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Wybor wiasciwego Srodka transportowego

Autor, nawigzujac do poprzedniego artykutu na

temat transportu wewnatrzzaktadowego (Nr

10/54 ,Ochrony Pracy"), rozwaza metody wyboru $rodka transportowego w zaleznos$ci od prze-
biegu produkciji, rodzaju tadunkéw, tras przejazdowych, bezpieczenstwa ruchu etc. Podano sze-
reg tablic, wzoréw oraz przyktadow.*)

Abtop ccbuianch Ha npeflbowymyio CTaThio Ha TeMy
paccMaTpimaeT TpeéoBaHHH npii Bbi6ope BHAa TpaHcnopTa b 3aBiicnMOCTH ot npo-

ejkeMecHHHHKa),

H3BOACTBa, noKJiajKH, npo(j)HjiH nyTH, 6e3onacHocTii

BHyTpH-3aBOfICKoro  TpaHcnopTa (Hp 10/54

ABiiJKenHii h t. n.

TToflaiibi paa TafijiHH, (jiopMyiji. ii aepTezKeft a TaKiKe u npnMepbi.

Inzynierowie i technicy jak réwniez $Swiadomi robotnicy
i racjonalizatorzy starajg sie, w my$l wskazan |l Zjazdu
PZPR, zwiekszy¢ produkcje, obnizy¢é koszty wtasne i popra-
wi¢ warunki prucy w fabrykach.

W dazeniu do powiekszenia produkcji i obnizki kosztéw
wtasnych, zostat przeprowadzony przez kierownictwo zakla-
déw i aktyw gospodarczy szereg analiz techniczno-ekono-
micznych, ktére, miedzy innymi, wykazaly powazng role
transportu wewnatrzzakltadowego.

Zmechanizowanie i zelektryfikowanie produkcji w nowych
jednostkach przemystowych, a szczegdélnie wprowadzenie
postepu technicznego, w oparciu o ruch racjonalizatorski do
zakltadéw starych, w ktérych wiele prac trudnych i ucigzli-
wych wykonuje sie recznie — odbyto sie na nowych zasa-
dach organizacji opartej na najnowszej socjalistycznej tech-
nice, uwzgledniajgcej $ciste powigzanie elementéw postepu
technicznego z cztowiekiem i jego potrzebami.

Mechanizacje produkcji nalezy rozpoczag¢ od mechanizacji
transportu, ktérego rola ro$nie przy produkcji wielkoseryj-
nej i masowej, czyli tam, gdzie wielkie masy materiatow,
potfabrykatéw i wyrobéw przeptywaja przez fabryke.
czestokro¢ nadajgcym tempo
rytmicznosé. Wiasciwy

Transport jest czynnikiem
produkpji, nadajgcym pracy pewng
transport utatwia wykonywanie planéw produkcyjnych
przez wszystkie wydzialy, wigzac je w jedna zgrang tech-
nicznie i ekonomicznie calo$¢. Nalezy takze podkres$li¢ zna-
czenie transportu wewnatrzzaktadowego dla polepszenia wa-
runké6w bhp. Przy prawidlowym zaprojektowaniu organizacji
i mechanizacji transportu, robotnik jest coraz bardziej uwal-
niany od przenoszenia ciezaréw, liczba réznych materiatow
i czesci do obrébki na stanowiskach pracy zmniejsza sie do
minimum, czesci te przewaznie ustawia sie w pojemnikach
lub na specjalnych podstawkach, co zapobiega spadnigciom,
przewréceniom itp. W ten sposob porzadek na wydziale
znacznie sie poprawia, tatwiej utrzymac czystos¢ i zapewnié
wtasciwe, bezawaryjne warunki pracy.

Jednak sprawa mechanizacji transportu nie jest fatwa,
a zastosowanie takich $rodkéw transportowych jakie mozna
w danej chwili nabyé¢, bez wtasciwej analizy procesu produk-
cyjnego i wiasciwego wyboru Srodkéw transportowych, pro-

*) W zwigzku z szeroko wprowadzong mechanizacjag majacg na ce-
lu odcigzenie cztowieka od ucigzliwych i pracochtonnyc oraz za-
grazajacych zyciu i zdrowiu cztowieka prac, Redakcja zamierza stale
zamieszcza¢ artykuly zwigzane z powyzszg tematyka.

Prosimy naszych Czytelnikobw o wypowiedzi, czy tego rodzaju
materiaty sa pomocne w ich pracy oraz czy forma ujecia umoz-
liwia korzystanie z tych materiatow personelowi stuzby bhp.

wadzi czesto do zaburzen w procesie produkcyjnym, wzrostu
kosztow wiasnych, wypadkéw przy pracy itp.

Dlatego tez celem tego artykutu jest zapoznanie czytelni-
ka z wyborem witasciwych $rodkéw transportowych i obli-
czeniem potrzebnej ich liczby.

Ze wzgledu na wielkg r6znorodno$¢ rodzajow produkecji
i wyrob6w, ograniczymy sie do przemysiu maszynowego,
przy czym wszystkie zaktady przemystowe podzielimy
z punktu widzenia transportu na sze$¢ grup. Kazda grupa
zaktadow jest scharakteryzowana: rodzajem wyrobdéw, waga
i wymiarami obrabianych przedmiotéw, rodzajem produkciji,
zestawieniem wydziatow, wielko$Scia parku transportowego,
dtugosciag toréw kolejowych, obrotem tadunkéw, rodzajem
przewozu, stopniem obstugiwania produkcji i stosunkiem
przewozéw $Srodkami transportu zewnetrznego i transportu
wewnetrznego.

Na podstawie tablicy 1*) mozna zakwalifikowaé dany za-
ktad przemystu maszynowego do jednej z grup i w ten spo-
s6b uzyska sie przyblizone wskazniki co do rodzaju i liczby
stosowanych $rodkéw transportowych. Jest to jednak tylko
pomoc dajaca rzad wielkosci i w tym charakterze mozna
jedynie z zalgczonej tablicy korzystac.

Przystepujac do wyboru $rodkéw transportowych nalezy
w zasadzie wykona¢ caly projekt organizacji transportu, co
ma i te dobrag strone, ze kierownictwo i cata zaloga bedzie
mogta zwréci¢ uwage na wiele zaniedban i btedéw istniejg-
cych w obecnym stanie. Prace nalezy przeprowadzi¢ tak
samo jak dla nowego zakladu, a nastepnie — w oparciu
o istniejgce mozliwoéci —mporobi¢ r6zne zmiany, w petni wi-
dzac braki zmuszajgce do odchylen od idealnego projektu.

Przed przystgpieniem do zaprojektowania organizacji
transportu wewnatrzzakladowego, nalezy ustali¢ nastepujgce
dane:

1. Schemat przebiegu produkciji.

2. Materialty badawcze, na podstawie ktdrych opracowuje
sie plan generalny zaktadu i schemat sieci transporto-
wych.

Rozmieszczenie budynkéw i wurzgdzen danego zaktadu
przemystu maszynowego musi byé oparte na potrzebach pro-
cesu produkcyjnego, gdyz tylko w tym przypadku drogi
transportowania materiatow, potfabrykatéw i wyrobéw beda
najkrotsze.

* Tablica wzigta z ksigzki: ,Kompleksnaja miechanizacja na skita-
dach i miezcechowom transportie w maszynostrojenii". — K. J.
Andrejew, M. AL Preobrazenskij. — Maszgiz —



Str. 418

WYBOR WtASCIWEGO SRODKA TRANSPORTOWEGO

Tablica 1 Klasyfikacja zakladéw przemystu maszynowego z punktu widzenia transportu

Znak klasyfikacji

Rodzaj wyrobow

Srednia

Waga czesci
9 ¢ maksymalna
czesci duzych
wymiaréw ta-

Waga i wymia- dunki jednost.

ry obrabianych Wymiary czesci
przedmiotéw i wielko$¢ partii

czesci drobne
transport par-

transportowej tiami
czesci Srednie
i drobne trans-
port masowy
jednostkowy
drobnoseryjny
Przewazajacy seryjny

rodzajprodukciji
wielkoseryjny

potokowy
Wydziat odlewni stali
Wydz. przygo- Petny sktad

Mozliwy sktad towawcze*

Niepetny sktad
wydziatow

Petnyfskiad
Niepetny sktad

Wydz. obrgbcz.

*%

Parowozéw

Elektrowozow

Orientacyjna Wagonéw
wielkos¢ parku
transportowego Samochodéw

W6zki z napedem mechanicz.

Diugos$¢ toréw kolejowych w km

Przyktadowa wielko$¢ obrotu tadunkéw; dobowe

za- i wytadowanie $rodkéw transp. zewnetrzn.
W szystkie rodzaje

Rodzaje

> Przewaznie transp. zewnetrz.
przewozéw

Wytgcznie tr. zewnetrzny

Duza skala rézny charakter

Obstugiwanie
produkcji przez
transport

Ograniczona skala
Przy braku oddzieln. rodza-
jow transpertu

Ciezar gatun- zewnetrzny
kowy przewo-
z6w w ogo6inym
obrocie tadun-
koéw w zaktadzie
transp. zewn.
miedzywydziat.

miedzywydziatlowy
1

* W peinym skiladzie tych wydziatéw zaktad posiada:
W petnym sktadzie tych wydziatéw zaklad posiada:

*k

Grupa zaktadéw
1-wielkie za- 2-Wiekie za-

kiady- kom- kiady-kom- 3-Wielkie 4-Srednie 5-Niewielkie
binaty binaty zaktady zaktady zaktady
Maszyny rol-
Urzadzenia nicze, tozys-

liutn. Silni- Traktory, sa- ka kulkowe, tozyska kul-

ki duzej mochody, obrabiarki, kowe, obra-
mocy, Paro- masz. rolni- tramwaje, sa- biarki, przy- Remont sa-
wozy. Prasy cze, maszyny mochody, rzady pomia- mochodow,

i mtoty. wtékienni- motory elek- rowe, dzwigi, trolejbuséw
Ciezkie urzg- cze, silniki tryczne urzg- przenosniki itp.
dzenia trans- Diesla itp. dzenia trans- itp.
portowe itp. port do

udzwigu 10 t.
1—3 t. do 0,3 t. do 01 t. do 50 kG do 100 kG
do 15t do 12 t. do 05 t. do 100 kG do 500 kG
+
+ + oo +
+ A + +
+ + +
+ + +
+ + +
+
+ +
L + +
+ 4- +
+ +
wiecej niz o
10— 15 6—8 do 10 do 5
1—2
100— 150

100— 150 i wigcej 40—60 10—15

>30—60 100— 120 15-30 5-10 do 5

i wiecej

20 i wiecej 40-100 do 10 do 10

powyzej 30 15—30 do 15 do 5

100—Ih0 do 100 30-50' do 10 60—100 ton

wagonow wagonow wagonoéw wagondéw

+ + +
+
+
+ +
+ +
+
do 75—80% do 70% do 70% do 80-85% do 85-90%
do 20—25% do 30% do 30% dp 15-20% do 10-15%
odlewnie, kuznig, krajalnig stali itp.

wydziaty mechaniczne, montazowe itp.

Nr 12

6-Mate” zak-
\J tady

Drobne zes-
poly, mecha-
nizmy, rézna
aparatura i
armatura

do 10 kG
do 100 kG

3 res#ta z po-
noy pzeds. trans

okoto 15 ton

+

do 88—90%

do 10—12%
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Opracowanie schematu procesu produkcyjnego wymaga
przede wszystkim: sprecyzowanego zadania produkcyjnego,
petnej dokumentacji technologicznej wyrobu oraz dos$wiad-
czenia w tej dziedzinie przemystu i znajomos$ci podobnych
fabryk krajowych i zagranicznych.

Przyktad schematu przebiegu produkcji w zakladzie prze-
mystu maszynowego pokazano na rysunku 1

Na podstawie schematu przebiegu produkcji i oddanego
do dyspozycji terenu pod budowe, majgc stale na uwadze
tatwos$¢ i tanio$¢ transportu, mozna przystagpi¢ do zaprojek-
towania planu generalnego, ustalajgcego rozmieszczenie
wszystkich wydziatow i urzadzen.

Rozréznia sie nastepujace przebiegi produkcji:
poprzeczny i kombinowany.

podiuzny,

(@ podtuzny przebieg produkcji, gdy materiaty
przesuwajg sie wzdiuz diugiej osi budynkéw roz-
mieszczonych kolejno jeden za drugim, zgodnie z pro-
cesem technologicznym, zazwyczaj réwnolegle do linii
kolejowych,

Rys. 1 Schemat przebiegu produkcji w zakladzie
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(b) poprzeczny przebieg produkcji, gdy materiaty
przesuwajg sie prostopadle do diugiej osi budynkoéw
i do podstawowych drég kolejowych,

(c kombinowany przebieg produkcji. W tym
przypadku materiaty przesuwajg sie czesSciowo w kie-
runku poprzecznym, a cze$ciowo w kierunku po-
diuznym.

Opierajagc sie na jednym z omawianych schematéw prze-
biegu produkciji, ustala sie zgrupowanie poszczeg6lnych wy-
dziatéw i urzagdzen w jednym zaktadzie. W niektérych przy-
padkach caty zaktad nakrywa sie dachem czyli umieszcza sie
wszystkie wydziaty w jednym budynku. taczenie wydziatéw
.wptywa na skracanie ditugosci drég transportowych, utatwia
mechanizacje transportu materiatow, péHabrykatow i wyro-
béw, sprzyja zorganizowaniu potokowej produkcji, uspraw-
nia zarzadzanie przedsiebiorstwem, polepsza warunki pracy
i prowadzi do ekonomicznych rezultatow. Naturalnie, ze ia-
czone wydziaty musza byé jednorodne i SciSle ze sobag zwia-
zane pod wzgledem produkcyjnym Ilub funkcjonalnym.

przemystu maszynowego.
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Spotyka sie nastepujace
kuzniczg, tloczenia na

grupy wydziatow:
zimno,
obrébki drewna i ogdlnofabryczng.

odlewnicza,
mechaniczno-montazowa,

Rys. 2. Schematy przebiegu produkciji.

taczenie wydziatow z ré6znych grup w jednym budynku
w wielu przypadkach pogarsza warunki sanitarno-higienicz-
ne, np. taczenie wydziatow obrébki na zimno i goraco, pra-
cujgcych cicho i z duzym hatasem, precyzyjnych i powodu-
jacych drgania itp.

