15— 18

wymaga

ryb zuzycie
rob./godz.
Jak z tego wynika, obecnie stosowany sposéb Solahkowa-
nia ryb posiada szereg wad, tak z punktu widzenia ochrony
pracy, jak réwniez pod wzgledem technologicznym oraz .jest
bardzo nieekonomiczny. Dwéch robotniké6w w ciggu calej
zmiany zatrudnionych jest przy solankowaniu. W przypad-
ku solankowania ryb drobnych — czas wyjmowania z ba-
senu znacznie sie przediuza i stosujgc ten sposéb, praktycz-
nie nie ma mozliwos$ci przesolankowania calej masy przera-
bianego surowca. Wszystkie operacje zwigzane z przygoto-
waniem solanki oraz procesem solankowania wzglednie so-
lenia ryb sa pracochtonne, ucigzliwe oraz wymagajg wiel-
kiego wysitku fizycznego ze strony robotnikéw. Ucigzliwos¢
ta jest wynikiem konieczno$ci wykonywania przez robotnikéw
zatrudnionych przy soleniu i solankowaniu ryb, w obecnych
warunkach techniczno-organizacyjnych ruchéw katego-
rii 'V, a wiec' najbardziej meczacych. Poza tym robotnicy
pracuja w pozycji stojgcej, co znéw jest uwarunkowane
wystepowaniem nieekonomicznych napieé statycznych. Po-
zycja stojgca jest ponadto przyczyna powstawania szeregu
schorzen, jak skrzywienie kregostupa, klatki piersiowej,
Ptaska stopa, zylaki itp. Reczne wykonywanie takich czyn-
nosci jak wysypanie soli z workéw .wyjmowanie koszéw nu-
Pemionych rybami itp. zawiera w sobie zawsze potencjal-
ne niebezpieczenstwo zapadnieci® na przepukline. Praca od-
bywa sie w warunkach narazajacych robotnikéw na staly
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wpltyw wilgoci, i zimna. Nalezy zaznaczyé, ze solenie ryb
czesto odbywa sie w suterenach lub piwnicach, co w jeszcze
wiekszym stopniu pogarsza warunki pracy. Staly kontakt
robotnikéw z solg lub solanka jest powodem czestych scho-
rzen skéry a state przebywanie w zimnych i wilgotnych po-
mieszczeniach powoduje z czasem ciezkie schorzenia reu-
matyczne. W trakcie mieszania ryb w basenach, uzupetnia-
nia solanki, wyjmowania ryb z basenu — robotnicy sa na-
razeni na opryskiwanie solanka i pracuja w wilgotnych
ubraniach, ktére pod wplywem solanki szybko niszczag sie.

Sposrod czterech czynnikéw chorobotwérczych wystepuja-
cych w warunkach przetwérczego przemystu rybnego tzn.:

1. uszkodzen mechanicznych

2. dziatan toksycznych

3. zakazen bakteryjnych

4. szczeg6blnych warunkéw klimatycznych zewnatrz i we-
wnatrz zaktadu pracy.

Robotnicy ezatrudnieni przy soleniu i solankowaniu podle-
gajg dziataniu czynnik6w wymienionych w punkcie 2 i 4
So6l, roztw6r soli,, lub po prostu woda same przez sie w nor-
malnych warunkach nie sg szkodliwe. Moga natomiast po-
siada¢ charakter alergizujacy i pogarszajacy istniejace stany
zapalne, powodowane uszkodzeniami mechanicznymi lub po-
wstate w wyniku dziatania czynnika klimatycznego.

Dla poprawienia warunkéw pracy przy procesach solanko-
wania i solenia ryb, w celu wyeliminowania wystepujacych
w tych piocesach operacji szkodliwych, niebezpiecznyoh
i pracochtonnych przy jednoczesnym znacznym zwiekszeniu
intensywnos$ci tych proceséw oraz oszczednos$ci materiatdow
(soli) i dla zapewnienia lepszej jakos$ci produktu nalezy:

a) zmieni¢ spos6b przygotowania solanki,

b) zmieni¢ rinetode solankowania i solenia ryb.

Przygotowanie solanki

Do przygotewania solanki oraz do jej regeneracji moze stu-
zy¢ proste urzadzenie, tatwe do wykonania w kazdym zakta-
dzie przetwdrczym sposobem gospodarczym.

Rys. i

Uriqdzénie najprostszej konstrukcji uo przygotowania solanki

Regeneracja solanki polega na tym, ze solanke oczyszcza
Sie od zanieczyszczen mechanicznych, ktére dostajg sie do
niej w trakcie solankowania ryb (luska, piasek, drobne cza-
steczki miesa itp.) oraz uzupeinia sie jej stezenie, ktore
zmniejsza sie na rachunek wchtoniecia soli przez migso ryb

rozcienczenia wodg wydzielajaca sie z tkanek miesa.
roztwér soli jest ptynem konserwujgcym, dla-
jego przechowywania i wykorzystania jest
bardzo dtugi. Badania wykazaly, ze wielokrotnie uzywany
roztwor soli nie wykazywat zadnych cech dyskwalifiku-
jacych i byt przydatny do dalszego wykorzystania. Dlatego
tez celem zmniejszenia®zuzycia soli wskazane jest wielokrot-

Nasycony
tego tez okres
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ne uzywanie solanki, tym bardziej, ze ilos§¢ soli pochtaniana
przez tkanke miesa ryby jest stosunkowo niewielka. Obecnie
solanka jest uzywana tylko 3—4-krotnie.

Urzgdzenie do przygotowania solanki najprostszej kon-
strukcji (rys. 1) jest to drewniany zbiornik (a), w ktérym
na pewnej odleglosci od dna jest wmontowana drewniana
krata (b). .Na kracie znajduje sie filtrujgca tkanina z ptétna
workowego (c), na ktéra nasypuje sie warstwe soli <d) o gru-
bosci 20—60 cm. W goérnej czesci zbiornika jest doprowa-
dzona woda, ktéra $cieka na sél, przechodzi'przez nig i na-
sycajac sie solg Scieka do dolnej czesci zbiornika, skad przy
pomocy pompy tloczacej (e) pompuje sie ja do zbiornika gra-
witacyjnego lub bezposrednio do solankowania.

Podobne urzadzenia zostaty obecnie zastosowane w niekt6-
rych zaktadach przetwdrczych i pomimo prymitywnego wy-
konania wykazaly szereg zalet. Sa one uzywane jedynie do
przygotowania solanki a nie do jej regeneracji. Wadg urzg-
dzenia tej konstrukcji jest trudno$¢ oczyszczania tkaniny
filtrujgcej, ktéra szybko zanieczyszcza sie i winna by¢ oczysz-
czana co kilka dni. Jeszcze szybsze zanieczyszczenie bedzie
zachodzito w przypadku regenerowania uzywanej solanki.
Oczyszczanie tkaniny filtrujgcej jest operacjg pracochtonng
i wymaga wstrzymania pracy urzadzenia, co jest zwigzane
z koniecznos$cig zainstalowania zapasowego urzgdzenia pra-
cujgcego na zmiane. Przy pracy tego urzgadzenia nalezy
zwracaé uwage, aby woda nie wyzlobita w warstwie soli
otworu, przez ktory Sciekataby nie nasycajac sie solg. Pomi-
mo tych wad urzadzenie tego typu moze by¢ zastosowane
w tych zakladach, gdzie potrzebne sg stosunkowo niewielkie
ilosci solanki, lub w ktérych zapotrzebowanie na solanke
jest tylko okresowe (przygotowanie solanki do zalewania ryb
solonych w beczkach).

Rys. 2
Spos6b doprowadzenia wody lub solanki w dolnej czes$ci zbiornika

Celem usuniecia wymienionych brakéw wskazane jest do-
prowadzenie wody lub wuzywanej solanki w dolnej czesci
zbiornika (rys. 2). W tym przypadku woda lub uzywana so-
lanka przechodzi z dotu do goéry przez tkanine filtrujgca
i warstwe soli. Unika sie w ten sposéb zanieczyszczenia tka-
niny filtrujacej, poniewaz pozostajg one z dolnej strony tka-
niny i spadajg do dotu. Urzgdzenie tego typu wymaga zain-
stalowania pompy tloczacej stwarzajacej ciSnienie umozli-
wiajgce przejScie solanki przez tkanine i sol.

Na rys. 3 pokazano udoskonalone urzadzenie do przygoto-
wania solanki i jej regeneracji. Sktada sie ono ze szczelnego
drewnianego lub betonowego zbiornika (1). Na niewielkiej
odlegtosci od dna zbiornika znajduje sie rura o $rednicy 150
mm posiadajgca ksztatt kota, ktéra jest wzmocniona krzyza-
kiem rurowym o tej samej $rednicy.*Z gory kota i krzyzaka
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zrobione s otwory o $rednicy 5—6 mm, suma powierzchni
ktéorych réwna sie powierzchni przekroju rury, co jest ko-
nieczne dla osiggniecia réwnomiernego wytrysku wody lub
solanki na catej dlugosci rury. W go6rnej czesSci zbiornika
znajduje sie otwér (3) potaczony z rynna, po ktdérej'jest od-
prowadzana solanka regenerowana. W dolnej czesSci przy sa-
mym dnie jest drugi otwdér (4) zamykany szczelnie przy po-
mocy zdejmowalnej pokrywy zaopatrzonej w gumowg
uszczelke i Sruby zaciskowej. Otwdr ten stuzy do oczyszczania
zbiornika od zanieczyszczen nierozpuszczalnych (mut, piasek).