Na podstawie schematu planu generalnego opracowuje sie
schemat przebiegu transportu uwarunkowany: rozmiarem
tadunk6éw, rodzajem przewozonych tadunkéw jak réwniez
uksztattowaniem i potozeniem powierzchni terenu zaktadu.

WYBOR WtASCIWEGO SRODKA TRANSPORTOWEGO
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Ilos¢ i kierunek ruchu tadunkéw okresla sie wg tzw. tablicy
krzyzowej *, ktéra w sposob jasny podaje wielkos¢ obrotu
tadunkéw (roczpego, kwartalnego, miesiecznego lub dobowe-
go) wyrazong w tonach lub ilosci wagonow.

Wykorzystujagc tablice krzyzowa, mozna opracowac sche-
mat przebiegu transportu, ktéry pozwala sprawdzi¢ prawi-
diowos$¢ rozwigzania, to jest racjonalno$¢ linii przebiegu ta-
dunkéw, dtugos¢ drég transportowych, brak przeciwnych
i powrotnych ruchéw, niepozgadanych skrzyzowan itp. Kazdy

strumienn tadunku jest oznaczony specjalnie kreskowang
liniag, ktérej szeroko$¢ zalezy od natezenia strumienia ta-
dunku.

Na rys. 4 przedstawiono schemat przebiegu transportu za-
ktadu remontu parowozéw.

Taki schemat przebiegu transportu jest podstawowym ma-
teriatem do zmian w planie generalnym, umieszczeniu ma-
gazynéw, wyborze typéw $Srodkéw transportowych itp.

Naszym celem jest, jak zaznaczono na wstepie, wybor naj-
wtasciwszych Srodkéw transportowych, dlatego w pierwszym
rzedzie nalezy omdéwi¢ ich klasyfikacje.

Klasyfikacja urzadzen do transportu
wewnatrzzaktadowego

W szystkie maszyny i urzadzenia transportowe (tzw. no$ni-
ki) dzielimy na no$niki transportu dalekiego (ladowego, wo-
dnego, powietrznego) i nos$niki transportu bliskiego, czyli
noéniki bliskie.

W transporcie wewnatrzzakladowym stosuje sie w zasa-
dzie nos$niki bliskie, a z nosnikéw dalekich tylko wagony ko-
lejowe i samochody.

Podziat nosnikéw bliskich pokazano na rys. 5**).
Kazda z podanych grup nos$nikéw posiada swoje charak-

terystyczne cechy, ktére ustalajg jej zakres zastosowania, to

*) Patrz uprzedni artykut w ,Ochronie Pracy“ Nr
«*) Klasyfikacje wzieto z ,.Wykazu maszyn i
portu bliskiego® PWT — Warszawa 1949.

10/54.
urzadzen do trans-
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znaczy rodzaj tadunkéw, kierunki ruchéw
rakter samego procesu transportowego itp.

Dzwignice albo dzwigi sa to maszyny do podnoszenia
i przenoszenia ciezaréw, pracujagce w sposéb przerywany.

Przenos$niki sa to urzgdzenia o ruchu ciggtym, stuzace do
przenoszenia ciezar6w. Materiaty przenoszone maja tu z re-
guly charakter sypki albo jednorodnej drobnicy.

Co do kierunku ruchu roboczego, to wymienione grupy
maszyn i urzagdzen transportowych posiadajg rézne rozwiag-

roboczych, cha-

Rys. 5. Podziatl klasyfikacyjny no$nikéw bliskich.

zania. Niektére z nich sluzg tylko do podnoszenia i opusz-
czania ciezaréw, inne précz podnoszenia moga ciezar trans-
portowaé w ptaszczyznie poziomej, po obwodzie kota, po pro-
mieniu lub po prostej itd. NajczesSciej spotykane w prze-
mys$le maszynowym $rodki transportowe stuzg do prze-
mieszczania ciezar6bw w ptaszczyznie poziomej, ale spotyka
sie takze urzadzenia do transportu pod wiekszym lub mniej-
szym katem do poziomu i wprost transportujgce pionowo.
Pewne maszyny i urzadzenia obstugujg wiekszg powierzchnie
produkcyjng np. suwnice i zurawie, inne maja ruch ogra-
niczony, np. poruszaja sie po $cisle okreslonym torze, np.
woOzki podwieszone, jnszcze inne obstugujg jedno stanowi-
sko robocze (podnos$nik pneumatyczny).

WYBOR WLASCIWEGO SRODKA TRANSPORTOWEGO
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Postep techniczny dazy do peinej mechanizacji transportu,
a nawet do catkowitej jego automatyzacji, do czego wiele
grup nos$nikéw nie nadaje sie, gdyz wymagajg badz recznej
obstugi, badz kierowania ruchami roboczymi lub pracami
przy za- i wytadunku.

Wybér maszyn i urzadzen transportowych

Z powyzszego przegladu wida¢,
transportowe sg bardzo r6zne, a ich zakresy zastosowania
czesto sie zazebiajg tak, ze jedno i to samo zadanie trans-
portowe mozna wykonaé przy uzyciu r6znych srodkéw trans-
portowych, lub przy jednym typie $rodka transportowego,
lecz przy r6znych sposobach jego zastosowania. Dlatego tez
wybér najbardziej wtasciwej maszyny lub urzadzenia trans-
potowego jest bardzo wazng i odpowiedzialng czeScig pro-
jektu organizacji transportu i wymaga specjalisty znajgcego
budowe, zakres pracy i wiasnos$ci eksploatacyjne poszcze-
goblnych $rodkéw transportowych oraz posiadajgcego szcze-
go6towa znajomos$¢ istniejagcych w danym przedsigebiorstwie
procesoéw produkcyjnych.

ze maszyny i urzgdzenia

Przy wyborze $rodkéw transportowych nalezy wzigé¢ pod
uwage: rodzaj tadunkéw, ciezar i wymiary poszczegélnych
przedmiotéw, ogodlng ilos¢ tadunkédw i natezenie przewozow,
rodzaj urzadzen zatadowczo-wytadowczych i metody ich
obstugi, odlegto$¢ przewozu tadunkéw i wysokos$¢, na jaka
sa one podnoszone, wymiarowe mozliwosci rozmieszczenia
tras i urzadzen transportowych, jakos$¢ tras przejazdowych,
stopien zmechanizowania transportu, wymagania procesow
produkcyjnych, przysztag rozbudowe czy zmiane specjalnosci
produkcyjnej zaktadu, bezpieczenstwo ruchu, stopien uszko-
dzenia przewozowych materiatbw i zwigzane z tym niebez-
pieczenstwo dla obstugi, zapewnienie bezpiecznej i higienicz-
nej obstug, najnizsze koszty inwestycyjne i eksploatacyjne.

W celu przyblizonego, wstepnego wyboru witasciwej ma-
szyny czy urzadzenia transportowego, mozna korzysta¢ z ta-
beli 2 i 3, w ktoérych zestawiono wzajemng zalezno$¢ ro6z-

nych rodzajéw $rodkéw transportowych i cech materiatow

Tablica 2. Tablica orientacyjna dla wyboru przenos$nika.
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transportowych. Tablica * 2 obejmu-
je przenos$niki, a tablica 3 dzwigni-
ce. W nagtéwkach tablic podane sa
podstawowe cechy transportu: cze-
stotliwo$¢, odlegtos¢ itd., zas w
pierwszej rubryce pionowej — roz-
ne rodzaje maszyn i urzadzen
transportowych. Zakre$lona kratka
na przecieciu rubryki pionowej i po-
ziomej oznacza, ze dany Srodek
transportu jest odpowiedni dla da-
nych warunk6éw transportu.

Jednak przy opracowaniu organi-
zacji transportu wewnatrzzaktado-
wego nalezy analize Srodkéw trans-
portowych wykonaé doktadniej,
szczeg6lnie w przypadku, gdy mozli-
we jest zastosowanie kilku réznych
maszyn czy urzadzen transporto-
wych.

W tym celu nalezy rozwazy¢
wplyw na wybér czy mechanizacje
transportu wyzej omoéwionych czyn-
nikdw ujetych w nastepujgce grupy:

a) Rodzaj i wtasnos$ci
materiatow.

W tabeli 4 podano obr6t poszcze-
g6lnych materiatébw w przedsiebior-
stwach przemystu maszynowego z
pokazaniem procentowego udziatu
kazdej z grup materialowych. Z
punktu widzenia transportu tych
materiatbw nalezy podzieli¢ je na
grupy tadunkowe wg nastepuja-
cych cech: wymiary, ksztalt, ciezar,,
krucho$¢, tatwopalno$é, temperatu-
ra, toksyczno$¢, wybuchowos$¢ itp.

Dla transportu najwazniejszy jest
podziat z punktu widzenia stanu,
wymiaréw i ksztattu poszczegdinych
przedmiotéw lub materiatow np.:

1. Materiaty sypkie (drobnoziar-
niste lub miatkie) moga by¢
suche lub wilgotne, kruche, ze
sktonnoscia do brylowacenia
lub spiekania, pylace, szkodli-
we dla zdrowia itp.

2.Plyny — dostawia sie rurocig-
gami lub cysternami.

3. Drobnica — pod tg nazwa na-
lezy rozumie¢ jednorodne cze-
$ci maszynowe do wagi 50 kg,
skrzynki odlewnicze, przed-
mioty opakowane w skrzynie,
bele, kosze, beczki, worki itp.

4. M ateriat pretowy — materia-
ty walcowane, dluzyce itp., o
diugosci powyzej 3 m,

5. Arkusze, plyty (np. blachy,
sklejki pilSniowe itp.).

6. Zwoje — drut, bednarka, li-
ny itp.

*) Tablice zaczerpnigto z artykutu: J.
Tymowskiego — ,Dobér Srodkéw
transportu® — Przeglad Techniczny, Nr
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Tablica 4. Procentowy udziat poszczegélnych materiatbw w ogdélnym
obrocie tadunkéw

Grupy zaktadéw wg tablicy 1

1 2 3 4 5 6
Odbioér
Materiaty -wsadowe 23 17 16 21 — —
" formierskie 13 1 12 13 — —
Paliwo (state 27 27 14 16 41 30
Drewno 1* 1* 3* 7 12 3.
Metale 3 9 14 13 14 23
Po6twyroby t narzedzia 5 3 6 5 8 14
Materiaty pomocnicze 8 3 7 6 7 7
Wysytka
Gotowe wyroby 15 13 21 1n 12 17
Odpadki 5 16 7 8 6 6

Razem petny obréttadunkéw 100 100 100 100 100 100
W tym podstaw, materiaty 86 93 94 82 73 76
Przyktad: roczny obrét ta-

dunkéw w tys. ton 1200 800 20 75 35 5—6
Przyktad: dobowy obrét ta-
dunkéw w tonach 4000 2700 700 250 120 25
Transport wewnatrzzaktado-
Wy*»
Potwyrob 20 26 31 16 14 1
Ré6zne tadunki 3 3 6 6 4 4
odpadki u 14 6 3 — —
Razem przewozéw wewnatrz-
zaktadowych 34 43 43 25 18 15

* W tych zaktadach przemystu maszynowego, w ktérych drewno
Jest materiatem podstawowym (np. drewniane karoserie) lub gtéwnym
materiatem pomocniczym np. opakowania drewniane ilo§¢ drewna moze
dochodzi¢ do 5+8% .

** Wielkos¢ podano w % petnego obrotu tadunkéw.

7. tadunki jednostkowe — do tej grupy =zalicza sie
wszystkie przedmioty ciezkie, ktére nalezy tadowad
i transportowa¢ pojedynczo lub w niewielkich par-
tiach np.: duze odlewy lub odkuwki, duze czeSci
maszynowe, maszyny, konstrukcje stalowe itp.

Juz zaliczenie materiatdw przeznaczonych do przetrans-
portowania do jednej z wymienionych grup wyznacza pe-
wien okreslony zakres $Srodkéw transportowych nadajgcych
sie do ich przewozenia.

b) Potrzebna
k6w

moc produkcyjna
transportowych.

Tablica 5. Wybor
Rodzaj przewozonych materia-

tow krotkiej do 100 m
Drobne czesci,

kiennicze,
gumowe

wyroby wié-
obuwie, wyroby

Reczne wozki, podnosne

-Materiaty sypkie lub drobne 1
(opal, piasek, wapien itp.) 2.

Reczne woézki lub taczki
Mechaniczny transport cig-
gly

Kwasy, butle z gazem Reczne wozki lub taczki

tadunki
beczki,

masowe — Taczki

bele

cegly,

tadunki o duzej dtugosci—ma- 1.
teriaty drzewne, rury, stal 2.
walcowana

Kolejka waskotorowa
Kolejka elektryczna pod-
wieszona

tadunki pojedyncze o wadze 1
ponad 300 kg w jednym ka- 2.

Elektryczne wozki kryte
\Vo6zki reczne

watku
Ciezkie tadunki o wadze po- 1. Kolejka waskotorowa lub
nad 2 tony 1 szt. normalna

2. Wézki elektryczne kryte

lub samochody kryte
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Do ustalenia mocy produkcyjnej $rodka transportowego
bierzemy z obrotu tadunkéw (tablica krzyzowa i schemat
przebiegu) dla danego przewozu po ustalonej trasie dane
dotyczace obrotu maksymalnego w ciggu jednej doby Ilub
jednej zmiany. Najlepsze wykorzystanie $rodkéw transpor-
towych miatoby miejsce przy nieprzerwanej i réwnomier-
nej pracy. Ale w praktyce takie przypadki sg rzadkie i na-
lezy z go6ry przyja¢ wspo6iczynnik nierbwnomiernos$ci prze-
wozu K réwny stosunkowi najwiekszego mozliwego obrotu
tadunkéw w okreslonym okresie czasu do $redniego rzeczy-
wistego obrotu tadunkéw w tym samym czasie.

Do obliczen bierzemy maksymalny obrét tadunkéw w ciag-
gu doby lub zmiany

Q rocz
Q max = K« .. . (1)
gdzie:
Q rocz. — roczny obrét tadunkow
n — ilos¢ déb pracy lub zmian w ciggu roku,
K — wspotczynnik nier6wnomierno$ci przewozu.
Przykiad:
Q rocz. = 600 ton,
n = 300 dni,
3 tony -
K = s 0 = 1,
2 tony
O rocz 1s 600 3ton
max K o n =
Q n 300 Y
c) Kierunek i dtugos$¢ drég trans-

portowych.