Rura doprowadzajgca wode lub solanke (15) przechodzi
przez $Scianke zbiornika i jest potagczona z pompa tloczaca (5)
uruchamiang silnikiem (6). Miedzy pompg a zbiornikiem na
rurze znajduje sie zawor (7), przy pomocy ktérego reguluje
sie wydajno$¢ urzadzenia i ktéory wykonuje funkcje zaworu
zamykajgcego oraz klapy zabezpieczajacej przed wylewa-
niem sie solanki ze zbiornika do sieci w chwili zatrzymania
pompy. Przez tréojnik (8) rura (2) taczy sie z siecia wodociggo-
wa, z ktérej zbiornik zasila sie czystag wodag w przypadku
przygotowywania $wiezdj solanki.

Z chwilg rozpoczecia cyrkulowania solanki zamyka sie za-
woér (9) i uruchamia sie pompe potagczong ze zbiornikiem
uzywanej solanki. Sél do zbiornika podaje sie przy pomocy
przenos$nika tasmowego (19). Pod rynna (3) odprowadzajaca
stezong solanke jest ustawiony filtr (12) sktadajacy sie z dre-
wnianego szkieltu zrobionego z listewek, miedzy kté6rymi sa
otwory szeroko$ci 60—70 mm. Przekrdj listewek wynosi
25 X 40 mm, z tym, ze listewki przybija sie do ramy filtru
waska strong. Wewnatrz szkieletu zaktada sie zszyty wg
jego wymiaréw filtr workowy (13). Dla zatrzymywania wiek-
szych czasteczek zanieczyszczen, nad filtrem, ustawia sie dre-
wniang rame (14) pokryta siatkg metalowg. Dla zabezpiecze-
nia ciggtosci pracy urzadzenia — nalezy zainstalowac¢ filtr.
rezerwowy, ktéry w miare potrzeby zmienia filtr zasadniczy.

W przypadku jezeli s6l zawiera duzo zanieczyszczeh me-
chanicznych osiadaja one na dnie zbiornika. Dla ich usunie-
cia przerywa sie podawanie soli, rozpuszcza sie pozostalg
w zbiorniku s6l, a otrzymang solanke o stabym stezeniu od-
prowadza sie do zbiornika solanki uzywanej. Nastepnie urzg-
dzenie zatrzymuje sig, solanke zlewa sie przez rure zaopa-
trzong ze strony wewnetrznej w gesta metalowg siatke. Po
usunieciu solanki otwiera sie pokrywe (4) i wpuszcza sie do
zbiornika wode sieci wodociggowej, ktéra usuwa wszystkie
zanieczyszczenia.

Opisane urzadzenie moze stuzy¢ do przygotowania solanki
do solenia lub solankowania ryb, do zalewania solankag ryb
w beczkach oraz do uzupetniania solanki w beczkach. W za-
leznosci zapotrzebowania zaktadu nalezy stosowa¢ pompy
o odpowiedniej wydajnos$ci i urzadzenia odpowiednich wymia-
row, Wydajno$¢ takiego urzadzenia moze dochodzi¢ do
200 m3 solanki na godz. Stopien stezenia solanki moze by¢
regulowany wysokos$cig warstwy soli w zbiorniku. Dla utrzy-
mania stalego stezenia niezbedne jest, aby poziom soli byt
staty, a ilo§¢ podawanej wody lub uzywanej solanki na jed-
nostke czasu jednakowa. Poniewaz utrzymanie solanki o pe-
wnym stezeniu praktycznie jest trudne, nalezy produkowa¢
solanke nasycong o, zawarto$Sci soli 254% (ciezar wtasciwy
1,2 lub 23,4°Be), co catkowicie odpowiada celom technolo-
gicznym.

Jak wynika z opisu przy zastosowaniu tego urzadzenia
wszystkie operacje zwigzane z przygotowaniem solanki mo-
ga by¢ catkowicie zmechanizowane.

Solankowanie ryb

W przypadku solankowania wzglednie solenia ryb, solanka
ma obieg zamkniety wg schematu (rys. 4) pompa (a) — zbior-
nik grawitacyjny (b) — basen do solankowania wzglednie do
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Rys. 3

Udoskonalone

solenia ryb (c) — urzadzenie do regeneracji solanki (d) —
pompa (a). Moga by¢ stosowane dwa sposoby doprowadzenia
solanki do basenu (rys. 5): dolny (a) i gérny (b). Przy gérnym
doprowadzeniu solanki, roztw6r soli opryskuje powierzchnig
ryb w basenie, przechodzi przez calg mase ryb i zostaje od-
prowadzony przez rure w dolnej czeséci basenu. Regenerowa-
na solanka, zawierajgca duzg ilo§¢ rozpuszczonych substancji
biatkowych, tatwo tworzy piane, czego nie da sie unikng¢
przy g6rnym doprowadzaniu. Ponadto takie doprowadzenie
nie odpowiada naturalnemu ruchowi solanki w basenie. Po-
wstajgcy w trakcie procesu wysalania roztwdér soli.o mniej-
szym stezeniu i mniejszym ciezarze wilasciwym unosi sie
ku go6rze. Natomiast doprowadzona stezona solanka o wiek-
szym ciezarze wtasciwym opada na dot

Rys. «
Schemat obiegu solanki

urzgdzenie do przygotowania solanki

Przy dolnym doprowadzeniu stezony roztwdér jest dopro-
wadzany w dolnej czes$ci basenu, a odprowadzany w jego
goérnej czesci. W tym przypadku zmniejsza sie mozliwo$¢ po-
wstawania piany w basenie i istnieje tylko jeden kierunek
ruchu solanki z dotu ku goérze.

Jak wykazata analiza procesu solankowania najwiecej cza-
su zuzywa sie na wilasciwe solankowanie oraz wyjmowanie
wysolankowanych ryb z basenu. Czas wtasciwego solanko-
wania moze by¢ skrécony przez zastosowanie metody solan-
kowania ryb w cyrkulujgcej (ruchomej) solance. Jednocze$-
nie poprzez stosowanie prostych urzadzen mechanicznych
mozna w znacznym stopniu przyspieszy¢ proces wytadowa-
nia ryb 5 basenu, eliminujac catkowicie reczng prace czto-
wieka przy tej pracochtonnej i ucigzliwej operaciji.

Proces wysalania ryb w solance cyrkulujgcej przebiega
znacznie szybciej niz w przypadku, kiedy ryby i solanka sa
nieruchome. Wedlug badan wielu uczonych radzieckich
xwspoéiczynnik przyspieszenia procesu wysalania w solance
cyrkulujgcej wynosi od 2—15. W przypadku, gdy ryby i so-
lanka sg nieruchome, na powierzchni ryb powstaje warstwa
solanki o stabym stezeniu, poniewaz so6l z solanki przenika
do tkanek miesa ryb, z ktérych natomiast wydziela sie wo-
da. O ile ryby i solanka beda mieszane, warstwa ta bedzie
ciggle usuwana i ryby stale stykaja sie z solankg o wysokim
stezeniu, co sprzyja szybszemu przenikaniu soli wewnatrz
tkanki miesa ryb.

Solankowanie ryb w solance cyrkulujgcej
dzielone na nastepujgce etapy:

moze by¢ po-

a) dostarczanie ryb do solankowania,
b) zanurzanie ryb w solance,
c) witasciwe solankowanie,
d) wyjmowanie ryb wysolankowanych z basenu,
e) optukiwanie ryb i obciekanie.

(0] ile dostarczanie ryb do basenu tatwo moze by¢ zmecha-
nizowane poprzez zastosowanie urzadzen mechanicznych
(przenos$nik) lub hydraulicznych (sptagwiak)r o tyle zanurze-
nie ryb w solance, state ich mieszanie oraz wyjmowanie
z basenu nastreczato wiele trudnos$ci.
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Rys. 5

Goérny i dolny sposéb doprowadzenia solanki

Na rys. 6 pokazano schemat urzadzenia opracowanego
przez uczonych radzieckich, zastosowanie ktérego przyspie-
sza proces wysalania sie ryb, polepsza jako$¢ wyrobu goto-
wego oraz umozliwia wyeliminowanie cigezkich i pracochton-
nych operacji. Zasada tego urzadzenia jest ciggto$¢ procesu
uzyskana droga mechanizacji wszystkich operacji. Urzadze-
nie to moze by¢ stosowane do solankowania ryb w zaktadach
produkujgcych konserwy i towar wedzony oraz do solenia
drobnych _ryb (szprota, $ledz battycki).

Rys.

Schemat przys$pieszenia procesu
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Solankowanie ryb odbywa sie w
basenie (1), nad ktérym znajduje sie
przenosnik  tahncuchowy 2. Do
ogniw tancucha przymocowane sg
drewniane zgarniacze (3). Wymiary

basenu wynosza, przy dlugosci za-
leznej od ilosci solankowych ryb —
szeroko$¢ 1500 mm, a wysokos¢

(gtebokos$¢) 1000 mm. Zgarniacze ma-
ja diugo$¢ 1400 mm i znajdujg sie
w odlegtosci 800 mm jeden od dru-
giego i zanurzaja sie w basenie na
gtebokos¢ 350 mm. Przenos$nik tan-
cuchowy jest uruchamiany przy po-
mocy silnika (9), przektadni (7) i
skrzynki przektadniowej (8). Zmien-
na przektadnia pozwala podcza$ ru-
chu zmienia¢ szybko$¢ przenos$nika
od 1 do 3,75 m/min.

Basen wypetnia
lankga. Ryby po uprzednim przyr
gotowaniu zostajag ~doprowadzone

do basenu przy pomocy sptawiaka i po oddzieleniu od wody
przez zeslizg (10) zatadowuje sie je do basenu. Grubos$¢ war-
stwy ryb (11) nie powinna przekracza¢ 300 mm. Pod war-
stwa ryb znajdujg sie rury (5) z otworami skierowanymi ku
gérze. Rury sa potagczone przez kolektor (6) z pompa (12), kt6-
ra wttacza solanke stezong. Prad solanki wytryskujacy z rur
przebija warstwe ryb i w ten spos6b osigga sie statle miesza-
nie ryb i solanki. Gérna warstwa ryb jest intensywnie opry-
skiwana stezong solanka przez natrysk (13). Zgarniacze przy-

sie stezong so-

6

wysalania wg wzoréw radzieckich
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mocowane do przenos$nika tancuchowego przesuwaja ryby
wzdiuz basenu oraz nie dopuszczajg do ich wyplywania. W
ten spos6b masa ryb jest zanurzana w solance i zawdzigecza-
jac ciggtemu ruchowi wzdluz basenu oraz pradowi solanki
wytryskujagcej z rur jest stale omywana stezong solanka.
W koncu basenu zainstalowany jest pod katem przenos$nik
siatkowy (14), przy pomocy ktérego ryby po przejSciu catej
diugosci basenu wytadowuje sie z basenu. Na poczatku prze-
nos$nika znajduje sie natrysk (15), przy pomocy ktérego wy-
solone ryby zostaja optukane czystg solankga. Ryby po optu-
kaniu obciekajg na przenos$niku siatkowym, a nastepnie ze-
Slizgiem (16) sa odprowadzane do nastepnej operacji.

Opisane urzgadzenie moze by¢ tatwo wigczone w cykl pro-
dukcyjny w zaktadach produkujacych konserwy i towar we-
dzony. W tym celu ryby po oczyszczeniu winny by¢ dostar-
czone do ptuczki ciggtego dziatania, z ktérej bezposrednio
po wymyciu i oddzieleniu od wody wysypuje sie do basenu
z solanka. Po przejsciu catej dlugosci basenu i po odcieknie-
ciu na przenos$niku siatkowym, ryby moga by¢ kierowane
do pakowania do puszek przy konserwach w sosie wtasnym,
maczeniu i smazeniu przy konserwach w zalewie pomidoro-
wej lub nawlekania na druty w przypadku wedzenia.

Przy zastosowaniu tego urzgadzenia wszystkie operacje wy-
konywane dotychczas recznie zostang zmechanizowane, a ob-
stuga sprowadza sie tylko do kontrolowania dziatania urza-
dzenia. W ten sposéb unika sie powstawania waskich gardet
przy solankowaniu ryb, umozliwia sie wilaczenia potokowego
fragmentu w linie produkcyjng, g przede wszystkim zostajg
wyeliminowane wszystkie pracochtonne, ucigzliwe i wyma-
gajace wielkiego wysitku fizycznego operacje.

Solenie ryb w solance cyrkulujacej

Podobne urzadzenie moze by¢ zastosowane do solenia ryb
(ryb Sledziowatych: szproty i $Sledzia baltyckiego). Dajaca sie
wyczué pewna nieche¢ ze strony zaktadow przetwoérczych
do solenia szprotéw, obecnie cze$ciowo przetamana, jest ni-
czym nie uzasadniona.

Jak wiadomo w ZSRR, szczeg6lnie w okresach szczytowych
potowobw, soli sie duze ilosci ,tiulki* (Clupeonella delicatula),
masowo potawianej w Czarnym i Azowskim Morzu, ,kilki“
(Clupeonella delicatula kasp a), $ledzia battyckiego, szpro-
tow, sardeli itp. Otrzymany produkt, tani z powodu tatwej
przerobki, odznaczajacy sie stosunkowo wysoka wartoscig
smakowg i odzywcza, cieszy sig duzym popytem na rynku
wewnetrznym. Obnizenie ceny w znacznym stopniu sprzy-
jato zastosowaniu w skali przemystowej opisanego urzgdze-
nia wg projektu Je. G. Wieczkanow a

W naszych warunkach solenie, szprotéw i Sledzi battyckich
moze réwniez odegra¢ wazng role w okresach szczytowych
potowéw. Oprécz tego nalezy przeprowadzi¢ badania celeta
opracowania metody solenia $ledzi z potowéw dalekomor-
skich, co pozwoli szybko przerabia¢ ¢uze iloSci surowca i nie
bedzie wymagato budowy duzej iloSci basenéw do solenia.

Urzgdzenie do solenia ryb .rézni sie od poprzednio omo6-
wionego diugosciag wanny, ktéra wynosi 40 m. Jednorazowa
Pojemnos$¢ urzadzenia, przy grubos$ci warstwy ryb 300—350
m, wynosi 15— 16 ton.
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Proces solenia przebiega analogicznie jak i solankowania.
Ryby bezposrednio po .wytadunku ze statku sg doprowadzone
do basenu. S8l w trakcie przesuwania sie ryb wzdluz wanny
przenika do tkanek miesa i po wyjSciu z basenu ryby sa
bezposrednio pakowane do beczek i zalewane $wiezg solanka.
Jak wykazatly badania przy soleniu wskazane jest dodatko-
we mechaniczne mieszanie ryb, co przyspiesza proces wysa-
lania sie.

Rys. 7
Mieszadta umocowane do zgarniakéw
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W tym celu migdzy zgamiakami sg umocowane mieszadta
(rys. 7). Sktadajg sie one z rur (17), do ktérych sa przyspar
wane listwy (19) o ditugos$ci 300 mm. Dla uniknigcia uszko-
dzenia ryb, na listwy nacigga sie rurki gumowe. Mieszadta
sg uruchomione przy pomocy ko6t zebatych (20) przyspawa-
nych do rury (17) oraz nieruchomego tancucha, o ktéry za-
czepiajg zeby kota zebatego. Rura (17) posuwa sie wraz
s przeno$nikiem wzdtuz wanny i obracajgc sie miesza ryby.

Przy mieszaniu ryb tylko wytryskiem solanki, zawarto$¢
soli w tkankach migsa po 150 min. wynosita w dolnych war-
stwach 13,2%, a w gornych 12% (rys. 8a), czyli dolne war-
stwy ryb wysalaly sie szybciej. Przy mechanicznym miesza-
niu dolne i g6rne warstwy wysalajg sie rGwnomiernie i po
150 min. solenia zawarto$¢ soli w tkankach miesa ryb
w dolnych warstwach wynosita 12,1%, a w gérnych 12,7%
(rys. 8b). Przy soleniu bez mieszania, a tylko przy intensyw-
nym opryskiwaniu, zawarto$¢ soli zmniejszata sie i po 150

min. wynosita Il,I°/o, w niektérych wypadkach tylko
9,5—9,8%0.

Poréwnawcze wyniki solenia $ledzia bahtyckiego wg
Gierasimowa w ruchomej i nieruchomej solance sg
nastepujace:: (Objetos¢ solanki ruchomej byta 4-krotnie
wieksza anizeli nieruchomej)

Tabela |
Wymiary Waga ryb < Osiagnieta
ryb w cm w g g Solanka zawarto$é o
z _ soliwmie- 7T
© o é sie w % gg
@ © « - © © < 5 . A . © s g

Sx Ex Sx EL o 5 ¢ 5% ES Zao

S c Qc S c Qc o =% £ §S¢ oc Qoc

s 58 @8 £8 c 28 £3 oS>0

s S5 2% So & £ : @5 S5 25

c»n Zwn c»n —wn 3 ) S ‘= 8 2o ; o n

12,0 12,0 53,5 235 30 +16 22 3,0 14,0 4,7

12,5 12,0 220 205 00 +16 22 29 15,6 5,4

Znaczny wptyw na szybko$¢ wysolania sie okazuje stezenie
solanki, co wykazuje powyzsza tabela (wg W ieczk an o-
w a dla tiulki przy 15°C).

Jak z tego wynika wskazane jest ryby soli¢ w solance na-
syconej, co réwniez utatwia utrzymanie stalego stezenia so-
lanki w basenie. Badania wykazaly, ze zasadniczg ilo$¢ soli
mieso ryb wchtania w ciggu pierwszych 2,6—3 godz., a na-
stepnie s6l przenika powoli. Mianowicie po 3 godzinach
solenia zawarto$¢ soli wynosita 13,4%, po 4 godz. 13,6%, a po
5 godz. 14,8%. Uwzgledniajac, ze przy przechowywaniu ryb
w ciggu 1—2 dni ryby wchtaniajg jeszcze 1—2% soli, wy-
starczajgco jest wysoli¢ do 11,2°# zawartosci soli, czyli
w ciggu 2—2,5 godz. Ryby solone tym sposobem wykazywaly
ceny produktu najwyzszej jakosci, mogty by¢ przechowywane
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Tabela //'
Solanka Zawarto$¢ soli w miesie
ryby w %
ciezar zawartos¢ . .
w}agciwy soli w % po 1 godzinie po 2godzinach
1,16’ 20 8,2 9.9
1,18 22 8,4 10,0
1,20 24 10,6 12,4
1,22 26 11,8 12,7

przez dituzszy okres czasu, a straty technologiczne oraz ilos¢
ryb uszkodzonych byta mniejsza niz przy soleniu zwykiym
sposobem.

Na cato$¢ urzadzen do solenia wzglednie solankowania
sktadaja sie: basen do solenia zaopatrzony w przenos$nik,
urzadzenie do mieszania ryb oraz instalacje doprowadzajgcg
solanke, urzadzenie do regeneracji solanki, filtr, zbiornik
stezonej solanki i odstojnik. Ze zbiornika stezonej solanki,
regenerowana solanka przechodzi przy pomocy pompy przez
rure do basenu. Wykorzystana solanka o stabym stezeniu
sptywa samoczynnie po rurze do odstojnika, w ktérym za-
nieczyszczenia opadajg na dno, a tluszcz zbiera sie na po-
wierzchni. Z odstojnika solanka przy pomocy pompy prze-
chodzi do urzadzenia do regeneracji, w ktorym pod cidnie-
niem przechodzi przez grubg warstwe soli, a nastepnie po
rynnie spltywa na filtr, potem do zbiornika stezonej solanki.
W ten sposé6b solanka posiada obieg zamkniety wg schematu:

zbiornik stezonej solanki — pompa — basen do solenia —
odstojnik — urzadzenie do regeneracji — filtr — zbiornik
solanki stezonej. Wszystkie elementy urzadzenia, majace

bezposredni kontakt z solankg (przenos$niki, pompy, rurocia-
gi) winny by¢ zrobione z materiatbw odpornych na korozje.