Jak juz omawialiSmy uprzednio, materialy mozna trans-
portowaé w plaszczyznie poziomej, pionowej lub pod dowol-
nym katem.

W zaleznosci od potrzeby stosuje sie r6zne S$rodki trans-
portowe. Do przemieszczania materiatbw w ptaszczyznie pio-
nowej lub niebardzo odchylonej od pionu mozna stosowaé
suwnice, zurawie, przenos$niki skrobakowe, kubetkowe itp.
Dla transportu poziomego najwlasciwsze sa woézki przemy-
stowe (reczne i mechaniczne), wo6zki szynowe, réznego typu
przenos$niki itp.

rodzaju $rodka transportowego w zaleznosci od odlegtosci

Srodki transportowe stosowane w zaleznosci od odlegtosci

Sredniej od 100 do 600 m diuzej powyzej 1000 m.

Wo6zki elektryczne lub spali-
nowe

Samochody kryte lub zwykte

Samochody samooprézniacze
Wo6zki elektryczne lub spa-
linowe

Samochody kryte zuchwytami
specjalnymi

Samochody kryte i zwykte

Samochody i ciggniki z przy-
czepami

Samochody klonicowe Ilub
ciggniki z przyczepami lub
naczepami klonicowymi

Elektryczne wozki kryte
samochody kryte

lub  Samochody kryte, samochody

z przyczepami

Przew6z kolejg normalnotoro-
wa
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Poza wymienionymi cechami na wyboér Srodkéw transpor-
towych duzy wptyw ma diugos¢ trasy i ewentualna koniecz-
nos$¢ rozdzielenia potoku ftadunkowego. Wszystkie te cechy
pozwalajg na przeanalizowanie zgrubnie wytypowanych ma-
szyn i urzadzen transportu wewnatrzzaktadowego, z jedno-
czesnym wzieciem pod uwage inwestycji, zwigzanych z dro-
gami, zabezpieczenia itp. Zeby pokaza¢ wplyw diugosci trasy
na wybo6r $rodkéw transportowych podano przykiadowo
Tabl. 5 %)

Sposoby uktadania tadunkéw w poczgtkowych,
koncowych i posrednich miejscach skladowania

Sprawa za- i wytadowania materiatow jest bardzo wazna
i decyduje o wyborze witasciwego $rodka transportowego.
Przede wszystkim nalezy przeanalizowa¢, czy w danym przy-
padku nalezy stosowaé mechaniczny $rodek transportowy
przewozgcy tadunki bezposrednio na sobie, czy tez typu cigg-
nik-przyczepa.

Punktem wyjsScia jest tu poréwnanie czasu jazdy Tj i cza-
su zuzytego na za- i wytadowanie Tz -j- Tw.
Tj ~ Tz+ Tw

Jezeli czas jazdy Tj jest wiekszy, to nalezy stosowaé¢ me-

chaniczne $rodki transportowe bez przyczep — i odwrotnio,
w razie duzej przewagi czasu na za- i wytadowanie, lepsze
sg Srodki mechaniczne z przyczepami, gdyz w czasie gdy

jedna przyczepa jest tadowana, ciggnik moze albo jechaé¢ po
druga, albo wykonywaé¢ inng prace.

Przyktad:

200 me-
od 1 do

Zadanie dzienne dla transportu na odcinku S =
trow wynosi 32 tony odkuwek, wagi jednostkowej
50 kg.

Na podstawie dotychczasowych rozwazan i tablic 2i 3 wy-
bieramy wstepnie odpowiednie $rodki transportowe, ktére
moga wchodzi¢ w rachube. Sa to: woézek elektryczny i ciag-
nik z przyczepa. Dalsza, bardziej szczeg6towa analiza po-
zwoli okresli¢, ktéry z tych Srodkéw bedzie bardziej wta-
Sciwy.

Dane techniczne $rodkéw transportowych:

1. Wézek elektryczny:

szybko$¢ Vi = 5 km/godz. = (83,33 m/min)
nosno$é Ni = 600 KG

z czas zatadowania TZj = 15 min
czas wytadowania TWi = 10 min

2. Ciggnik z przyczepa:

szybkos¢ V2 = 10 km/godz + (16,66 m/min)

no$no$¢ Na = 2000 KG
czas zatadowania TZ2 = 25 min
czas wytadowania T W2 = 20 min.

Na podstawie danych z zadania dziennego ustalamy:

Majac czas przejazdu Tj, badamy jego stosunek do Tz+ T w:
dla woézka: 2,4 (15 + 10)
dla ciagnika z przyczepa: 1,2 (25 + 20).

Z powyzszego wida¢, ze w przypadku wézka elektrycznego
czas zatadowania i wyladowania jest przeszio 10 razy wiek-
szy od czasu jazdy. W drugim przypadku czas ten jest bli-
sko 40 razy wiekszy, jednak przy uzyciu kilku przyczep nie

*) Tabl. 5 L. W. Bartaszew — Transport wewnetrzny w zakl. prze-
mystowych. PWT, Warszawa, 1950, str. 11,
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bedzie straty czasu dla
w ruchu.

Z tego widaé, ze bardziej
ciggnika z przyczepa.

Jezeli w omawianych przypadkach zastosowa¢ dodatkowo
pojemniki oraz woézek widlowy, woéwczas czas Tz + T
rowna sie 0,5 min, a czas jazdy Tj = 2,4 min, czyli mieli-
bysmy:

ciagnika, ktéory moze by¢ stale

ekonomiczne jest stosowanie

24 > 05

z czego wniosek, ze rozwigzanie z uzyciem woézka widlowego
bytoby (w przypadku zastosowania pojemnikéw) takze pra-
widlowe.

Nalezy pamieta¢, ze stosunek Tj do Tz + Tw zalezy od
szybkos$ci jazdy danego Srodka transportowego, wobec czego
te analize nalezy wykona¢ dla wszystkich wchodzgcych w gre
w danym rozwigzaniu $rodkéw transportowych. Dalej nalezy
zwréci¢ uwage na to, czy potrzebne sa $rodki transportowe
samozatadowcze i samowytadowcze, czy nalezy dostosowac
urzgdzenia pomocnicze do tego celu, czy zgota zgodzi¢ sie na
tadowanie reczne. Np. zatadowanie materiatow sypkich
z silosa, z hatdy przy pomocy tadowarki, recznie wprost na
Srodek transportowy lub z kosza, zbiornika itp. Drobnica
(cze$ci maszyn) moze by¢ sktadowana na ziemi, na specjal-
nych podstawkach (paletach), podtkach, stelazach, pojemni-
kach itp., co wpltywa na rézny sposéb za- i wytadowywania
przewozonych materiatow.

a) Charakter
nych.

procesow produkcyj-

O znaczeniu transportu dla procesu produkcyjnego mowi-
liSmy wielokrotnie, szczeg6lnie w przypadku transportu we-
wnatrzwydzialowego i miedzyoperacyjnego. Srodki transpor-
towe muszg by¢ Scisle dobrane do procesu technologicznego
szczegOlnie w tych przypadkach, gdy operacje obrébcze odby-
wajg sie wprost na nich.

Dobranie $rodkéw transportowych do procesu techonolo-
gicznego polega na zapewnieniu wszystkim operacjom tech-
nologicznym dostawy danej czesci w odpowiednim czasie,
z wtasciwej strony, we wtasciwym potozeniu, przy czym pra-
ca reczna przenoszenia, obracania, zdejmowania itp., powin-
na by¢ ograniczona do minimum; dalej, podczas transportu
materiaty powinny by¢ zabezpieczone przed uszkodzeniem,
a ludzie przed zagrozeniem wypadkami.

Wieloletnie doswiadczenia wplynely na pewnag specjaliza-
cje w budowie $rodkéw transportowych i tak odlewnie wy-
posaza” sie w specjalne suwnice, zurawie, przeno$niki itp.
odlewnicze, przystosowane do prac w odlewniach. To samo
odnosi sie do wielu innych galezi produkcji maszyn. W ten
spos6b, majgc doswiadczenie i dane wielko$ci produkcji
tatwo mozna wybraé¢ najwtasciwszy typ i wielko$¢ Srodka
transportowego.

b) Warunki bhp.

Przy wyborze $rodk6éw transportowych nalezy wzigé pod
uwage istniejagce lub projektowane warunki ich pracy, jak
np. wielkos¢ powierzchni placéow i drég, najwyzsze spadki,
rodzaj nawierzchni, typ konstrukcji budynku, rozstawienie
maszyn i urzadzen, stopien zapylenia i wilgotno$ci pomiesz-
czen, temperature, obecno$¢ gazéw itp. Jednoczes$nie nalezy
zanalizowaé¢ udziat pracownika przy uzyciu ré6znych Srodkow
transportowych, np. czy robotnik musi tadowac¢ recznie, czy
tylko uruchamia i kontroluje prace maszyn i urzagdzen trans-
portowych, czy podczas operacji transportowych znajduje
sie w polu zagrozenia np. przy przewozie cieklego metcdu
w polu rozprysku, jezeli tak, czy sg zastosowane specjalne
zabezpieczenia itp.

Trzeba zwrd6ci¢ uwage, ze to kryterium jest podstawowe
i w przypadku, gdy z tego punktu widzenia zostanie jakis$
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Srodek zdyskwalifikowany, jest to juz dyskwalifikacja osta-
teczna, chyba ze zastosuje sie specjalne zabezpieczenia lub
zmiany konstrukcyjne.

c) Obliczenie liczby
Srodk 6w transportowych.

potrzebnych

Opierajac sie na obliczonym maksymalnym obrocie tadun-
kéw w ciggu doby lub zmiany (patrz punkt b) i biorgc dla
wszystkich wytypowanych $rodkéw transportowych nomi-
nalny ich udzwig z katalogéw, bedziemy w stanie obliczy¢
ilo§¢ potrzebnych $rodkéw transportowych.

Liczbe Srodk6éw transportowych przy systemie przejazdéw
wahadtowym oblicza sie wg wzoru:

Q max (tt + t zat + t wyt + tz)
n = 60 Qn - T

gdzie:

Q max — waga tadunku w tonach do przewozu w ciggu
zmiany (8 godz.),

ti — czas (w min) na przebieg trasy (tam i z po-
wrotem),

t zat — czas (0,5 do 15 min) na jedng operacje zala-
dowczg w ciggu cyklu transportowego; wiel-
kos¢ ta zalezy od rodzaju tadunku, jego gaba-
rytu, wagi, a takze od organizacji operacji za-
tadowczej,

t wyt — czas na jedng operacje wytadowcza,

tz — czas na nieprzewidziane zatrzymania w drodze
i inne straty organizacyjne do 15°0 czasu ka-
zdego cyklu,

Qn — nominalny udzwig $Srodka transportowego w to-
nach,

<pi — wspotczynnik wykorzystania nos$nosci w zwigz-
ku z nie zawsze pelnym obcigzeniem $rodkéw
transportowych (0,5 do 0,95),

T — czas pracy Srodk6éw transportowych w godzi-

nach podczas zmiany.

W przypadku przewozenia tadunkéw w dwie strony, licz-
be Srodkéw transportowych mozna okres$li€¢ wg powyzszego
wzoru, wprowadzajgc w nim nastepujgce zmiany: w liczni-
ku nalezy podwoi¢ sume czaséw na operacje za- i wytado-
wania, a w mianowniku podwoi¢ nominalny udzwig i zmie-
ni¢ warto$¢ wspéitczynnika wykorzystania nosnosci <pi, gdyz
przy tym systemie prawie zawsze on maleje. Wz6ér po tych
zmianach przyjmie postac:

Qs [ti + 2 (t zal + t wyt) + tz]
60¢2Qn e tpeT

n ~
Qz — waga tadunku w tonach przewozonego w obydwie stro-
ny okre$lonej drogi.

Liczbe $rodkow transportowych przy systemie przejazdow
obwodowych oblicza sie w zaleznosci od rodzaju potoku ta-
dunkow.

Przy potoku malejacym wz6r przybierze postac:

Q (t, + t zat + Pt wyt + tz) @
60 « Qn «tfj mT
gdzie:
Q — waga ftadunku w tonach wysylana w ciggu zmiany
z jednego punktu do innego lezagcego na trasie,
P — liczba punktéw wytadowczych,

ii — czas (w min) na przebieg trasy (obwodu).
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Przy potoku wzrastajacym wzér
pujaco:

przedstawia sie¢ naste-

Q (tj + P et zat + t wyt + tz)

5
60+Qne T ®)

Mnoznik P przesunieto od t wyt do t zal, uwzgledniajac
wielokrotny zatadunek w punktach lezgcych na trasie.