Zasadnicze zalety omawianego sposobu solenia i solanko-
wania ryb sg nastepujgce: solenie zostaje zmechanizowane
i zautomatyzowane, jest mozliwos¢ zespotowego zmechani-
zowania catosci procesu solenia, istniejag warunki do kiero-
wania procesu technologicznego, czyli mozna osiggng¢ row-
nomierne wysolenie catej masy ryb. Sposéb ten réwniez
stwarza dobre sanitarne warunki tak dla produktu, jak i dla
personelu obstlugujgcego. W znacznym stopniu wzrasta wy-
dajno$¢ pracy poprzez wyeliminowanie ciezkich i praco-
chtonnych operacji, w znacznym stopniu zmniejszajg sie
straty technologiczne przy jednoczesnym polepszeniu jakosci
wyrobéw gotowych.

Wszystko to wskazuje na potrzebe przeprowadzenia préb
i doswiadczen celem zastosowania w naszym przemysSle ry-
bnym nowoczesnych i bardziej ekonomicznych metod solan-
kowania i solenia ryb.

Punktualna wplata prenumeraty czasopism technicznych

NOT zapewni czytelnikowi regularne ich otrzymywanie.
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Recenzje

.Przeglad Techniczny“ sierpien 1953 r. zamieszcza artykut
Inz. Tadeusza Przybysza, pt ,SRUTOWA-
NIE — NOWA METODA OBROBKI POWIERZCHNIOWEJ
WYROBOW".

W artykule tym autor, opisujac metode obrébki powierzch-
ni metali, przy uzyciu $rutu, zamiast piasku, podaje cenne
dla higienisty pracy dane, ktére postuzyé moga, jako argu-
menty przy zwalczaniu uzywania dmuchawek piaskowych do
obrébki powierzchniowej szeroko stosowanej dotad w prze-
myS$le.

Wdychanie pytu bezwodnika kwasu krzemowego, powsta-
jacego przy rzucie piasku na powierzchnie metalowg, nie-
uchronnie wywota w krétszym lub diuzszym czasie, w za-
leznos$ci od zabezpieczen, krzemice ptuc — chorobe zawodo-
wa u piaskownikéw. W dziele £ azar iew a pt ,Chi-
miczeski wriednyje wieszczestwa" przytoczono, ze krzemica
ptuc bardzo ciezko przebiega u piaskownikéw i ze wystepuje
u nich posta¢ chorobowa tzw. galopujgca krzemica piaskow-
nikéw. Wobec tego, ze w praktyce skutecznie zabezpieczy¢
drogi oddechowe piaskownikéw od wdychania pytu krze-
mowego jest bardzo trudno i metody zapobiegania zawo-
dzg, pozostaje jako radykalny sposéb walki z krzemica za-
miana piaskowania po $Srutowanie.

Ten postulat higieny pracy natrafiat na zarzuty natury
technicznej, z ktérych gtéwnymi sga nastepujace: przerobie-
nie dmuchawek piaskowych jest kosztowne, rzut Srutu mo-
_ze wywotaé¢ np. przy obrébce blachy lub materiatéw miek-
kich, jak luminium Ilub cynk, znieksztatcenie powierzchni.

Z tres$ci artykutu wynika, ze te twierdzenia nie sg stusz-
ne. Autor podaje:

,Do0 obrébki powierzchniowej wyrobéw w wielu
zaktadach przemystowych stosuje sie obecnie piaskowa-
nie. Metoda ta obok wielu zalet, jak tanio$¢ i prosto-
ta, posiada rowniez wady, z ktérych najwiekszg jest
wywigzywanie sie kurzu, wywotujgcego dotkliwe cho-
roby, jak pylica i krzemica. Techniczng wadg tej me-
tody jest trudno$¢ uzyskania z géry zamierzonej i zaw-
sze jednakowej jakos$ci obrobionej powierzchni, gdyz
rozmiary i ksztalty poszczegdlnych ziaren piasku sa
zupetnie przypadkowe i zmienne w czasie pracy.

Ostatnio w Zwigzku Radzieckim zastosowano no-
wag metode powierzchniowej obrébki wyrobéw, ktéra,
posiadajac wszystkie zlety piaskowania, jest catkowi-
cie pozbawiona jego wad. Metoda ta, zwana ,metoda
Srutowania“, polega na zastgpieniu piasku $rutem sta-
lowym.

Srut stalowy o jednolitej grubosci ziaren, wyrzucany
na obrabiane czesci, daje powierzchnie obrobione

MIRONCZUK ALBIN
Ministerstwo Pracy i Opieki Spotecznej

o stale jednakowej jakosci, przy czym jako$¢ ich moz-
na zaktada¢ z gb6ry — stosujac, w zaleznosci od po-

stawionych wymagan, odpowiednia grubo$¢ Sruba,
Metoda Srutowania zapewnia higieniczne warunki
pracy, nie wymaga réwniez dodatkowych urzadzen

ochronnych, lecz moze byé stosowana przy uzyciu
tych samych urzadzen, jakie stosuje sie przy piasko-
waniu, a nawet prostszych.

Biorgc pod uwage, ze metoda Srutowania jest sku-
teczna, prosta, tania i higieniczna, mozna stwierdzi¢,
ze zastosowanie tej metody w przemys$le przeniesie
znaczne korzysSci.

Srut, jako materiatl czyszczacy, zastepuje stosowa-
ny dotychczas piasek w takich urzadzeniach, jak:

a) urzadzenia piaskownicze pneumatyczne (piaskow-
nice),

b) urzadzenia turbinkowe oraz

c) bebny polerownicze.”

,Srutowy system obrébki zastepuje z powodzeniem
dawny spos6b polerowania w bebnach. Przy pomocy
urzadzen (pisanych w artykule) mo-
zemy wykonaé rézne operacje produkcyjne, jak: czy-
szczenie odlewdw, przygotowanie powierzchni danego
przedmiotu pod lakierowanie, przygotowanie powierz-
chni do metalizacji itp."

+W procesie Srutowania najwazniejszymi czynnikami
sg: wielko$¢ i twardos$¢ Srucin, szybko$¢ i gestoscé
wpadajgcego S$rutu, czas Srutowania, jak réwniez ciag-
tos¢ strumienia $rutu. Nalezy zwraca¢ uwage na odpo-
wiedni dob6r tych czynnik6w w zaleznos$ci od rodzaju
obrabiarek materiatu, jak aluminium Ilub cynk, nale-
zy stosowaé szybko$¢ mniejsza niz do materiatow
twardych."

Autor opisuje metode i ilustruje artykut rysunkami.

Na kohcu artykutu czytamy:

.,Powszechne wprowadzenie metody $rutowania do
nrzemystu datoby caly szereg istotnych korzysci, przy-
czyniajgc sie do polepszenia higieny pracy oraz do
osiggniecia wysokiej jakos$ci produkciji*.

Na podstawie przytoczonych cytat z artykutu inz. Przy -
bysza mozna wnosi¢, ze zastepuje starg metode piasko-
wania przez metode wspobiczesng — Srutowanie, osigga sie
jednoczesnie postep techniczny i zapobieganie krzemicy. Na-
lezy jednak zaznaczy¢, ze i przy oczyszczaniu odlewow ze-
liwnych za pomoca $Srutowania powstaje pewna, nieznaczna
ilo§¢ krzemowego pytu z pozostatego w odlewie piasku z zie-
mi formierskiej,

H. H.

Przeglqd przepisow z zakresu bezpieczenstwa i higieny pracy

1. W Dzienniku Ustaw PRL Nr 42, poz. 209 opublikowa-

ne zostalto Rozporzagdzenie z dnia 3.1X.1953 r.
w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy w hutach cynku.

Dotyczy ono b.h.p. pracownikéw zatrudnionych w hutach
cynku i w hutach tlenku cynku, a takze w innych zakla-
dach, w ktérych wykonywa sie praca z zakresu produkecji
hut cynku, jak w wyodrebnionych prazalniach rud cynku,
zaktadach destylacji, rafinacji, odlewniach i walcowniach
cynku.

Na wstepie rozporzadzenie zawiera przepisy dot lokaliza-
cji nowobudowanych hut oraz naktadajgce obowigzek insta-
lowania urzadzen zabezpieczajgcych teren huty i jej oto-

czenia przed szkodliwym dziataniem gazéw wydzielajgcych
sie przy produkcji (a w szczegdélnosci dwutlenku siarki, troj-
tlenku siarki i par kwasu siarkowego) oraz odpadkéw ciek-
tych lub statych.

Nowopowstajgce prazalnie blendy cynkowej powinny by¢
potaczone z fabrykami kwasu siarkowego Ilub siarkawego,
ktére powinny catkowicie zuzytkowaé dwutlenek siarki.

Przepisy dziatu 11l dotyczg sktadowania i transportu rud
cynku.

Dziat IV okresla wymogi, jakim powinny odpowiada¢ po-
mieszczenia produkcyjne hut cynku. Powinny byé one do-
statecznie obszerne, wysokie i nalezycie wentylowane.
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Podtogi powinny by¢ réwne i wykonane z materiatu twar-
dego i dajgcego sie dokladnie oczyszcza¢ z pytu droga me-
chanicznego zasysania lub na mokro. Ro6wniez $ciany po-
winny by¢ wykonane z materiatu dajacego sie oczyszczac¢ na
mokro lub pomalowane farbg olejnga.