Dla potoku réwnomiernego mnoznik P nalezy wynie$é
przed nawias sumy czas6w na przebieg oraz operacje za-
i wytadowcze:

P + tzat + t wyh)] + tz
L. Ql yhl + tz ©
60 + Qn egxeT
W szystkie oznaczenia Q odnosza sie juz nie do catego

obwodu, a do kazdego punktu obrotu materialowego oddziel-
nie z uwzglednieniem diugos$ci przebiegu i iloSci przewozo-
nego miedzy nimi tadunku.

dla

Tablica 6. Analiza $rodkéw transportowych

na trasie AB=200 m

przewozu

Srodki transportowe

Wyszczegblnienie I I

wozek woézek podnosny
reczny elektryczny
1. Grupa tadunkowa ma-
teriatu odkuwki odkuwki
2. Max. obrét tadunkéw
na dobe lub zmiane 6000 kg/zm 6000 kg/zm

3. % uszkodzenia mat.
podczas transportu 0% 0%

4. Minimalny udzwig
Srodkow transp. 300 kg 1000 kg
5. Czas przejazdu 2,4 min 1,6 min
6. Czas zatadowania 8 min 0,5 min
7. Czas wytadowania 6 min 0,5 min
8. Potrzebna liczba
Srodkow transp. 1,25 0,09
9. Ocena wg dotychcza-
sowych doswiadczen praca trudna dobre rezul-
taty w kuzni
XY
10. Ocena z p. w. bhp praca ciezka transport
mozliwos$é bezpieczny
wypadk.
11. Koszt inwestycji 1000 zt 8000 zt
12. Koszt eksploataciji:
1. ptace robocze +
Swiadczenia roczne 10500 12000
2. koszt energii w roku — 1200
3. koszt mat. pomoc-
niczych w roku 120 700
4. Koszt Sredniego i
biezagcego rem. 200 4800
5. odpis amort, dla
1 zm. roczn. 100 1800
11920 20500
13. Koszt 1 godz. pracy
Srodka transport.
- 1+2+3+44-5a
Qti— — 5.96 zt 10,25 zt
\Y a * 2000
a — liczba zmian robo-
czych
14. Koszt 1 tonokm
Qh
Qtk= e = 33,5 zt 4,3 zt
i = liczba cykli trans-
portowych w godz. 3 12
u = udzwig nominalny
w tonach 0,3 1,0
s — droga w jednym
cyklu w km 0,2 0,2

Uwaga — wielko$ci podane w formularzu sa przyktadowe.
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Tablica 7. Zestawienie Srodkéw transportowych dla catego zaktadu
harak N o$nos¢
Grupa Symbol Charakterystyka Cryzskt;- Obrét_ ] Wybrany Szybkos¢ Wspé_l- _
LP. materiatlowa 97UPY tadunku [gabaryt, przeply- w tizmia- Srodek tran- \yg ka. Rzeczyw. W km czynnik  Uwagi
materiat.  waga, objetosc] wu ne sportowy tal. w kG w kG na godz. nosnosci

Obliczone wg podanych wzoréw ilosci Srodkéw transpor-
towych nalezy powiekszy¢ o 10 do 15°0 ze wzgledu na rezer-
we i remont.

d Koszty

Ostatnim wskaznikiem techniczno-ekonomicznym sa koszty
transportu 1 tonokilometra. Aby takie obliczenie wykonacg,
nalezy wzig¢ pod uwage koszt inwestycji, pod ktérym rozu-
mie sie koszty nabycia maszyn i urzadzen, koszt montazu,
koszt robét budowlanych zwigzanych z ustawieniem i eks-
ploatacjg $rodkéw transportowych. Do wydatkéw zwigza-
nych z eksploatacja mozna zaliczyé¢:

wltasne transportu.

1. ptace
niami),

robotnikéw obstugujacych (tacznie ze $wiadcze-

koszt energii,
koszt materiatbw pomocniczych,
koszt Sredniego i biezacego remontu,

a M~ wD

roczny odpis amortyzacyjny.

Naturalnie, ze tak przeprowadzona analiza kosztow nie jest
bardzo doktadna, jednak dla naszego celu zupetnie wy-
starcza.

Majac kryteria wedtug ktérych mozemy wybra¢ obiektyw-
nie najlepszy z istniejgcych warunkéw $rodek transportowy
mozemy przystapi¢ do pracy korzystajac z podanej powyzej

tablicy 6, ktéra prace nam usystematyzuje, a przez to
i utatwi.

W ten spos6b dla kazdego rodzaju materiatu i odcinka
trasy mozna ustali¢ potrzebne $rodki transportowe. Nalezy

tez zwr6ci¢ na to uwage, aby réznorodno$¢ Srodkéw trans-

portowych w przedsiebiorstwie nie byta zbyt wielka. Im
liczba typow $rodkéw transportowych jest mniejsza, tym
tatwiej jest zorganizowac¢ transport w zaktadzie i tym pew-
nos$¢ dziatania jest wieksza, a koszty mniejsze.

Wybrane $rodki transportowe nalezy zestawi¢ wg tabli-
cy 7 i przeanalizowac¢ cato$é, postugujgc sie schematem prze-
ptywu tadunkéw. Nalezy pamietaé, ze wybrane na oko czy
wyczucie $rodki transportowe moga nie da¢ oczekiwanego
rezultatu, a nawet podnie$¢ koszty wtasne produkcji i spo-
wodowac¢ pogorszenie warunkéw bhp itp.

Dlatego wazne jest, aby szczegdlnie obecnie przy tendencji
wprowadzania szerokim frontem mechanizacji do naszych
fabryk, wykona¢ to zadanie zgodnie z podstawowymi zasa-
dami techniki i ekonomiki.

PISMIENNICTWO

1. Praca zbiorowa — Projektowanie zaktadéw przemy-
sbowych — Wyd. PWT, Warszawa, 1951.

2 L. W. Bartaszew — Transport wewnetrzny w zakta-
dach przemyslowych Wyd. PWT, Warszawa, 1950.

3. A. Anninski — Mechamzac;a transportu w hutach
Zelaza Wyd PWT, Warszawa, 1952.

M. L. Szewielew — Technika bezpieczefistwa w prze-
mysle maszynowym Wyd. PWSZ, Warszawa, 1953.

5 Praca zbiorowa — Wykaz maszyn i urzadzen do

transFEortu bliskiego Wyd PWT Warszawa, 1949.
b i k . Kostin — Transport w zakta-
dach przemyslowych Wyd PWT, Warszawa, 1950
gorow —Mechamzacla transportu osnownych
cechow maszmostromelnych zawodow, Maszgiz, 1949.

8 L. W. Bartaszew — Organizacja wnutricechowogo
transporta Maszglz 1950.

9. I. Andrijew i M A
Komplelzsna]a miechanizacija na sktadach i
portje w maszinostrojenii, Maszgiz, 1952.

100 A. O. SpiwakowsKkij i NN F. Rudenko —
Podjemno-transportnyje masziny. Maszgiz, 1949.

11. Sprawocznik projektanta maszinostroitielnych zawodow,
Maszgiz, 1949.

Preobrazenskij —
miezcechowom trans-
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CZESC IlIl — TOKSYCZNE DZIALANIE CYJANOWODORU |

Artykut zawiera dane dotyczace
stezen

z uwzglednieniem r6znych

toksycznego dziatania

SPOSOBY RATOWANIA ZATRUTYCH

cyjanowodoru na
ktorymi moze nastgpi¢ zatrucie.

organizm ludzki

oraz drog,

W artykule omoéwiony jest rowniez sposob ratowania zatrutych oraz skuteczno$é stosowanych
dotychczas $rodkéw farmakologicznych.

CTaTbH coAep>KHT .aaHHbie, KacalomnecH roKcimecKoro aeftcTBHH na aejioBegecKJifi opraHH3M c¢ yne-
tom ero pa3Hbix KOHiiempaTOB a TaKace Aopor no kskhm MoweT HacTynHTb oTpaBJieHne.
B cTaTbe paccMOTpeHbi Taraie cnocodbi HeceHHB iiomoihh OTpaBJieHHbiM h Bonpoc ycnemHOCTH Aefi-

ctbhh "apMOKOjiornnecKHK cpeACTB.

Cyjanowod6r jest jedng z najsilniejszych trucizn wyste-
pujacych w przemys$le. Jego dziatanie na organizm ludzki
polega na zahamowaniu proces6w oddychania tkankowego.
Takie ogélne okreslenie nie daje jednak jasnego obrazu
wielkoS$ci niebezpieczenstwa, jakie dla zycia ludzkiego przed-
stawia cyjanowoddr. Przy ostrym zatruciu cyjanowodorem
zachodzg w systemie oddychania tkankowego pewne trudno
odwracalne zmiany, ktére pomimo zastosowania wszystkich
najlepszych znanych $rodkéw ratowniczych w wiekszosci
wypadkéw powodujg S$mierc.

W celu wyjasnienia mechanizmu dziatania trucizny, a na-
stepnie celowos$ci podawanych zatrutym $rodkéw farmakolo-
gicznych, konieczne jest zrozumienie, w jaki spos6b pobie-
rany z powietrza tlen dostarczany jest tkankom i jaki wptyw
na ten proces wywiera cyjanowodor.

Tlen z powietrza wdychanego przez pluca dostaje sie do
tkanek za posSrednictwem hemoglobiny — sktadnika czer-
wonych ciatek krwi. W skitad hemoglobiny wchodzi biatko
(globina) i zelazoporfiryna (protohem), ktérej zelazo jest
dwuwartosciowe. Hemoglobina pod dziataniem tlenu atmo-
sferycznego nie ulega utlenieniu, a tylko tzw. utlenowaniu,
polegajacemu na przytaczeniu tlenu do kazdej grupy he-
mu*) (protohemu). Zasadniczg role w procesie utlenowania
hemoglobiny odgrywa obecno$¢ w hemie dwuwarto$Sciowego
zelaza, ktorego wartosciowos¢ w tym przypadku pozostaje
niezmieniona. Taka utlenowana hemoglobina nosi nazwe
oksyhemoglobiny. Utlenowanie hemoglobiny poza tym zale-
zne jest od ci$nienia czastkowego tlenu zawartego w gazie
pecherzykéw ptucnych **). Przy ci$nieniu czgstkowym tlenu
wynoszacym okoto 100 mm Hg, hemoglobina przechodzi pra-
wie catkowicie w oksyhemoglobine. Przy ci$nieniu czagstko-
wym tlenu wynoszgcym 40 mm Hg, tylko 75°%0 hemoglobiny
moze by¢ zamienione w oksyhemoglobine. W pecherzykach
ptucnych cisnienie czastkowe tlenu wynosi nieco ponad
100 mm Hg, a tym samym cala hemoglobina zostaje zamie-
niona w oksyhemoglobine. W tkankach ci$nienie czgstkowe
tlenu wynosi 40 mm Hg, przeto tylko okoto I/4 tlenu zostaje
oddysocjowana i oddana do ich dyspozycji.

Z hemoglobing zawierajacg dwuwartosciowe zelazo w wa-
runkach fizjologicznych cyjanowod6r nie wigze sie. Tworze-
nie sie zwigzkéw kompleksowych hemoglobiny z cyjanowo-
dorem moze jednak nastgpi¢ przy duzym
a wigec dopiero po $mierci zatrutego.

jego nadmiarze,

Cyjanowodo6r tworzy tatwo potgczenia z hemoproteida-
mi***) w ktoérych zelazo jest tréjwartoSciowe. O ile dziata-

*) Na czasteczke hemoglobiny przypadajg cztery uktady hemu.
**) Sktad gazu w pecherzykach pilucnych jest odmienny od skta-
du powietrza atmosferycznego.

***) Hemoproteidami nazywamy potgczenia zelazoporfiryny z biat-
kiem.

niem pewnych czynnikéw hemoglobina zostanie utleniona
do methemoglobiny, w ktérej zelazo jest trojwartosciowe,
wowczas cyjanowodo6r tworzy potagczenie kompleksowe z met-
hemoglobing, dajac cyjanmethemoglobine. Te wtasciwos¢ wy-
korzystuje sie do ratowania zatrutych, o czym bedzie mowa
w dalszej czesci artykutu.

W procesie utleniania tkankowego za pomocg tlenu do-
starczanego przez oksyhemoglobing zasadniczg role odgry-
waja dehydrogenazy. Dehydrogenazy sa to enzymy, ktére
utleniaja substancje organiczne w obecnosci przeno$nikéw
elektronéw i protonéw, posSredniczacych migedzy substancja
utleniong i tlenem jako ostatecznym odbiorcg elektronéw.
Ws$réd tych przenos$nik6w najwieksze biologiczne znaczenie
ma uktad cytochrom — oksydaza cytochromowa, ktory jest
w tym przypadku pomostem przy zachodzacych przemianach
utleniajgco-redukcyjnych. W warunkach beztlenowych cyto-
chromy *) wystepuja w komérkach w postaci zredukowanej,
charakteryzujgcej sie obecnoscia w nich dwuwarto$sciowego
zelaza. Przy dostepie tlenu i w obecnosci oksydazy cytochro-
mowej **) (zwanej przez W ahrburga fermentem od-
dechowym) cytochromy zostajg utlenione, przy czym zawar-
te w nich zelazo dwuwarto$Sciowe przechodzi w tréjwartos-
ciowe. Przejscie zelaza w cytochromach w trojwartoSciowe
powoduje odwrotnie przejscie zelaza w oksydazie cytochro-
mowej z trojwartosciowego w dwuwartosciowe. W wiek-
szosci komorek zywych ustrojow 90—10000 proces6w utlenia-
nia tkankowego przebiega za posSrednictwem uktadu cyto-
chromowego (cytochrom — oksydaza cytochromowa).

Cyjanowodér o ile dostanie sie do organizmu tgczy sie na-
tychmiast z utlenionymi cytochromami i utleniong oksydaza
cytochromowa i w zaleznos$ci od jego iloSci wstrzymuje cze-
Sciowo lub catkowicie proces utleniania tkankowego. Przy
zatruciu krew w zytach przyjmuje barwe jasnoczerwong
wskutek tego, ze tlen krwi tetniczej nie moze by¢ oddany
tkankom.

Szczegdlnie wrazliwy na niedotlenienie jest oS$rodkowy
uktad nerwowy. Trujgca dawka cyjanowodoru wynosi okoto
1 mg na kg wagi ciata ludzkiego.

Zatrucie cyjanowodorem moze nastgpi¢ przez drogi odde-
chowe, skoére i przewdéd pokarmowy.

W warunkach przemystowych nawet przy zachowaniu da-
leko idacych Srodkéw ostroznosci, niebezpieczenstwo zatru-
cia przez drogi oddechowe jest najwieksze. Dopuszczalne,
najwyzsze stezenie cyjanowodoru w powietrzu nie stwarza-
jace niebezpieczenstwa zatrucia jest bardzo niskie i wynosi
0.0003 mg na litr radzieckich).

powietrza (wg norm Decy-

*) Cytochromy sg to réwniez potgczenia zelazoporfiryny z biat-
kiem.

**) Oksydaza cytochromowa jest réwniez potgczeniem zelazopor-
firyny z biatkiem o budowie prawdopodobnie identycznej z jedna
z odmian cytochromu (aj).
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dujgca role przy zatruciu cyjanowodorem odgrywa jego ste-
zenie, a wiec ilos¢ wchionigtego cyjanowodoru w jednostce
czasu. Ponizsza tablica 1, zestawiona przez Lt a z ar i e-
w a (10), podaje w skrocie toksyczne dziatanie cyjanowo-
doru w zaleznosci od jego stezenia w powietrzu.

Tablica 1

Stezenie HCN

tu mg na litr Dziatanie toksyczne

poiuietrza

0,005—0,02 u poszczegélnych robotnikéw zawroty i bé-
le glowy,

0,02—0,05 przy ciggtym wdychaniu (nie zawsze) bol
gtowy, wymioty, bicie serca,

0,05—0,06 mozna wytrzymac¢ 30 — 60 minut bez na-
tychmiastowych albo bardziej op6znio-
nych objawéw zatrucia,

0,1 niebezpieczne dla zycia; zazwyczaj $mieré
nastepuje w ciggu pierwszej godziny;

0,12—0,15 $Smier¢ nastepuje po 30—60 min.;

0,2 Smieré nastepuje po 10 min.;

0,3 w spokoju mozna -wytrzymac¢ bez zawrotu
gtowy 2 min.;

0,4 w spokoju mozna wytrzymacé bez zawrotu
gtowy 1,5 min.;

0,55 mozna wytrzymaé bez powaznych na-
stepstw 1 min.;

3,6 maska przeciwgazowa zabezpiecza w cig-
gu 30 min.;

7—12 przy zabezpieczeniu dr6g oddechowych za-
chodzi po 5 min. niebezpieczenstwo za-
trucia przez skore;

22 przy uzyciu maski przeciwgazowej po 8—

10 min. zawroty glowy, ostabienie i bi-
cie serca, utrata zdolnosci do pracy na
okres 2—3 dni;

Przy wyzszych stezeniach cyjanowodoru przebieg zatrucia
jest bardzo gwattowny. Po kilku oddechach cztowiek traci
Swiadomo$¢ i wydajac nieraz niedokofnczony okrzyk przera-
zenia pada nieprzytomny na ziemie. Wystepujag drgawki,
a nastepnie $mier¢ po uptywie 4—6 min.

Trujagce dziatanie cyjanowodoru przez skére zachodzi wol-
niej i przy wyzszych stezeniach niz przez drogi oddechowe.
W atmosferze zawierajgcej 11 mg cyjanowodoru w 1 litrze
powietrza, przy rbwnoczesnym zabezpieczeniu dr6g oddecho-
wych, wystepuje po 2—5 min. uczucie goraca na catym cie-
le. szczegdblnie z tytu gtowy i szyi, zaczerwienienie oczu
i nie przykrytych czesci skory, uderzenia krwi do gtowy, sil-
ne bicie serca oraz przy$pieszone tetno. Po opuszczeniu za-
trutej atmosfery dajg sie zauwazy¢ na skérze bialoczerwone
prazki. Jako pdézniejsze objawy moga po kilku godzinach
wystapi¢: umiejscowiony bél gtowy, dreszcze, mdtosci, wy-
mioty, uczucie stabosci, nienormalne zmeczenie i tzw. oto-
wiany sen najblizszej nocy.

Proby dziatania cyjanowodoru przez skére ramienia prze-
prowadzit na sobie Schutze (14). Przy stezeniu cyja-
nowodoru okoto 24 mg na litr powietrza S chutze zmu-
szony byt po 27 min. przerwa¢ doswiadczenie z powodu sil-
nego uczucia stabosci. Przy stezeniu cyjanowodoru okoto
60 mg na litr powietrza doSwiadczenie przerwano po upty-
wie 22 min. U wymienionego wystgpily objawy silnego ktu-
cia w obnazonym ramieniu, po czym po upltywie 3 godz.
uczucie ucisku w skroniach. Z powyzszego wynika, ze diuz-
sze przebywanie w atmosferze zawierajgcej 11 mg cyjano-

Ochrona Pracy

CYJANOWODOK Str. 429

wodoru w 1 litrze powietrza jest niebezpieczne, n a w e t
przy za be zpieczeniu drég oddecho-
wych. Wyzsza temperatura otoczenia oraz pocenie sie

sprzyjaja dziataniu trucizny.

Wielu autoréw rozrdéznia cztery stopnie zatrucia:

1. lekkie- zatrucie, charakteryzujgce sie ogol-
nym ostabieniem, przyspieszong akcjg serca, uczuciem ucisku
w skroniach, pieczeniem i przekrwieniem spojéwek, gorzkim
smakiem w ustach, $linotokiem, przy czym na ogo6t nastepuja
mdtos$ci, pieczenie w zotadku i wymioty. Oddech poczatko-
we przyspieszony staje sie gtebszy. Wystepuje ostry bél gto-
wy, zawroty i uderzenia krwi do gtowy. W tym stadium
wszystkie objawy zatrucia zanikajg po wyjsciu na Swieze
powietrze;

2. stadium astmatyczne (zadyszki) charak-
teryzujace sie stopniowo zwiekszajacym sie ogdéinym ostabie-
niem, bélem i uciskiem w okolicy serca, rzadkim i gtebokim
oddechem przy diugotrwatym wydechu. Niekiedy oddech
staje sie krotki i przy$pieszony. Tetno ulega zwolnieniu.
W tym stopniu zatrucia wystepuja réwniez mdiosci i wy-
mioty, rozszerzenie Zrenic i wytrzeszcz oczu. Chory zacho-
wuje jeszcze przytomnosg;

3. stadium konwulsyjne, ktérego pierwszy-
mi objawami sa: uczucie strachu i przygnebienia. W tym sta-
dium zatrucia stopniowo zanika $wiadomo$¢, dusznoSci
zwiekszajg sie, nastepujag konwulsyjne skurcze mie$ni szcze-
kowych, przy ktérych zatruty mocno przygryza jezyk;

4. stadium porazenia lub zapas$Sci.
Nastepuje zupetna utrata czucia i odruchéw (np. bezwolne
oddawanie moczu i opr6znianie jelit). Oddech staje sie coraz
rzadszy, plytszy, a w koncu ustaje zupetnie.

U cztowieka, ktédry przeszedt zatrucie cyjanowodorem
jeszcze w ciagu dwoch lat dostrzec mozna objawy chorobo-
we, wyrazajgce sie przy$pieszonym tetnem oraz wzmozonym
psychicznym i fizycznym meczeniem sie. Na og6t pozostaje
trwale nieopanowany strach przed cjrjanowodorem. & a z a-
ri ew (10) powotujgc siena A jbinder a (1) podaje,
ze chroniczne zatrucie matymi iloSciami cyjanowodoru po-
woduje u 50°« zatrutych pojawienie sie nieczystych gtuchych
ton6w serca, niskie cisnienie, powiekszenie granic serca na
lewo oraz biatkomocz, u 40°0 sinice konczyn, u 20% chwiej-
nos$¢ wegetatywnego systemu nerwowego, u 18% powieksze-
nie gruczotu tarczycowego. Wielu autor6w nie uznaje zatrué
chronicznych cyjanowodorem, uwazajac je raczej za tagodng
posta¢ zatrucia ostrego lub jako nastepstwo powtarzajacych
sie zatru¢ podostrych.

U niektorych osobnikéw istnieje nadwrazliwo$¢ na cyja-
nowoddr, tak ze nawet bardzo mate jego stezenie, bedace
dla innych nieszkodliwe, wywotuje u nich objawy zatrucia.
Nadwrazliwo$¢ moze wzrastaé w przypadku stalego nara-
zenia na niskie stezenia cyjanowodoru. Zdarza sie, ze u oséb
stykajagcych sie ze zwigzkami cyjanowymi wystepujg wy-
pryski na skoérze. Stwierdzono, ze w przypadku tzw. zatru¢
chronicznych, zaprzestanie pracy zwigzanej z narazeniem na
niskie stezenia cyjanowodoru wywotuje szybki powrét do
zdrowia i odwrotnie, krétkotrwate zetkniecie z cyjanowodo-
rem powoduje nawrét choroby.

Wg L azariewa u pracujgcych przy cyjanowodo-
rze daje sie stwierdzi¢ zwigkszenie zawarto$ci kwasu mleko-
wego we krwi. Przyczyna tego sg prawdopodobnie pewne
zmiany w utl niajgco-redukcyjnym systemie utleniania tkan-
kowego. Stwierdzono réwniez, ze z iloScig przepracowanych
lat zwigksza sie zawarto$¢ siarki we krwi.

W literaturze podany jest caly szereg $rodkéw farmakolo-
gicznych, ktére nalezy stosowa¢ w celu przeciwdziatania
toksycznemu wpltywowi cyjanowodoru. Farmakodynamiczne



Str. 430

dziatanie tych $rodkéw jest w niektérych przypadkach wy-
jasnione, w innych polecane na podstawie doswiadczalnych
préb przeprowadzonych na zwierzetach.

W ogéle mechanizm detoksykacji polega na przemianie
hemoglobiny w methemoglobine, ktéra jak podano juz wy-
zej tworzy tatwo z jonami cyjanowymi zwigzek mniej tok-
syczny cyjanmethemoglobine. Z kolei jony cyjanowe z cy-
janmethemoglobiny wigze sie z siarka, w celu wytworzenia
nietoksycznych rodankéw, ktoére tatwo ulegajg wydaleniu
z organizmu gtéwnie z moczem.

Pierwszym ze stosowanych Srodkéw methemoglobinotwor-
czych jest btekit metylenowy. Wedlug danych w literaturze
moze on w warunkach fizjologicznych spetnia¢ réwniez funk-
cje odbiorcy elektron6w redukujgc sie do bezbarwnego leuko-
zwigzku — bieli btekitu metylenowego, a w postaci zredu-
kowanej moze ulec utlenieniu tlenem atmosferycznym. Bie-
kit metylenowy dziata wiec jako przeno$nik tlenu i w pew-
nym stopniu chwilowo moze zastgpi¢ uktad cytcchrom
oksydaza cytochromowa. P ierszin (16), podaje, ze
btekit metylenowy w obecnosci alkoholu etylowego, glicery-
ny, bursztynianu i mréwczanu sodu traci swoje detoksyka-
cyjne witasciwosci. Wymieniony autor podaje ponadto, ze
korzystne jest stosowanie btekitu metylenowego tacznie
z glukozg, ktéra sama rowniez dziata jako odtrutka.

Podobne dziatanie do btekitu metylenowego posiada réw -
niez tionina.

Z uwagi na to, ze btekit metylenowy dziala ujemnie na
uktad i krazenie, obecnie polecany jest bardziej skuteczny
Srodek — azotyn sodu. Azotyn sodu stosuje sie doustnie al-
bo lepiej w formie zastrzykéw dozylnych. Jako $rodek met-
hemoglobinotwdérczy stosowany jest réwniez azotyn amylu,
ktéry podaje sie do wdychania, zanim zostanie zastosowane
wtasdciwe leczenie. Ostatnio zostat opracowany przez J a n-
dorfa i Bodans kiego inny $Srodek methemoglo-
binotwdrczy p-aminopropiofenon, dziatajacy podobno bardzo
skutecznie. Przy podawaniu Ssrodkéw methemoglobinotwor-
czych nalezy uwazaé¢, aby ich nie przedawkowaé i nie prze-
mieni¢ catej hemoglobiny w methemoglobing, co spowodo-
watoby niemoznos$¢ otrzymywania przez organizm nowych
ilosci tlenu.

Ze znanych $rodkéw przeprowadzajgcych cyjanki w ro-
danki wymieni¢ nalezy tiosiarczan sodu, siarke koloidalng,
cztero-, piecio- i Przemiana cyjankow
w rodanki jest mozliwa dzieki obecnosci w organizmie en-
zymu zwanego rodanazg. Skuteczno$¢ wyzej wymienionych
Srodkéw farmakologicznych zostata zbadana na zwierze-

szesciotionian sodu.

tach.

Poczatkowo nie znajgc $rodké6w methemoglobinotwdérczych
stosowano jako odtrutke tylko wyzej wymienione zwiazki
zawierajagce siarke. F or st (6) przeprowadzit doSwiad-
czenia na zwierzetach podajac im najmniejsze trujgce daw-
ki cyjanowodoru, po czym po uptywie 10 15 minut po po-
daniu trucizny stosowat zastrzyki z siarki koloidalnej. W kil-
ku przypadkach spos6éb ratowania okazat sie skuteczny.
ChrUtoni i Foresti (2) stwierdzili skuteczne
dziatanie, podawanych oddzielnie, jako odtrutki — czterotio-
nianu sodu, pieciotionianu sodu i sze$ciotionianu sodu.
Draize (13) przeprowadzit badania na krélikach, stosu-
jac po zatruciu ich najmniejszg trujaca dawka cyjanowodo-
ru, dozylne zastrzyki z 2% roztworu czterotionianu sodu w
ilosci 2—3 cm3na 1 kg wagi zwierzecia.

W tablicy 2 zestawiona jest wigkszo$¢ wyzej wymienio-
nych farmakologicznych $rodk6w i ich detoksykacyjne dzia-

tanie pojedynczo lub w kombinacji.
wana przez Chen, R oseg i Clowes
stawie préb przeprowadzonych na psach.

Tabela zostata opraco-
(8) na pod-
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Tablica 2

llo§¢ najmniejszych trujgcych damek

Odtrutka NaCN potrzebnych do zabicia

Blekit metylenowy X XX

Tiosiarczan sodu X X X X
Czterotionian sodu X X X X
Azotyn amylu X X X X X
Azotyn sodu X X X X X

Btekit metylenowy X X X
- X X
czterotionian sodu

Azotyn amylu X X X X X

o I X X X X X X
tiosiarczan sodu

Azotyn sodu X X X X X X X
o X X X X X X X
czterotionian sodu
Azotyn sodu X X X X X X X X X X
! X X X X X XXX X X X

tiosiarczan soslu

Kazdy krzyzyk oznacza najmniejsza $miertelng dawke cy-
janku sodu. Z tabeli wynika, ze dziatanie wymienionych
Srodkow jest rézne. Na przyktad przy podaniu biekitu me-
tylenowego do zabicia psa trzeba byto uzy¢ 3 $miertelnych
dawek cyjanku sodu. Przy podaniu azotynu sodu facznie
z tiosiarczanem sodu uzyto do zabicia psa 21 dawek $mier-
telnych. Z powyzszego mozna wnioskowac¢, ze najlepsze wy-
niki uzyskuje sie przy réwnoczesnym
sodu i tiosiarczanu sodu.

stosowaniu azotynu

Postepowanie przy udzielaniu pierwszej pomocy

Ratowanie zatrutych wymaga doskonatej organizacji i z go-
ry przygotowanego planu dziatania. Przy lekkich objawach
zatrucia wystarczy wyjs¢é na Swieze powietrze. W razie gdy-
by objawy zatrucia zaraz nie ustgpily, nalezy podac¢ chore-
mu odtrutke sporzadzong przez rozpuszczenie w 100 ml. de-
stylowanej wody 0,5 g azotynu sodu i 2 g tiosiarczanu sodu.
Odtrutka o tym skiadzie jest u ms w kraju stosowana i oce-
niana jako bardzo skuteczna. Nalezy jg mie¢ z géry przygo-
towana, zawsze $wieza, bezbarwna i bez osadu. Po wypiciu
odtrutki pozadane jest podanie choremu $rodkéw pobudza-
jacych uktad krgazenia i osrodek oddechowy takich, jak ko-
feina, kardiazol, lobelina itp. (analéptica) *). Przy podraznie-
niu spojowek przemywa sie oczy 2%
weglanu sodu lub kwasu bornego.