Z uwagi, iz dostosowanie $cian i podtég do wymogoéw roz-
porzadzenia pocigga koniecznos$¢ przer6bek, przepisy te wcho-
dzg w zycie po uptywie 2 lat.

Dalsze dzialy rozporzadzenia normujg b.h.p. w poszczeg6l-
nych dziatach wzgl. fazach produkcji (rozdrabnianie i oczy-
szczanie rudy cynku, prazenie i kalcynowanie rud cynku,
wyréb retor (mufli) i skraplaczy, rafinacja cynku, walcowa-
nie blachy cynkowej, prace z pytem cynku).

Rozporzadzenie wprowadza zakaz uzywania do prazenia
blendy cynkowej piecéw prazalniczych ptomiennych (nie
muflowych) o recznym przesuwaniu rudy (np. tzw. piecéw
freiberskich).

W nowopowstajacych hutach wolno stosowa¢ do prazenia
blendy cynkowej jedynie piece o mechanicznym przesuwa-
niu rudy.

Piece do prazenia rud cynku powinny mie¢ zapewniony
dobry odcigg gazéw prazalnych, zasysajacy wydzielajgce sie
szkodliwe gazy lub pyty.

Dalsze przepisy zawieraja
organizacyjno-ruchcwym.

Poza tym rozporzadzenie naklada obowigzek dostarczania
pracownikom odpowiedniej odziezy specjalnej oraz ochron
osobistych.

Huty cynku powinny posiada¢ urzgdzenia higieniczno-
sanitarne, jak szatnie, umywalnie, natryski, jadalnie itp
Nowopowstajgce huty cynku powinny posiada¢ szatnie na
odziez domowa, szatnie na odziez specjalng, umywalnie i na-
tryski umieszczane miedzy tymi szatniami oraz pomieszcze-
nia do czyszczenia odziezy specjalnej.

Umywalnie i natryski powinny posiada¢ dostateczng ilo$¢
wody biezacej — cieptej i zimnej.

Na 5 pracownikéw najliczniejszej zmiany powinien przy-
padac¢ jeden kran w umywalni i jedno sitko natryskowe.

Pracownikéw zatrudnionych w hucie nalezy zaopatrzyé
w wode do picia, przy czym pracujagcym w wysokiej tempe-
raturze nalezy dostarcza¢ wode solong w stosunku 0,5% i ga-
zowang.

Przed przyjeciem do pracy nalezy pracownika podda¢ ba-
daniom lekarskim, a pracownicy juz zatrudnieni powinni
by¢ badani co trzy miesigce ze szczeg6lnym zwréceniem uwa-
gi na takie choroby zawodowe jak zatrucie kadmem, ofo-
wiem, tlenkiem wegla i dwutlenkiem siarki oraz tzw. go-
rgczke callewnikiem.

Pracownicy, u ktérych stwierdzono objawy choroby zawo-
dowej powinni by¢ przesunieci do pracy nie narazajacej na
stwierdzong chorobe zawodowg.

W koncu rozporzadzenie naklada na zaktady pracy obo-
wigzek wywieszenia tekstu rozporzadzenia oraz opracowa-
nia szczego6towych instrukcji b.h.p. dla poszczegdlnych sta-
nowisk pracy.

postanowienia o charakterze

2. W Dzienniku Ustaw PRL Nr 45 poz. 221 zostalo opu-

blikowane R oz porzagdzenie z dnia 10 sierpnia
1953 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy z miedzia.

Dotyczy oho b.h.p.:

1. przy oczyszczaniu, uszlachetnianiu i przerobie rud mie-
dzi,

2. przy otrzymywaniu miedzi metalicznej z rud, koncentra-
tow oraz z innych surowcéw miedziono$nych,

3. przy oczyszczaniu (rafinowaniu) miedzi wszelkimi meto-
dami,

4. przy otrzymywaniu stopéw miedzi, np. brgzéw lub mo-
sigdzu,
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5. przy odlewaniu przedmiotéw z miedzi lub jej stopow.

Dziat Il rozporzadzenia zawiera przepisy dotyczace loka-
lizacji nowobudowanych zaktadéw pracy (m.in. okreS$lajac
odlegtosci od dzielnic lub osiedli mieszkalnych) oraz okre-
Sla wymogi, jakim powinny odpowiada¢ pomieszczenia,
w ktérych wykonuje sie prace z miedzig. Powinny by¢é one
obszerne, wysokie, dostatecznie os$wietlone $Swiattem dzien-
nym, a w ciemnej porze doby $Swiattem sztucznym.

W pomieszczeniach nalezy zapewni¢ dostateczny odplyw
powietrza zuzytego i doplyw Swiezego.

W nowopowstajacych zaktadach pracy, przy ktérych wy-
dzielajg sie szkodliwe pyty lub gazy, praca powinna odby-
wac sie w pomieszczeniach na ten cel przeznaczonych i od-
dzielonych od innych pomieszczen

Dziat Il rozporzadzenia zawiera przepisy normujace b.h.p.
przy transporcie i sktadowaniu rud miedzi.

Przepisy Dziatu IV dotyczg ogniowego przerobu rud mie-
dzi (prazenie rud miedzi w piecach obrotowych, przeréb
miedzi w piecach szybowych, przeréb miedzi w piecach pto-
miennych, konwertory do Swiezenia miedzi).

Dziat V zawiera przepisy dotyczace oczyszczania miedzi
(piece anodowe, rafinacja elektrolityczna miedzi, piece do
ogniowej rafinacji i do topienia miedzi rafinowanej), a Dziat
V| przepisy obowigzujgce przy odlewaniu miedzi.

Przepisy te posiadajga charakter techniczno-ruchowy i z
reguly nie powodujg yriekszych inwestycji.

Poza tym przewiduje sie obowigzek zaktaddéw pracy zao-
patrywania pracownik6w w odziez specjalng i sprzet ochro-
ny osobistej (np. okulary ochronne, siatki metalowe, maski,
respiratory itp.).

Dziat VIl rozporzadzenia zawiera przepisy higieniczno-sa-
nitarne w zaktadach przerobu miedzi:

W szczeg6lnosSci nalezy urzadzi¢ szatnie wg nastepujacych
zasad:

a) w zaktadach juz istniejgcych:

1. szatnie na odziez domtfwg, zaopatrzong w szafki indy-
widualne,

2. szatnie na odziez "Specjalng,

3. umywalnie i natryski z wodag biezacg ciepta i zimna,
z tym, ze na kazdych pieciu pracownikéw jednej zmiany po-
winien przypada¢ jeden kran umywalki i jedno sitko na-
tryskowe.

b) W zaktadach nowopowstajgcych powyzsze urzadzenia
powinny by¢ usytuowane w nastepujacej kolejnosci:

1. szatnia'na odziez domowa,

2. umywalnie i natryski,

3. szatnia na odziez specjalng.

Przyjmowanie do pracy na oddzialy obrébki rud miedzi na
gorgco tj. do piecow prazalniczych, szybowych, ptomiennych,
konwertorowych, anodowych do topienia miedzi i jej sto-
péw oraz na oddziat elektrolitycznej rafinacji miedzi jest
dozwolone tylko na podstawie zezwolenia lekarskiego.

W czasie zatrudnienia nalezy pracownikéw poddawac
okresowym badaniom lekarskim nie rzadziej niz co 6 mie-
siecy, zwracajgc szczegblng uwage na zatrucie miedzig, oto-
wiem, arsenem, antymonem, kadmem, selenem i dwutlen-
kiem siarki, a w dziale rafinacji elektrolitycznej — réwniez
na schorzenia skoérne.

Jesli badanie lekarskie stwierdzi objawy choroby zawo-
dowej nalezy pracownika na state lub czasowo przenies¢ do
pracy nie narazajacej na te chorobe.

W koncu przepisy zobowigzujg zaktady pracy do opraco-
wania szczeg6towych instrukcji, dorgczania ich pracownikom
przyjmowanym do pracy i wywieszenia w miejscach widocz-
nych.

3. Sprawe przydzielania mleka jako Srodka przeciwdziata-
jacego zatruciom przemystowym reguluje pismo okol-
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n e Ministerstwa Pracy i Opieki Spotecznej z dn. 5.1X.1953
r. Nr Pb. 2076-3/53 w sprawie przydzielania pracownikom
mleka jako $rodka profilaktycznego.

Zgodnie z wytycznymi zawartymi w tym piSmie mleko
nalezy przydziela¢ pracownikom narazonym na zatrucie za-
wodowe.

Dla ustalenia potrzeby wydawania mleka nalezy bra¢ pod
uwage stezenie lotnych trucizn w powietrzu lub tez stopien
narazenia na zatrucie zawodowe wskutek stykania sie przy
pracy z truciznami przemystowymi w stanie cieklym albo
statym i czas przebywania pracownika w warunkach gro-
zacych zatruciem.,

Poniewaz, brak jest polskich norm dopuszczalnych stezen
w powietrzu nalezy postugiwac sie normami radzieckimi.

W razie niemoznos$ci przeprowadzenia badan na stezenie
lotnych trucizn przemystowych przez wilasciwe instytueje
badawcze lub laboratoria fabryczne, nalezy mie¢ na wzgle-
dzie stwierdzong przez lekarza ilos¢ zatru¢ zawodowych
w danym zakladzie pracy.

Mleko przystuguje w przypadku, o ile praca trwa stale
co najmniej przez 4 godziny na dobe. Mleko nalezy przydzie-
la¢ w ilosci 1/2 litra dziennie, w przypadkach jednak szcze-
g6lnie narazajgcych na zatrucie — w ilosci 1 litra. Mleko
powinno by¢ przegotowane i spozyte przed pracg lub w prze-
rwach w czasie pracy — w jadalni lub w pomieszczeniach
na ten cel przeznaczonych.