Przy
wadzi¢
odziez,
dorem,

roztworem kwasnego

ciezkich objawach zatrucid nalezy chorego wypro-
lub wynies¢ z zatrutej atmosfery, zdjg¢ wierzchnig
ktéra mogta ewentualnie ulec nasyceniu cyjanowo-
ciepto okry¢ i zapewni¢ mu bezwzgledny spokdj
w celu zmniejszenia potrzeby zuzycia tlenu przez organizm.
Nalezy natychmiast wezwac¢ lekarza i jeszcze przed jego
przybyciem przystagpi¢ do ratowania. O ile chory zachowuje

przytomnos$é, nalezy podawa¢ mu do picia tyzkami
0,001% roztwdér nadmanganianu potasu lub w réwno-
*) Analéptica — grupa cucacych $rodkéw farmakologicznych.
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waznym rozcieficzeniu wode utleniong, ktére powodujg prze-
miane cyjanowodoru w nietoksyczny oksamid. Bezpos$rednio
po tym podaje sie do wachania azotyn amylu w iloSci 3 kro-
pli na chusteczke na przeciagg 15—30 sekund, w odstepach
jednominutowych. Po uptywie 3 minut azotyn nalezy od-
stawi¢. Réwnoczes$nie napetnia sie dwie strzykawki, jedng
azotynem sodu, drugg tiosiarczanem sodu. Zastrzyki stosuje
sie dozylnie, przy czym:

1. Clark (3) zaleca stosowa¢ 10 m| 3-procentowego
roztworu azotynu sodu w dawkach okoto 3 ml| na minute, po
czym 5 ml 25-procentowego roztworu tiosiarczanu sodu.

2. Molier (12) zaleca stosowa¢ 1—5zastrzykow a. 10 ml.
I°/o-owego roztworu azotynu sodu co 10 minut, albo, w przy-
padku braku azotynu sodu, 35 ml 0,01% roztworu btekitu
metylowego w ilosci 3—5 zastrzykéw réwniez w odstepach
co 10 minut. Po kazdym zastrzyku z azotynu sodu lub bie-
kitu metylenowego zaleca stosowaé¢ zastrzyk 20 m| 10-pro-
centowego roztworu tiosiarczanu sodu. Molier poleca réwniez
podanie dozylnie 100 m| 10-procentowego roztworu glukozy.

3. Paluch .15 zaleca stosowa¢ zastrzyki azotynu so-
du w ilosci 0,1 g., przy czym dawke mozna powtérzy¢. Bez-
posrednio po podaniu azotynu sodu nalezy zastosowac
5-procentowy tiosiarczan sodu w dawkach po 10 ml fgcz-
nie najwyzej 50 ml.

4. W am p ler (19) zaleca stosowac zastrzyki z azotynu
sodu w ilosci 0,3—0,5 g. rozpuszczonego w 10— 15 m| wody,
po czym 25 g tiosiarczanu sodu rozpuszczonego w 50 ml wo-

Tablica 3
[ Autor Azotyn sodu Tiosiarczan sodu
w gramach w gramach
Clark 0,3 1,25
Moller 01 — 05 2 — 10
Paluch 01 max. 2.5
Wampler 0,3 — 05 25

dy. Zastrzyki tiosiarczanu wg.
stosowa¢ w okresie 10 minut.

Zalecane przez powyzszych autoréw ilosci azotynu sodu,
a w szczeg6lnosSci tiosiarczanu sodu sg bardzo rozbiezne.

W amplera nalezy za-
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Uwidacznia to tablica 3, w ktorej iloSci te podane sg w prze-
liczeniu na gramy.

Rozbieznos¢ danych wskazuje potrzebe indywidualnego
stosowania réznych ilosci dawek w zaleznosci od stopnia za-
trucia oraz wagi zatrutego.

Przy stosowaniu azotynu sodu moze nastgpi¢ duzy spadek
ci$nienia. W tym przypadku nalezy poda¢ dozylnie lub do-
mie$niowo 0,1 mg adrenaliny albo, wg Moliera, 01—
0,2 g sympatolu lub 0,1—0,2 g efedryny. Przy prowadzeniu
statej kontroli ci$nienia zastrzyki te mozna w razie potrze-
by powtérzyé. Stosowanie $rodkéw methemoglobinotwér-
czych moze spowodowaé niebezpieczne, znaczne obnizenie
zawartos$ci tlenu we krwi. W tym przypadku nalezy zastoso-
wac¢ oddychanie tlenem z dwutlenkiem wegla (karbogen) lub
lepiej transfuzje krwi. W razie potrzeby nalezy stosowac
sztuczne oddychanie.

W przypadku zatrucia przez drogi pokarmowe konieczne
jest przeptlukanie zotgdka roztworem nadmaganianu potasu
albo zawiesing wegla aktywnego w wodzie.
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Smiertelny wypadek zatrucia cyjai kiem sodu przy harfowaniu metali

W numerze 3 ,Medycyny Pracy?" zamiesz-
czono artykut T. W dédjcika z Wojewddzkiej Stacji Sa-
nitarno-Epidemiologicznej w Kielcach, opisujagcy $miertelny
wypadek zatrucia cyjankiem sodu.

Autor opisuje nastepujagco przebieg tego wypadku:

»Wypadki zatru¢ solami cyjanowymi najcze$ciej powstaja
wskutek nieznajomos$ci obchodzenia sie z tymi zwigzkami.
Fakt ten potwierdza stwierdzony przeze mnie w roku biezg-
cym wypadek ostrego zatrucia cyjankiem sodu.

Wypadek zdarzyt sie w jednym z duzych zakladéw prze-
mystowych, w dziale obrébki chemicznej metali. Hartowanie
odbywato sie w piecach elektrycznie podgrzewanych, nie izo-
lowanych od dziatu obrébki termicznej. Sole cyjanowe ma-
gazynowane byty w dziale obrébki termicznej, w skrzyni
metaloiuej, hermetycznie zamknietej. Pobieranie soli ze
skrzyni odbywato sie recznie, bez jakichkolwiek zabezpieczen
ochronnych. Cyjanek sodu przenoszony ze skrzyni do piecéw
hartowniczych ulegal w drodze rozsypywaniu, wskutek czego
podtoga w miejscu przenoszenia, a nawet poza dzialem pra-

cy, byta przesycona cyjankiem. Pracownicy, wykonujgc tak
niebezpieczne czynnos$ci, nie przestrzegali najistotniejszych
zasad higieny pracy i higieny osobistej. Lekcewazenie to do-
prowadzito do $miertelnego ujypadku zatrucia cyjanowodo-
rem pracownika dziatlu hartowania, zatrudnionego jako po-
mocnika warsztatowego.

W dniu wypadku pracownik ten przenosit sole cyjanowe
do pieca hartowniczego, a nastepnie przyniést skrzynie za-
wierajgcg butelki z wodg solong, gazowang. Po przyniesieniu
jej do dziatu obrébki chemicznej, wyjat jedng butelke i wy-
pit czes¢ jej zawartosSci. W czasie picia stracit przytomno$¢,
upadajac w miejscu gdzie stal, W 6 minut potem znajdowat
sie juz w ambulatorium, gdzie lekarz przemystowy udzielit
natychmiastowej pomocy. Po 3 minutach od chwili przynie-
sienia stwierdzono $mierc.

Wypadek ten, pomimo ostrego przebiegu, nie miat cech
charakterystycznych zatrucia cyjanowodorem., podawanych
w piSmiennictwie. Byta to raczej forma posrednia pomiedzy
zatruciem apoplektycznym, a zatruciem diuzej trwajacym.
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Oddech zatrutego byt w pierwszych minutach po utracie
przytomnos$ci ostabiony, a nastepnie pogtebiony z duzymi
przerwami; zatruty upadt na podioge bez krzyku i nie stwier-
dzato sie drgawek charakterystycznych przy zatruciach trwa-
jacych dtuzej. Podczas aspirowania krwi do strzykawki kolor
jej byt prawidtowy, co mozna jednak ttumaczy¢ tym, ze cy-
janowa hemoglobina do chwili pobrania krwi jeszcze nie
powstata. Mikroskopowe badanie podczas sekcji zwtok nie
wykazato, poza przekrwieniem mézgu i zotadka, innych pa-
tologicznych zmian. Badanie chemiczne zawarto$ci zotgdka
wykazato obecno$é¢ cyjanowodoru. Dla pewnos$ci zrobione zo-
staly jeszcze dwie analizy métodg Ko tthoff a
potwierdzity analize pierwszg.

Po doktadnym zbadaniu wypadku stwierdzono, ze zatrucie
cyjanowodorem nastgpito wskutek przedostania sie zwigzkéw
cyjanowych do przewodu pokarmowego. Robotnik ten praco-
wat przy przenoszeniu cyjanku i zanieczys$cit nim rece. Po
przyniesieniu solonej wody gazowej i odkorkowaniu butelki,
zanieczys$cit jej gorng czes¢ cyjankiem sodu. Podczas picia
wody cyjanek sodu w potgczeniu z bezwodnikiem kwasu
weglowego oraz kwasami przewodu pokarmowego wytworzyt
cyjanowodér, ktéry spowodowat $mier¢ w przeciagu 9 minut“.

Wypadek ten powinien zwréci¢ uwage kierownictwa tech-
nicznego, inzynier6w bhp i lekarzy przemystowych tych za-
ktadéw, ktére uzywajg przy galwanizaeji i obrébce technicz-
no-chemicznej zwigzkéw cyjanu. Podobnie IlekkomyS$ine
obchodzenie sie z tak gwattownie dziatajgcg trucizng nie
moze mie¢ miejsca. Pamieta¢ nalezy, ze juz 0,1 grama cyjan-
ku potasu, zazyte do wewnatrz, powoduje $mieré¢, a dopusz-
czalne stezenie w powietrzu cyjanowodoru nie moze przekra-
cza¢ 0,0003 miligram a/litr.

Z wypadku tego nalezy wyciggna¢ nastepujace wnioskido-
tyczgce zapobiegania: w kazdym zaktadzie, uzywajacym
zwigzki cyjanu, powinna byé opracowana dla pracownikéw
stykajgcych sie z tg trucizng doktadna instrukcja, a jej prze-
strzeganie $cisle kontrolowane. Pracownicy przed przystapie-
niem do pracy powinni by¢ zbadani przez lekarza przemy-
stowego. Powinni oni by¢ poza tym pouczeni o stopniu
niebezpieczenstwa, na jakie sg narazeni i o tym, jak nalezy

ktore

CZESLAW PUZYNA
Centralny Instytut Ochrony Pracy.

Drgania czesci

DRGANIA CZESCI ROBOCZYCH MASZYN DO PRZYGOTOWYWANIA PASZ
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pracowaé, zeby nie tylko siebie, ale i innych chroni¢ przed
zatruciem.

Przechowywa¢ zwigzkéw cyjanu w pomieszczeniu pracy,
jak byto w opisanym wypadku, nie wolno. Wszelkie mani-
pulacje tymi zwigzkami powinny odbywa¢ sie w specjalnie
na ten cel przeznaczonym, odizolowanym od innych, pomiesz-
czeniu, do ktérego jest wzbroniony wstep osobom bezposred-
nio przy tej czynnosci nie zatrudnionym. Przy czynnos$ciach
takich jak: rozpakowywanie, rozwazanie, przesypywanie itd.
powinny by¢é zachowane $rodki ostroznosci, a pracownicy
powinni mie¢ kombinezony pyloszczelne, respiratory i reka-
wice gumowe.

Zwigzki cyjanu powinny by¢ przenoszone z magazynu opi-
sanego wyzej do piecéw hartowniczych i wanien w zamknie-
tych naczyniach, przez pracownikéw ubranych w kombine-
zony pyloszczelne a zaopatrzonych w rekawice gumowe i re-
spiratory.

Nad pracujacymi przy zwigzkach cyjanu powinien by¢ sta-
ty nadzér, sprawowany przez kierownikéw produkcji i orga-
na bhp. Nie moga oni dopuséci¢ do tego, jak byto w opisa-
nym wypadku, aby pracownicy, wykonujacy tak niebezpiecz-
ne czynnos$ci, nie przestrzegali najistotniejszych zasad hi-
gieny pracy i higieny osobistej.

Przestrzega¢ réwniez nalezy zasady, ze w pomieszczeniach
pracy, gdzie stosowane sa trucizny przemystowe, nie wolno
jes¢, pali¢ papieroséw, a nawet pi¢ wody, a przenoszacym
zwigzki cyjanu nie wolno roznosi¢ wody do picia, ani jakich-
kolwiek srodkéw spozywczych oraz przedmiotéw (np. narze-
dzi recznych), na ktérych moga pozosta¢ resztki cyjankow.

Radykalnym usunieciem niebezpieczenstwa zatrucia jest
eliminowanie zwigzkow cyjanu z produkcji, co — jak podaje
autor w zakonczeniu swego artykutu
przez Gtéwny Instytut Metaloznawstwa przy wspoipracy
czynnikéw lekarskich. Nowe zwigzki przechodzg ostatnie
préoby laboratoryjne i w najblizszym czasie bedg produko-
wane masowo.

Nalezy wiec czeka¢ na wyniki tych prac, a jednoczes$nie
nie zaniedbywa¢ najdalej idacych $rodkéw zapobiegania za-
truciom zwigzkowymi cyjanu. H. H.

— jest opracowane

roboczych maszyn do przygotowywania pasz

W swoim artykule autor omawia przyczyny powstawania drgan w czesciach roboczych nie-
ktéorych maszyn do przygotowywania pasz. Jako $rodki zapobiegawcze podane sg sposoby usu-
wania przyczyn drgan przez wywazenie statyczne oraz konstrukcyjne” rozwigzania, ktérych zasto-

sowanie przyczynia sie do zmniejszenia

intensywnos$ci tych drgan.

B cBoeft cTaTbe aBTop paccMaTpHBaer npHTOHbi BoaHHKHOBeHHH KOJiefiarniH paéoHnx “eTalieft HeKO-
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aBTop nojiaeT cnocodu ycTpaHeHM

npiMHH KojiebaHHH npH noMomn npHMeHetmH cTanwecKoro paBHOBecM h KOHCTpyKT»BHbix pa3paéoTOK.

O szkodliwym dziataniu drgan wystepujacych podczaspra-
cy zle wywazonego bebna mtocarni byta mowa w artykule
pt.: ,Sposoby wykrywania btedéw przez wywazanie bebna
mtocarni* — ,Bezp. i Higiena Pracy®“ 9/51. W ar-
tykule tym stwierdzono, ze drgania wystepujgce w czasie
pracy maszyny sg objawem niepozgdanym, poniewaz przy-
$pieszajg zuzywanie sie maszyny, jak réwniez moga wptly-
wac¢ ujemnie na samopoczucie obstugi, potegujac zmeczenie
pracg w konsekwencji obnizajgce jej wydajnos¢é. W przypad-
kach krancowych, intensywne drgania moga by¢ przyczynag
przecigzenia niektérych elementéw konstrukcyjnych maszy-
ny, a -wiec np. zerwanie tozysK, i powodowac¢ uszkodzenia
zagrazajace zyciu obstugi.

Jedng z przyczyn wystepowania drgan moze by¢ statycz-
ne niewywazanie wirujgcej czeéci maszyny; przypadek taki
ma miejsce wtedy, kiedy $rodki ciezkosSci poszczegdlnych
przekrojow poprzecznych tej czesci znajdujg sie po jednej
stronie osi jej obrotu i lezg na wspoélnej plaszczyznie z tg
osig. W praktyce jest to spowodowane istnieniem pojedynczej
niewywazonej masy i w zwigzku z tym najczes$ciej wystepu-
je w czesciach, ktéorych wymiary wzdtuz osi obrotu sg nie-
wielkie w stosunku do ich S$rednicy. Statyczne niewywa-
zenie wystepuje np. w czes$ciach roboczych maszyn stuza-
cych do przygotowania pasz, a wiec kotach nozowych siecz-
karn toporowych, tarczach Srutownikéw tarczowych i miot-
kowych, jak réwniez i w innych czesciach wirujacych, znaj-
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dujacych zastosowanie w maszynach rolniczych, np. w wir-
nikach niektérych stosunkowo waskich wentylatorow itp.
Wyliczono tu tylko te cze$ci wirujgce, ktédrych niezupeine
statyczne wywazenie moze by¢ specjalnie niebezpieczne, a to
ze wzgledu na duze predkosci, z jakimi czesci te obracajg sie
podczas normalnej pracy; dla orientacji nalezy podaé, ze
w nowoczesnych sieczkarniach toporowych predkosci obwo-
dowe kota nozowego wahajg sie $rednio w granicach 2 do
2,2 m/sek, w Srutownikach tarczowych tarcze obracajg sie
z predkos$Sciami 900 do 1200 obr/min, a w $rutownikach mtot-
kowych 1200 do 1600 obr/min.

Jezeli dang wirujgca cze$¢ maszyny, a wiec koto nozowe
sieczkarni czy tez tarcze S$rutownika, zastgpimy tarcza
o ksztattach geometrycznie symetrycznych (rys 1) i przyj-

Rys. 1

mierny, ze tarcza ta posiada mase M odpowiadajgca masie
tej czesci, to osadzenie wymienionej masy na wale spowo-
duje ugiecie tego watu; przyjmijmy, ze ugiecie to w miejscu
osadzenia tarczy wynosi r. Obrdét tarczy z predkos$cig kato-
wag ® wywota w zwigzku z tym powstanie sity odsrodkowej.
0 wartosci M.co2r — dzialajacej na wat i skierowanej na
zewnatrz tarczy oraz sily sprezystosci k.r — skierowanej do
Srodka, starajgcej sie ten wat wyprostowac¢. Obie wymienio-
ne sity w przypadku zupeilnego statycznego wywazenia ukta-
du znajdujg sie w rownowadze i sg proporcjonalne do ugie-
cia watu r; wat oraz wirujgca tarcza pracujg woéwczas Spo-
kojnie.

Przyjmijmy, ze nasza tarcza jest statycznie niewywazona
1 ze w zwigzku z tym, odchylenie potozenia $rodka ciezkosci
od osi jeczacej Srodki tozysk, na ktérych jest ona umieszczo-
na za/posrednictwem watu, wynosi r + e (rys. 2). Obrot tar-
czy z predkoscig katowa oo wywota teraz powstanie sity od-
Srodkowej o wartosci M aR (r + e), oraz sity sprezystosci k.r;
wielko$¢ tej ostatniej zalezy od sprezystosci watu na zgina-
nie. Przy jednostajnym ruchu Obrotowym obie wymienione
sity bedg w réwnowadze, tzn.:

kKer = Mm2(r + e) = MU -j- McuZe

a warto$¢ ugiecia watu wyniesie:

w iut \ an /

gdzie oon — czestotliwo$s¢ drgan wiasnych nieruchomej tar-
czy osadzonej na sprezystym wale.

Napisane réwnanie mozna przedstawi¢ wykresinie (rys. 3),
odktadajgc na osi odcietych wykresu warto$ci predkosci ka-
towych oo a na osi rzednych wartos$ci przemieszczen osi watu
w miejscu osadzenia na nim tarczy. Jezeli na osi rzednych
tego wykresu potozenie Srodka przekroju watu oznaczymy
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literg S, a w odlegtosci e od tego punktu potozenia Srodka
ciezkosci niewywazonej tarczy literg G, to dla kazdej pred-
kosci katowej o mozemy znalez¢ warto$¢ ugiecia watu r
przez odmierzenie odlegto$ci miedzy punktem S i odpowia-
dajacym danej predkos$ci katowej punktem B.

Z omawianego wykresu wida¢ (rys. 3), ze przy bardzo
wolnych obrotach tarczy (coi) wielko$¢ ugiecia watu jest zbli-
zona do zera (rj S B{). Zwiekszenie liczby obrotéw (co2)
powoduje wzrost warto$Sci tego ugiecia, przy czym ugiecie
to osigga warto$¢ teoretycznie nieskonczenie wielkg wtedy,
kiedy predkos¢ katowa walu o osigga wartos¢ krytyczna,
to znaczy jest zgodna z czestotliwoscig drgan wtasnych con.
Réwnocze$nie — jak wida¢ z omawianego wykresu — dla
predkosci katowych mniejszych od krytycznych wartos$¢
ugiecia r jest dodatnia, a sadzac z wzajemnego potozenia
punktéw B S G ,ciezsza" cze$¢ tarczy (z niewywazong ma-
sg to) wiruje po zewnetrznej stronie osi watu (rys. 3).

W momencie przejscia przez predkos¢ krytyczna naste-
puje zmiana potozenia punktéw B S G, przy czym powyzej
tej predkosci (co3) wartosci bezwzgledne ugiecia watu ma-
lejag (rs™” S Bs), a sadzac z potozenia punktu B ciezsza, nie-
wywazona cze$¢ tarczy zaczyna wirowaé po wewnetrznej
stronie osi watu (rys. 3). Przy predkosciach duzo wyzszych
od predkosci krytycznych ugiecie watu staje sie w przyblize-
niu réwne wielkosci przesunigcia $Srodka ciezkosci e wywo-
tanego statycznym niewywazeniem tarczy.
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Omawiajac szczego6ly dotyczace pracy tarczy wirujgcej ra-
zem z watem, dla uproszczenia przyjmowaliémy, ze kon-
strukcja podtrzymujgca tozyska, na ktérych sie ona oibraca,
sg idealnie sztywno utwierdzone, a tarcza obraca sie ru-
chem jednostajnym nie napotykajac w czasie obrotu na zadne
opory.

W rzeczywisto$ci tozyska przewaznie nie wykazujg ide-
alnej sztywnos$ci i w zwigzku z tym przyjete wartosci wspot-
czynnika sity sprezystosci k nalezy nieco obnizy¢; wpilynie
to tym samym na pewne Obnizenie krytycznej predkosci
watu. Naturalnie, ze jezeli konstrukcja podtrzymujgca to-
zyska wykazuje niejednakowe wtasnos$ci sprezyste w kie-
runku pionowym i poziomym, np. jezeli tozyska sg utwier-
dzone na stosunkowo wysokich podporach czy stojakach, po-
zioma podatno$¢ na dziatanie sily odSrodkowej bedzie dla
takiego przypadku wieksza anizeli pionowa i w zwigzku
z tym dla wspéiczynnika sity sprezysto$ci otrzymamy dwie
wartosci ki — w kierunku poziomym i k2 —mw kierunku
pionowym. Rozktadajgc site odsrodkowg wywotang ruchem
obrotowym niewywazonej tarczy na skladowe pozioma
M 0)2 e cos tat i pionowg M e sin <ot nalezy w zwigzku z
tym rozpatrywac ich dziatanie oddzielnie, i traktowac¢ jako dwa
r6zne impulsy sity wymuszajgcej. Jezeli nasza tarcze osa-
dzona na wale bedziemy uwazali jako uktad o jednym stop-
niu swobody, to na podstawie przyjetych powyzej zatozen
otrzymamy dwa réwnania rézniczkowe ruchu tego uktadu
(nie uwzgledniajac oporéw ruchu) w postaci:

Mi" + k, x = M<uZ cos iut

My + k2 =

w ktérych przemieszczenia w kierunku osi x przyjeto za
poziome, a w kierunku osi y za pionowe. Zalezno$ci podane
w tych réwnaniach przedstawia wykres na rys. 4. Dla przy-

Mo>2 sin ust

<>

Rys. 4
padku, kiedy watl jest utwierdzony sztywniej w kierunku
pionowym anizeli poziomym, wystepowanie rezonansu w

kierunku poziomym ma miejisce, jak wida¢ z wymienionego
rysunku, wczes$niej. Osiggniecie krytycznej warto$ci drgan
poziomych ma miejsce przy predko$ci to.i i wystepuje w tym
czasie, kiedy amplitudy drgan pionowych sag jeszcze stosun-
kowo niewielkie. Przy zwiekszaniu predkos$ci,drugg kry-
tyczng warto$¢ drgan, tym razem w kierunku pionowym,
uzyskuje sie przy predkosci a2 (rys. 4); w tym czasie drga-
nia poziome zmalaly juz do warto$ci stosunkowo niewiel-
kich. W ten spos6b przy przechodzeniu przez obroty kry-
tyczne coi i c2 Srodek przekroju watu S zatacza elipse, wy-
dluzong raz w kierunku osi poziomej, drugi paz w kierunku
osi pionowej. Doprowadzenie zamocowania obu tozysk do
jednakowej sztywnos$ci w obu kierunkach sprowadzitoby
nasz uktad do postaci rozpatrywanej poprzednio, to znaczy
do jednej predkosci krytycznej uktadu, ktérego Srodek prze-
kroju watu S zataczailby koto dookota osi B.
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Naturalnie, ze predkos¢ katowa tych obrotéw bedzie decy-
dowata o czestosci impulséw przenoszonych na tozyska i ra-
me pracujgcej maszyny. Podczas pracy z predkos$ciami zbli-
zonymi do predkos$ci rezonansowych impulsy tej sity wy-
muszajacej beda wystepowaé w odstepach czasu zblizonych
do okresu drgan wtasnych i pobudzaé¢ tarcze i wat do drgan
z coraz wigkszymi amplitudami. Przenoszenie sie tych co-
raz silniejszych impulséw na konstrukcje podtrzymujaca to-
zyska i na same tozyska bedzie w pewnym stopniu tago-
dzone przez opory zwigzane z pracg kota nozowego siecz-
karni. czy tarczy Srutownika, przez opory wentylacyjne wy-
mienionych czesci roboczych, tarcie w tozyskach itp. Nie-
mniej jednak dziatanie tych impulséw, zwtaszcza przy obro-
tach watu zblizonych do krytycznych, moze by¢ szkodliwe
i nalezy je bezwzglednie usungc.

W tym celu wat z osadzong na nim cze$cig maszyny na-
lezy przede wszystkim wywazy¢ statycznie. Najlepiej wy-
kona¢ to uktadajac wat np. na dwdéch szynach ustawionych
doktadnie poziomo, a wzgledem siebie réwnolegle. Przez
wprawianie wywazanej czesci w ruch obrotowy (np. przez
poruszenie reka) wywotamy u Zle wywazonej czes$ci waha-
nia; wahania te sg spowodowane tym, ze $rodek ciezkos$ci nie
lezy na osi obrotu tej czesSci i ze dazy on do zajecia potozenia
najnizszego; po osiggnieciu tego potozenia, tzn. po ustaniu wa-
han, nalezy po przeciwnej stornie osi wywazanej czesci do-
dac¢ pojedynczg mase m (a wiec np. przykreci¢ w tym miejscu
nakretke) i prébowac¢ cze$¢ te wprawia¢ ponownie w ruch
celem sprawdzenia, czy uzyskaliSmy przesuniecie sie $rodka
ciezkosci na o$ obrotu tej czesci. Proby takie i dodawanie
lub usuwanie pojedynczej masy nalezy wykonywa¢ az do
uzyskania spokojnego jednostajnie op6znionego ruchu obro-
towego wywazanej czesSci, bez wahan i naglych zatrzyman.
Wielko$§¢ oraz miejsce zamocowania réwnowazgcej masy m

mozna znalez¢ z réwnania:
M.e —m.l
w ktéorym M — masa czes$ci wywazanej
e — wielkos¢ przesunigcia $rodka ciezkosSci tej
czesci od jej osi
m — masa réwnowazaca
i — odlegto$¢ potozenia tej masy od osi czesci
wywazanej.