Niecelowe jest przydzielanie mleka przy pracach ucigz-
liwych, ale nie narazajacych na zatrucie zawodowe, jak np.
prace wykonywane z duzym wysitkiem miesniowym, w ciez-
kich warunkach meteorologicznych, w powietrzu zawieraja-
cym duze ilosci pytu, jesli pyt ten nie jest trujacy.

Orzecznictwo Sadu Najwyzszego
w sprawach dot. przestrzegania przepiséw o bezpieczenstwie
1 higienie pracy.

1. Warunkiem odpowiedzialno$ci pracodawcy z art. 196
ust. 1 *) ustawy z dn. 28.111,1933 r. o ubezpieczeniu spotecz-
nym za zaniedbanie przez niego obowigzkéw wynikajgcych
z przepisbw o ochronie zycia i zdrowia pracownikéw, nie
jest wydanie przepiséw szczeg6towych, przewidzianych w art.
2 rozporzadzenia z dn. 16.111 1928 r. o bezpieczenstwie i hi-
gienie pracy, a odpowiedzialno$¢ pracodawcy wynika juz
z naruszenia og6lnych zasad art. 1**) — tegoz rozporzadze-
nia, jezeli okreS$lenie szczegdtowych zasad bezpieczenstwa nie
wymaga wiedzy fachowej, a zasady te okresla powszechne
dosSwiadczenie.

2. Tam, gdzie mozliwe jest dla zapewnienia bezpieczefAstwa
lepsze urzadzenie techniczne, pracodawca nie moze tolerowac
gorszego, a odpowiedzialno$¢ z siebie zrzuci¢ przez wydanie
instrukcji (C.320/51).

*) Art. 196 1. Osoby uprawnione do $wiadczein w mys$l niniejszej
ustawy, moga dochodzi¢ od pracodawcy wynagrodzenia szkéd, wy-
wotanych chorobg, niezdolnoscia do pracy lub $miercig tylko wow-
czas, gdy choroba, niezdolno$é¢ do zarobkowania lub $mieré zostata
spowodowana przez pracodawca lub jego zastepcg rozmys$inie lub
przez zaniedbanie swych obowigzkéw, wynikajacych z przepisow
0 ochronie zycia -i zdrowia pracownika.

**) Art. |. Przy wszelkich robotach, prowadzonych bagdz w zakta-
dach pracy, badZz poza terenem zaktadéw pracy przez osoby lub
przedsiebiorstwa prywatne, jak réwniez przez Panstwo, samorzady
1 instytucje spoteczne, przedsiebiorca powinien zastosowaé¢ $rodki
zapewniajgce ochrone zycia 1 zdrowia pracownikéw, a w szczegbl-
nosci:

a) maszyny 1 urzadzenia techniczne powinny by¢ tak skonstruowa-
ne lub posiada¢ takie ostony i zabezpieczenia, by zapewnialy pra-
cownikom, w zaleznosci od gatezi produkcji oraz miejscowych wa-
runkéw, bezpieczenistwo i higieniczne warunki pracy,

b) lokale, w ktérych odbywa sie praca, powinny w zaleznos$ci od
rodzaju produkcji i typu zaktadu oraz liczby pracownikéw byé dosé
obszerne, dobrze wentylowane, czysto utrzymywane, dostatecznie
oSwietlone i ogrzewane, powinny posiada¢ w zaleznoéci od rodzaju
produkcji i typu zaktadu urzadzenia wtaéciwe celem usuwania po-
wstajgcych przy produkcji: pytu, gazéw, szkodliwych wyziewow
i odpadkoéw,

c) urzadzenia, zapewniajace pracownikom zdrowotne warunki zycia
podczas' polbytu w zaktadach pracy, jak jadalnie, ubieralnie, umy-
walnie, .ustgpy Itp. powinny czyni¢ zado$¢ wymaganiom higieny.
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Rozporzgdzenia o bhp wydane w 1952 r.
1 Rozporzagdzenie z 7..1952 r. w sprawie bez-
pieczenstwa i higieny pracy na niektérych obrabiarkach do
drewna (Dz.U. Nr 10, poz. 62).

Rozporzadzenie dotyczy bhp przy obstudze wiertarek, to-
karek, strugarek, wyréwniarek, czepiarek, gryzarek, pit tar-
czowych, pit tasmowych, pit cylindrycznych i pit stozko-
wych.

Obrabiarka o napedzie mechanicznym powinna posiadac
urzagdzenie do oddzielnego jej wtgczenia i wytagczenia oraz
do natychmiastowego jej zatrzymania. Urzgdzenia te powin-
ny by¢ tatwo dostepne ze stanowiska roboczego, sprawnie
dziatajgce i zabezpieczone przed wigczeniem przypadko-
wym.

Urzgdzenia blokujgce powinny by¢ tak zbudowane, aby
nie byto mozliwe przypadkowe wigczenie obrabiarki bez
woli obstugujacego.

Urzadzenia zatrzymujgce takich obrabiarek, ktére moga
by¢ obstugiwane przez wiecej niz jednego pracownika po-
winny by¢ tatwo dostepne z dwéch przeciwlegltych koncow
obrabiarki.

Pracownik obstugujgcy obrabiarke powinien przed jej
uruchomieniem upewnié¢ sie czy nie grozi wypadek.

Obrabiarki powinny byé tak ustawione i umocowane do
fundamentu lub podstawy, aby mozna bylo wykonywac
wszelkie czynnos$ci bez niebezpieczenstwa dla otoczenia.

Przy obrabiarkach nalezy w miare moznos$ci stosowac
smarowanie samoczynne.

Pyt drzewny, wiéry i trociny powinny by¢ chwytane,
w miare moznosci w miejscu ich powstawania i odprowa-
dzane w spos6b nienarazajacy zdrowia pracownika. Napra-
wa obrabiarek powinna by¢ dokonywana przez wykw alifi-
kowanych pracownikéw.

Przed dopuszczeniem do pracy nalezy pracownika pouczy¢
o bhp na jego stanowisku pracy.

Poza tym rozporzadzenie zawiera przepisy szczegb6lowe
dot. poszczegdlnych rodzajow obrabiarek wymienionych na
wstepie.

22 Rozporzagdzenie zdn 2VI.1952 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy w kesonach (Dz.U. Nr 31 poz.
208).

Przedsigebiorstwo prowadzace roboty kesonowe obowigza-
ne jest powiadomié prezydium wtasciwej wojewoddzkiej rady
narodowej (Wydziat Pracy i Pomocy Spotecznej oraz Wy-,
dziat Zdrowia) o miejscu i dniu rozpoczecia robét kesono-
wych przedstawiajgc plan organizacji placu budowy, maksy-
malne przewidywane nadci$nienie, planowang liczbe pracow-
nikow, dane dotyczace zaopatrzenia kesonu w sprzet i apa-
rature oraz skrécony plan urzadzen higieniczno-sanitarnych,
zwigzanych z pracg w kesonach.

Prezydium WRN obowigzane jest przydzieli¢ personel le-
karski oraz pomocniczo-lekarski, przy czym zabronione jest
prowadzenie robét bez lekarzy personelu pomocniczo-lekar-
skiego. Rozporzadzenie okres$la obowigzki lekarza oraz wy-
mogi zdrowotne wymagane od kandydatéw do pracy w ke-
snach. Na terenie robét kesonowych powinno byé urzadzone
ambulatorium, a bezposrednio przy nim $luza leczhicza od-
powiednio wyposazona.

Bezpos$rednio przy kesonie powinna by¢ izba wypoczynko-
wa nalezycie ogrzewana w czasie chtodéw oraz suszarnie
odziezy specjalnej. W izbie tej powinny by¢ do dyspozyciji
pracownikéw gorgce napoje (kawa, mleko), dostarczane na
koszt przedsiebiorstwa. Przy izbie powinna znajdowac sie
szatnia z odpowiednig iloscig szafek na odziez.

Pracownikom jnalezy dostarcza¢ odptatnie
dziennie Swiezo przygotowane (4500 kalorii).

trzy positki
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Pracownikéw kesonowych nalezy zaopatrzy¢ w odziez spe-
cjalna i buty skdérzane nieprzemakalne oraz sprzet ochrony
osobistej (nakolanniki, natokietniki, buty filcowe itp.).

*Keson powinien posiada¢ dwie osobne $luzy: osobowag
i materialowa W malych kesonach oraz w przypadkach tech-
nicznie uzasadnionych mozna stosowa¢ jeden szyb osobo-
wo-materialowy przedzielony na dwie czesci — osobowa
i materialowg Dalsze przepisy zawierajg szczeg6towe po-

stanowienia dotyczagce wymiaréw $luzy oraz jej wyposaze-
nia technicznego, wyposazenia technicznego izb roboczych,
oraz w$luzowywama oraz wy$luzowywania

3 Rozporzagdzenie z6VII.1952 r. w sprawie hi-

gieny i bezpieczenstwa pracy w przemystowych laboratoriach
radiologicznych (Dz U Nr 39. poz 274)

Rozporzgdzenie przewiduje, ze kandydatow do prac przy
obstudze przemystowych aparatow radiologicznych nalezy
przed przyjeciem do pracy podda¢ badaniu lekarskiemu
Ustala sie zakaz przyjmowania do pracy os6b z objawami
takich choréb, ktére pod dziataniem energii promienistej
ulegajg poparzeniu Pracownicy zatrudnieni przy obstudze
przemystowych aparatéw radiologicznych powinni by¢ co
trzy miesigce poddawani badaniom lekarskim.

Dopuszczalna ilos¢ energii promienistej, na ktérej dziata-
nie narazony jest pracownik, nie moze przekracza¢ 50 mili
r w ciggu dnia oraz 1,2 r w ciggu miesigca.

Pracownicy bezposrednio zatrudnieni przy aparatach radio-
logicznych powinni uzywaé przy pracy

i fartuchéw gumowo-otowianych o wtasciwosciach po-
chtaniania energii promienistej, o grubosci odpowiadajgcej
1 mm otowiu, siegajgcych ponizej koian Przy uzyciu pro-
mieni bardziej przenikliwych réwnowaznik pochtaniania
promieni powinien wynie$s¢ 2 mm otowiu,

2. dodatkowych fartuchéw biodrowych o wtasciwos$ciach
pochtaniania energii promienistej, o grubosci odpowiadajacej
0,3—0,5 mm otowiu, fartuchy te powinny ostania¢ biodra
i siega¢ 30—40 cm ponizej pasa,

3. rekawic ochronnych, ostaniajacych rece i przedramie-
nia od strony grzbietowej i dioniowej o wiasciwosci zatrzy-
mywania energii promienistej, odpowiadajacej grubosci
0,3—0,5 mm otowiu.

Rozporzadzenie okresla dopuszczalne odlegto$ci pracowni-
kéw od Zrédet promieniowania przy stosowaniu do radio-
grafii cial radioaktywnych.

Wszystkie czynno$ci zwigzane z radiografia przy uzyciu
ciat radioaktywnych powinny odbywa¢ sie mozliwie predko
celem zmniejszenia czasu dziatania energii promienistej na
pracujgcych Do badan przedmiotéw metalowych nalezy uzy-
wacé czutych ekranéw, klisz oraz oktadek wzmacniajgcych,
aby czas badania byt mozliwie krotki

Laboratorium przemystowe radiologiczne w odpowiednim
pomieszczeniu, o powierzchni podtogi nie mniejszej niz 60 m2
i wysokos$ci nie mniejszej niz 3,5m stosunek powierzchni okien
do powierzchni podtogi powinien wynosi¢ co najmniej 1 : 8.

W pomieszczeniu nalezy zainstalowaé wentylacje mecha-
niczng zapewniajaca 6-krotng wymiane powietrza w ciggu
godziny.

Sciany, drzwi, a w razie potrzeby i sufity nalezy zabezpie-
czy¢ przed przenikaniem promieni X do sasiednich pomiesza
czen przy pomocy ptyt otlowianych o odpowiedniej grubos$ci
(wskazanej w rozporzadzeniu) zaleznej od napiecia pradu
na elektrodach lampy.

Laboratorium radiologiczne nalezy zaopatrzy¢ w dostatecz-
ng ilos¢ ruchomych $cianek ochronnych zaopatrzonych w pty-
ty otowiane.

Osoby nie zatrudnione bezposrednio przy obstudze nie mo-
ga przebywa¢ w odlegtoSci mniejszej niz 10 m od Zrédia
energii promienistej.
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Ciata radioaktywne nalezy przechowywa¢ w kasecie oto-
wianej zaopatrzonej w pokrywe otowiang. Grubo$¢ S$cian
i pokryw okre$la rozporzadzenie. Kaseta powinna by¢ prze-
chowywana w osobnym pomieszczeniu, zabezpieczonym przed
przenikaniem z niego energii promienistej — zaopatrzonym
w wentylacje mechaniczng zapewniajgcg 10-krotng wymiane
powietrza na godzine.

Do przenoszenia kasety z ciatami radioaktywnymi nalezy
uzywaé drewnianej skrzyni zaopatrzonej w uchwyty o dtu-
gosci co najmniej 60 cm.

Do wyjmowania amputek z ciatami radioaktywnymi z ka-
sety nalezy uzywaé szczypiec o dtugosci 50 cm, rece nalezy

ostoni¢ rekawicami ochronnymi z polichlorkéw winylu,
przéd ciata fartuchem ochronnym.
Kierownicy zaktadéw pracy, ktére posiadajg laboratoria

radiologiczne lub w ktérych maja powsta¢ nowe laboratoria
radiologiczne, obowigzani sa zgtosi¢ je lub ich projekty do
obwodowej inspekcji pracy.

4. Rozporzgdzenie 1z 14X1.1952-w sprawie bezpie-
czenstwa i higieny pracy w zaktadach przetwdrstwa rybnego
(Dz.U Nr 47. poz. 317).

Rozporzadzenie dotyczace bhp w zaktadach przetwoérstwa
rybnego dla celéw spozywczych. Zaktady te nie mogag mies-
ci¢ sie w budynkach nie skanalizowanych i pozbawionych
sieci wodociggowej.

Odpadki produkcyjne powinny by¢ skltadane w przeznaczo-
nych na ten cel szczelnie zamykanych metalowych zbior-
nikach, ktére powinny byé oprézniane co najmniej raz na
8 godzin. Scieki produkcyjne powinny byé odprowadzane
krytymi kanatami i odkazane. Sciany pomieszczeri powinny
by¢ wytozone do wysokos$ci 2 m ptytkami ceramicznymi.

Podtogi powinny by¢ szczelne, gtadkie, nieSliskie, z ma-
terialu nienasigkliwego, odpornego na chemiczne dziatanie
Sciekow.

Na posadzce na miejscach stanowisk roboczych nalezy
utozy¢ kraty drewniane. Na kazdego pracownika powinno
przypada¢ co najmniej 15 ms przestrzeni oraz 5m2 podtogi,
wysoko$¢ pomieszczeh nie moze by¢ mniejsza niz 3,25 m.

Pomieszczenia muszg by¢ dobrze oSwietlone i przewietrza-
ne. W porze letniej okna powinny byé zaopatrzone w siatki
przeciwko muchom.

W pomieszczeniu pracy powinny znajdowaé sie hydranty
umozliwiajgce zmywanie $cian i poditogi.

Stoty stuzace do pracy przy przerobie ryb powinny mieé
powierzchnie szczelng, gtadka, nienasigkliwa, spadowa,
z urzadzeniem do odptywu wody i posiada¢ instalacje wo-
dociggowa dostarczajagcag wode o temperaturze ok. 30°C.

Stoty powinny by¢ przystosowane do pracy w pozycji sie-
dzacej. Odlegto$¢ miedzy stanowiskami pracy powinna wy-
nosi¢ co najmniej 1 m.

Noze do pracy powinny posiada¢ odpowiednie ochrony za-
pobiegajace obsuwaniu sie reki na ostrze noza.

Przy soleniu i patroszeniu ryb narazajgcym na skaleczenie
o$émi, nalezy pracowa¢ w odpowiednich rekawicach.

Piece do smazenia i gotowania nalezy zaopatrzy¢ w okapy
z wyciggami kominowymi, niezaleznie od tego nalezy zain-
stalowaé¢ wentylacje mechaniczng.

W zakladzie powinna by¢ umywalnia, przy czym na 5 pra-
cownikéw powinna przypada¢ 1 umywalka. Reczniki nalezy
wydawa¢ do osobistego uzytku i zmieniaé co najmniej raz
na tydzien.

Pracownikéw nalezy zaopatrzy¢ w odziez specjalng oraz
obuwie.

Przed przyjeciem do pracy nalezy pracownikéw poddac
badaniu lekarskiemu, a nastepnie periodycznym badaniom
lekarskim.



Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1954

Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej Organizacji Technicznej, Pan-

stwowe Wydawnictwa Techniczne, Wydawnictwa Komunikacyjne i Filmowa

Agencja Wydawnicza wprowadzajg nastepujagce warunki prenumeraty czaso-
pism technicznych na rok 1954.

A bon a men t

L. Nazwa czasopisma U~ fata nortnatna Optata ulgowa
’ oo g0t WA e BOL otar
1 2 3 4 5 6 7 8
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
1. Architektura 180,— 90— 45— 90,— 45— 22,550
2. Budownictwo Przemystowe 108,— 54—. 27,— 54— 27— 13,50
3. Gazeta Cukrownicza (kwartalnik) 18— 9— 450 12— 6— 3—
4. Gaz, Woda i Techn. Sanit. 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
5. Gospodarka Wodna 96,— 48— 24— 54— 27— 1350
“i Gospodarka Cieplna (dwumies.) 48,— 24— — — — —
7. Inzynieria i Budownictwo 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
8. Materiatlty Budowlane 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
9. Odziez 54— 27— 13,50 — — —
10. Ochrona Pracy 72— 36— 18— — — —
11. Poligrafika (dwumies.) 36,— 18— — 18— 9— —
12. Przeglad Budowlany 108,— 54— 27— 54— 27,— 13,550
13. Przeglad Elektrotechn. 108,— 54— 27— 54— 27,-r- 1350
14. Przeglad Geodezyjny 72— 36— 18— 36— 18—+ 9—
15. Przeglad Mechaniczny 108,— 54— 27— 54— 27— 13550
16. Przeglad Papierniczy 60— 30— 15— 36— 18— 9—
17. Przeglad Skoérzany 60— 30— 15— 36— 18— 9—
18. Przeglad Spawalnictwa 54 — 27— 1350 36— 18— 9,—
19. Przemyst Chemiczny 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
20. Przeglad Techniczny 108,— 54— 27— 54,- 27— 1350
21. Przeglad Telekomunik. 72— 36— 18— 36— 18— 9—
22. Przemyst Drzewny 72— 36— 18— 36— 18— 9—
23. Przemyst Rolny i Spoz. 90,— 45— 2250 54— 27— 13,550
24. Przemyst Witékienniczy (dwumies.) 54,— 27— — 27— 1350 —
25. Szkio i Ceramika 54— 27— 1350 36— 18— 9,—
26. Technika Lotnicza (dwumies.) 54— 27— — 36,— 18— —
27. TechniKa Motoryzacyjna 72— 36— IS- 36— 18— 9—
28. Cement, Wapno, Gips 54— 27— 1S,50 36— 18— 9,—
29. Drogownictwo 72— 36— 18— 36— 18— 9—
30. Energetyka (dwumies.) 72— 36— — 36— 18— —
31. Hutnik 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
32. Nafta 72— 36— 18— 36— 18— 9—
33. Przeglad Goérniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 13,50
84. Przeglad Odlewnictwa 72— 36— 18— 36— 18— 9,—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
35. Chemik 54— 27— 1350 18— 9— 450
36. Horyzonty Techniki 36— 18— 99— — — —
37. Mechanik 108,— 54— 27, 36,— 18— 9—
38. Motoryzacja 60— 30— 15— 18— 9— 450
39. Technik Przem. Spozywcz. 36— Is - 9— — — —
40. Gospodarka Weglem 3% — is— 9— — — —
41. Wiadomosci Elektrotechn. 36,— 18— 9— 18— 9— 4,50
42. Wiadomosci Telekomunik 36,— 18— 9,— 18— 9,— 4,50
43. Wiadomosci Gornicze 54— 27— 1350 18— 9,—* 450
44, Wiadomosci Hutnicze 54— 27— 1350 18— 9— 450
45. Wiékiennictwo 36— 18— 9— . — — —
46. Kinotechnik 36,— 18— 9,— — — —

Przy czasopismach: ,Technik Przemysiu Spozywczego", ,Horyzonty Tech-
niki“, ,Wtékiennictwo", ,Odziez", ,Ochrona Pracy“, ,Gospodarka Cieplna"“,
.Gospodarka Weglem" i ,Kinotechnik* — ze wzgledu na niskie ceny obowig-
zuje tylko prenumerata normalna.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgtoszenia na prenumerate normalng na
rok 1954 przyjmujg wytacznie urzedy pocz-
towe oraz listonosze miejscy i wiejscy.

Termin zgtaszania prenumeraty normal-
nej na okres kwartalny, potroczny Ilub
roczny uptywa z dniem 10 kazdego mie-
sigca poprzedzajacego okres prenumeraty.

PRENUMERATA UIGOWA

A. CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism nau-
kowo-technicznych na rok 1954 korzystac
moga jedynie:

1) cztonkowie, stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych, zrzeszonych w NOT

2) cztonkowie Klubéw Techniki i Racjona-
lizacji

3) studenci szkdt wyzszych

B. CZASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNE
Z prenumeraty ulgowej czasopism popu-
larno-technicznych na rok 1954 korzystaé
moga;:
1) cztonkowie stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych
2) cztonkowie Klubéw Techniki i Racjona-
lizacji
3) studenci szkét wyzszych
4) uczniowie szkét zawodowych

Sposéb zamawiania prenumeraty ulgowej

Zamoéwienia na prenumerate ulgowa po-
winny byé sporzadzane zbiorowo — nie
imiennie, lecz iloSciowo — na kazdy tytut
czasopisma oddzielnie, nie mniej nit
5 egzemplarzy kazdego tytutu.

Zaméwienia te tacznie z naleznos$cig
przyjmowac¢ beda kota zaktadowe, a od
cztonkéw nie zrzeszonych w kotach — od-
dzialy stowarzyszen naukowo-technicz-
nych, przekazujac je w odpowiednich ter-
minach bezposrednio do PPK ,Ruch®
w Warszawie, Stalinogrodzie lub w todzi,
w zaleznos$ci od miejsca wychodzenia cza-
sopisma.

Analogiczny tryb postepowania obowig-
zuje studentéw i uczniéw szkét zawodo-
wych z tym, iz na uczelniach prenumerate
przyjmowac¢ beda kota naukowe uczelni,
a w szkotach zawodowych — dyrekcja
szkoly.

Terminy skladania zgloszen
na prenumerate ulgowga

Zamoéwienia kwartalne na 1954 r. nalezy
zgtasza¢ w terminach:
Il kwartat do 1 marca 1954 r.
I N , 1 czerwca 1954 r.
(\Y N .1 wrzes$nia 1954 r.
Nalezno$¢ za prenumerate zbiorowa,
ulgowag lub normalng dla czasopism nie
majgcych ceny ulgowej nalezy wptacaé na
nastepujagce konta:
dla czasopism poz. od 1 do 8
, 10 , 15
., 18 , 23
. 25 , 27, 29, 36, 37,
38, 39, 41, 42
i 46
PPK ,Ruch", Warszawa, Centralna Ekspe-
dycja, ul. Srebrna 12 konto PKO
Nr 1-14000/110:
dla czasopism poz. 9, 16, 17, 24 i 45. Od-
dziat PPK ,Ruch“ w todzi, konto PKO
Nr VII-9907/110;
dla czasopism poz. 28 i od 30 do 35 ora*
poz. 40, 43 i 44, Oddziat PPK ,Ruch"“ Sta-
linogréd, konto PKO Nr [11-17763/110.



Cena zt 6.

INFORMACJA

w sprawie rozpowszechniania w roku 1954 prac Instytutow Naukowo-

Badawczych wydawanych przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Podobnie Jak w roku 1953 Prace Instytutobw Nankowo-Ba-
dawczych beda rozprowadzane w roku 1954 systemem abo-
namentowym.

Zaktady pracy. Instytucje 1 osoby prywatne, ktére pragna
zapewni¢ sobie otrzymywanie kolejnych zeszytéw Prac INB
w roku 1954 powinny przesta¢ zamowienie na ich dosta-
we do:

KSIEGARNI TECHNICZNEJ »DOMU KSIAZKI«

Warszawa, uL Bracka 20

ZamoOwienie nalezy sktadaé¢ na formularzu, ktéry otrzymac
mozna w tej ksiegami Zamowienia ztozone na rok 1953
traca wazno$¢ po wystaniu przez ksiegarnie ostatniego ze-
szytu Prac INB za rok 1953. Na rok 1954 kazdy abonent po-
winien ztozy¢ nowe zapotrzebowanie.

Przestane zamdwienie zobowigzuje do odbioru i optacania
wszystkich zeszytéw (lub tylko zeszytéw zamoOwionej serii)
wychodzgcych w ramach planu wydawniczego danego in-
stytutu na rok 1954.

Zwroty nie beda przyjmowane.

Na podstawie zamowien ksiegarnia «Domu Ksigzki» wysy-
ta¢ bedzie zamawiajagcemu kolejne zeszyty Prac INB za
rok 1954.

Przesytka nastgpi w miare ukazywania sie poszczegdlnych
zeszytébw za zaliczeniem pocztowym z doliczeniem kasztéw
przesytki. Na odbiorcy cigzy obowigzek wykupienia z poczty
paczki zaraz p6 zawiadomieniu o nadejsciu, gdyz zwiloka
powoduje odestanie paczki przez poczte z powrotem do ksie-
garni, niepotrzebng korespondencje i koszty powtdrnego
wystania.

Ksiegarnia dostarcza¢ bedzie réwniez na zamoéwienie po-
szczegOllne zeszyty Prac INB z roku 1951, 1952 i 1953w przy-
padku posiadania ich na sktadzie.

W roku 1954 beda w obrocie ksiegarskim »Domu Ksigzki«
prace nastepujacych instytutow:

1. Gléwnego Instytutu Gdrnictwa w seriach:

A. Goérnictwo (obejmuje: gérnictwa wiasciwe, me-

chaniczng przerébke wegla, petrografie, geologie
wegla itp.),
B. Koksownictwo i badania wegla (obej-

muje: koksownictwo, wytlewanie, chemiczng prze-
rébke wegla i weglopochodnych, badania analitycz-
ne itp.).

2. Instytutu Mechanizacji Gérnictwa,

3. Instytutu Naftowego w seriach:

A. Kopalnictwo

B. Rafinerie,
4. Instytutéw Ministerstwa Hutnictwa,
5. Instytutu Odlewnictwa,

6. Instytutdbw Mechaniki (taczne wydawnictwo Instytutéw:
Metaloznawstwa i Aparatury Naukowej, Obrabiarek
1 Obrébki Skrawaniem oraz Obrébki Plastycznej),

f. Instytutu Spawalnictwa,

t Instytutu Techniki Cieplnej,’

9. Instytutu Urbanistyki | Architektury w seriach:
I. Architektoniczna
II. Urbanistyczna

I. Tereny zieleni 1 uktady wielko-

przestrzenne,
10. Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:
I. Materiaty Budowlane
Il. Konstrukcje Budowlane
I1l. Drogi 1 Mosty,
11. Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,
12. Instytutu Organizacji 1 Mechanizacji Budownictwa,
13. Instytutu Technologii Krzemianéw,
14. Giéwnego Instytutu Przemystu Rolnego | Spozywczego.
15. Instytutu Przemystu Mleczarskiego,
16. Instytutu Elektrotechniki,
17. Przemystowego Instytutu Telekomunikaciji,
18. Instytutu tacznosci,
19. Instytutu Wibékiennictwa,
20. Instytutu Jedwabiu Naturalnego,
21. Instytutu Przemystu Wiékien tykowych,
22. Instytutu Celulozowo-Papierniczego,
23. Instytutu Gospodarki Komunalnej,
24. Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,
25. Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemys$lu w seriach:
0. Ogélnoprzemystowej
0l. Przemystu ciezkiego
02. Przemystu lekkiego

03. Rolnictwa oraz przedsiebiorstw prze-
mystu rolnego 1 spozywczego,

Wskazane jest, aby abonenci poszczegdl-
nych serii ,,01“ ,,02“ lub ,,03“ zamawiali
rébwnoczes$nie serie ,,0"

Uwaga.

28. Instytutu Wzornictwa Przemystowego.

sDOM KSIAZK I«
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