Zwigkszenie doktadnos$ci przeprowadzanych préb mozna
uzyskaé przez zmniejszenie tarcia przy toczeniu sie watu po
ustawionych pod nim szynach; w tym celu szyny te powinny
by¢ wykonane z twardej stali i zamocowane mozliwie szty-

wno, najlepiej na podstawie betonowej.
podniesienia doktadnos$ci pomiaru,
obracajgce sie na tozyskach kulkowych dwie pary kraz-
kéw, na ktdére ustawia sie wat z osadzong na ma czeScig
przeznaczong do statycznego wywazenia (rys. 5).

Niekiedy, w celu
stosuje sie zamaist szyn
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Doktadno$¢ uzyskiwana przy wywazaniu statycznym nie
zawsze jest wystarczajgca, poniewaz nawet stosunkowo nie-
znaczne niewywazenie — przy predkosciach bliskich krytycz-
nym — moga wywota¢ intensywne drgania; réwnocze$nie
nawet doktadnie wywazona cze$¢ moze po pewnym okresie
pracy wykazywaé¢ cechy niewywazenia, np. wskutek umiej-
scowionego niesymetrycznie wzgledem osi obrotu — wy-
tarcia sie, wygiecia, nadiamania, a nawnt nawarstwienia
sie zanieczyszczen. Dlatego tez, aby ograniczy¢ mozliwos¢
wystepowania drgan o wiekszych amplitudach, nalezy dla
danego typu maszyny okres$li¢ czestotliwos¢ drgan witasnych
jej czesci roboczej, a zakresy obrotéw, na ktérych ma ona
pracowac¢, dobra¢ tak, aby nie zachodzita mozliwo$¢ zbie-
gania sie tych zakreséw z drganiami wtasnymi tej

Na przestrzeganie
zwréci¢ uwage w

czesci.
ustalonych zakreséw obrotéw nalezy
instrukcji obstugi oraz na oszalowaniu
danej maszyny; na oszalowaniu tym powinien byé umiesz-
czony znak kierunku oraz liczby obrotéw uznanych za gra-
niczne dopuszczalne dla pracy tej czeSci maszyny. W in-
strukcji obstugi maszyn z napedem stosowanym, oddzielnie
powinien byé podany spos6b przeliczania obrotéw przy uzy-
ciu silnika o danej liczbie obrotéw i danej S$rednicy kota
pasowego.

Obok statycznego niewywazenia moga istnie¢ i inne przy-
czyny drgan maszyny. Duzy wptyw ma tu charakter pracy
wykonywanej przez dang maszyne, a w szczego6lnosci przez

N-sWe
~D-i*fircs, 1tp *jtaz iS
2mniCfSZPWW &if kaloOL

Rys. 6

jej czesci robocze. W maszynach do przygotowania paszy pra-
ca czesci roboczej polega przewaznie na rozcinaniu, rozdrab-
nianiu, czy tez rozgniataniu podsuwanego materiatu, przy
czym sieczke, Srute, czy tez zgnieciong mase ziarna otrzy-
muje sie w wyniku pokonywania oporéw wystepujgcych
w zetknieciu czesci roboczej z tym materiatem. Wpiowadze-
nie tego materiatu w zasieg dziatania czesci roboczej maszy-
ny réwng, mozliwie jednakowo ugnieciong warstwag np. sto-
my, czy tez w réwnych ilosciach np. ziarna, jest jednym
z czynnikéw ustalajgcych warlos¢ wystepujacych oporéw
na mniej wiecej jednakowym stalym poziomie, bez nagtego
przecigzania cze$ci roboczej i bez zwigzanych z tym drgan.
W zwigzku z tym wurzadzenia wprowadzajgce materiat po-
winny zapewnia¢ réwnomierne podsumowanie tego ma-
teriatu.

Niekiedy jednak sama cze$¢ robocza danej maszyny nie
wykonuje swojej pracy w spos6b ciggly i w zwigzku z tym
moze powodowac¢ drgania. Typowym przykiadem takiej ma-
szyny jest sieczkarnia toporowa; czescig roboczg tej maszy-

ny jest koto nozowe z osadzonymi na nim nozami, ktére
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podsuwang réowng warstwe stomy tng — ale pojedynczymi
oddzielnymi cieciami. Zastosowanie nozy o krawedziach za-
krzywionych, w poréwnaniu z ostrzami prostymi, pozwala
uzyskaé dluzsze krawedzie ostrzy nozy i w zwigzku z tym
zmniejszy¢ przerwy pomiedzy cigciami, co znacznie zmniej-
sza nier6bwnomierno$¢ ciecia. Zarbwno w sieczkarniach z no-

<1

zami zakrzywionymi, jak i prostymi, w celu zapewnienia
rbwnomiernos$ci ciecia oraz zmniejszenia w -miare moznosci
szkodliwych drgan maszyny, buduje sie tez ciezkie kota, aby
w ten spos6b zwiekszyé bezwtadno$¢é wirujgcych mas
a przez to jsttumi¢ powstajgce podczas pr-acy zmienne przy-
Spieszenia tego kotla. ROwnocze$nie noze umieszcza sie na
kole nozowym doktadnie symetrycznie, dbajgc o to, aby
kazdy z -nich posiadat jednakowg wage.

Duzy wptyw na drgania maszyny ma ksztatt krzywizny
nozy. Aby zdecydowa¢é, jak w zwigzku z tym obra¢ ksztatt
tego ostrza, by drgania -te ograniczy¢, nalezy przeanalizowac
rozktad sit wystepujagcych podczas ciecia pojedynczym no-
zem sieczkarni toporowej. Jezeli w punkcie lezagcym mie-
dzy ostrzem noza a stalnicg (rys. 6) utozymy do przeciecia
7dzbto stomy, to nacisk krawedzi ostrza noza na to Zzdzbto
mozemy wyrazi¢ za pomocg sity P, ktérg rozt6zmy na skila-
dowe: N — prostopadta do krawedzi stalnicy oraz 8 —

mV<V * 3

Q <O"<0j

Rys. 8

lezgcg wzdiluz stycznej do krzywizny ostrza noza, rozdecie
zdzbta bedzie wywotane przez site sktadowg N. Skiladowi;
ta dla danego cietego materiatu bedzie miata wartos¢ stala
Przy stalej wartosci skltadowej N warto$¢ sity P (rys. 6) be-
dzie ulegata zmianie w zaleznosci od wielko$ci kata na-chy-
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lenia jkrawedzi ostrza noza wzgledem stalnicy. Przy wiek-
szych wartoéciach tego kata sita ta bedzie mniejsza (rys. 6,
potozenie 1), a przy mniejszych warto$Sciach wieksza (rys. 6,
potozenie 3). Poniewaz wielko$¢ sity P decyduje o wartosci
momentu obrotowego wystepujacego podczas ciecia, zmiany
nachylenia krawedzi ostrza noza w czasie przesuwania sie
wzdtuz krawedzi stalnicy beda wywotywatly podczas pracy
sieczkarni okresowe zmiany warto$ci sity P oraz momentu
Obrotowego.

W istniejgcych typach sieczkarni wyrézniaja sie dwa roz-
wigzania ksztattu ostrzy nozy. W pierwszym z nich krawedz
ta jest uksztaltowana w taki sposo6b, aby kat jmiedzy ostrzem
noza i krawedzig stalnicy nie zmieniat sie podczas ciecia;
wskutek tego sita P ma wartos¢ jstalg; w tym przypadku,
poniewaz podczas cigcia odlegtos¢ miedzy osig obrotu noza
a punktem przytozenia sity P (rys. 7) ro$nie, warto$¢ imo-
mentu obrotowego w czasie przejScia pojedynczego noza
wzdtuz stalnicy réwniez ro$nie od wartoSci minimalnej
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(w potozeniu 1) do wartosci maksymalnej (w potozeniu 3).
Wahania wartosci momentu obrotowego, ktére powstajg w
zwigzku z tym podczas ciecia, bedag wywotywaly w czesciach
utrzymujacych koto nozowe zmienne naprezenia oraz drga-
nia calej maszyny.

W rozwigzaniu drugim zakrzywienie krawedzi ostrza jest
wykonane w taki spos6b, aby kat miedzy krawedzig ostrza
noza a stalnicg rost w czasie cigecia, wskutek czego im dalej
od osi obrotu jest potozony jpunkt przytozenia sity P, tym
bardziej maleje warto$¢ tej sity (rys. 8); w rezultacie mo-
ment obrotu w czasie przejscia pojedynczego noza wzdtuz
stalnicy ma warto$¢ stala.

Ze wzgledu na warto$¢ jstata momentu obrotowego omo-
wione rozwigzanie przyczynia sie do roéwniejszego biegu
maszyny; poza tym sita sktadowa S przesuwajgca ciety ma-
teriat wzdluz ostrza ma na poczatku ciecia stosunkowo matg
wartos¢ (rys. 8, potozenie 1), co réwniez jest dodatnig strong
tego rozwigzania.

Obstuga butli tlenowych

Autor omawia uzasadnienie préb wytrzymatos$ci
i samozapton oraz niebezpieczne praktyki stosowane przy uzytkowaniu butli

tlenu powodujgce zapton
(rzucanie, ogrze-

butli, wtasciwosci

wanie itp.) podajac praktyczne wskazoéwki prawidlowego uzywania butli tlenowych.

Abtop paccMaTpHBaeT Bonpoc neo6xoAHMOCTH npoBeAeHHH
6ajuioHOB, 3aTeM paccMaTpHBaeT cBoftcTBa KHCJiopo.ua,
TaK>Ke onacHOCTH BO3HHKaiomHe ot Hedpe>KHoro o6pameHHH c¢ 6ajuioHaMH

npoBepomoro pacaeTa Ha npoaHOCTb
Bbi3biBaromne 3aropaHHe u caMO03aropaHiie, a
(KaK 6pocaHne, noAorpeBa-

hhh h t. n.), coobmaa npaKTHaecKne yK33aHHH upaBHJibHoro o6xo*AeHHH ¢ OGajuionaMH KHCJiopoAa.

Tlen do proces6w spawalniczych dostarczany jest prze-
waznie w butlach (rys. 1), w ktérych gaz jest sprezony do
150 at. Niebezpieczenstwa zwigzane z zastosowaniem tlenu
wynikaja albo z witasnosci tlenu, albo z tej okolicznoSci, ze
butla jest pod wysokim ciSnieniem. W razie wzrostu ci$nie-
nia ponad wytrzymato$§¢ $cianek butli nastepuje rozerwanie
butli. Wzrost ci$nienia moze by¢ spowodowany albo silnym
wstrzgsem, np.: przez upadek butli z wiekszej wysokos$ci,
wybuch sasiedniej butli itd., albo zapaleniem sie smaréw lub
tluszczéw wewnatrz butli i wytworzeniem wiekszej iloSci ga-
z6w o wysokiej temperaturze, lub tez silnym nagrzaniem np.
od pozaru itp.

Graniczne ci$nienie, przy kté6rym butla tlenowa moze sie
rozerwacé, niestety nie moze by¢é okres$lone, gdyz butla we-
wnatrz szybko rdzewieje i grubo$¢ $cianki stale maleje.
Rdzewienie butli nastepuje na skutek dziatania wilgoci i tle-
nu. Jak wiadomo, tlen spreza sie do butli za pomocag spreza-
rek smarowanych woda, cze$¢ wiec wody dostaje sie razem
z tlenem do butli. Rdzewienie réwniez nie jest rowénomier-
ne i moze sie zdarzy¢, ze w jakim$ miejscu butla przerdze-
wieje prawie na wylot.

Z tego wzgledu butle poddaje sie kontroli co 5 lat i te bu-
tle, ktére wykazujg zbyt duze trwate odksztatcenie przy pré-
bie hydraulicznej, usuwa sie z obiegu. Przecietnie wiek butli
wynosi 15 lat. Wiek butli mozemy ledwo sprawdzi¢ odczytu-
jac date pierwszej proby wypisang na butli.

Tylko tej skrupulatnej kontroli zawdzieczamy, ze nie ma
wypadkéw z butlami tlenowymi. Bezpieczenstwo osigga sie
kosztem skrocenia okresu eksploatacji butli. Aby wiec prze-
diuzy¢ wiek butli i zabezpieczy¢é sie przed niespodziankami,
nalezy sie z butlami obchodzi¢ ostroznie, tj. nie nalezy nimi

rzuca¢ w czasie zatadowywania tub wytadowywania, ani tez
pozwoli¢, aby butle uderzaly o siebie w czasie transportu
itd. Chodzi o to, ze metal uderzony kruszeje i tatwiej ulega
korozji przy jednoczesnym obnizeniu wtasnos$ci wytrzymato-
Sciowych. By¢ moze, ze suchy przepis, zakazujgcy rzucania
butlami pod grozba peknigcia butli, nie jest przekonywaja-
cy. Robotnicy zatrudnieni przy transporcie butli na taki
przepis zapatrujg sie dos¢ krytycznie, bowiem praktyka nie
potwierdza tych obaw. Nalezy wiec im wyjasni¢, ze niewta-
Sciwe obchodzenie sie z butlami powoduje powazne straty
dla gospodarki narodowej, a w wyjgtkowych przypadkach
uszkodzone butle mogag tatwiej ulec rozerwaniu i spowodo-
waé wypadki w innym miejscu i w stosunku do innych ro-
botnik6w. Z butlami pustymi nalezy sie obchodzi¢ tak sa-
mo ostroznie, jak i z petnymi, gdyz gtéwnie chodzi o zabez-
pieczenie metalu butli przed uszkodzeniem. Szczegélnie nie-
bezpieczne sa rysy i nacigcia powierzchniowe, ktére dzia-
tajgc jako karb, powodujg znaczne ostabienie wytrzymatosci

butli. Nie wolno tez uzywaé¢ butli jako kowadta i na niej
prostowaé¢ lub przecina¢ blach lub pretéw $cinakiem, pit-
ka itp.

Przepis dotyczacy zabezpieczenia butli przed zagrzaniem
jest juz bardziej zrozumiatly. Jak wiadomo wzrostowi tem-
peratury towarzyszy wzrost ci$nienia. Jako niebezpieczny
nalezy uzna¢ taki wzrost ci$nienia, ktéry mogtby spowodo-
wacé trwate odksztatcenie butli. Trudno bytoby w praktyce
oblicza¢ wielko$¢ niebezpiecznego cisnienia dla kazdej butli
indywidualnie, tym bardziej, iz nie mozna zmierzyé grubos$ci
Scianki, ktéra — jak to moéwiliSmy wyzej — stale zmniejsza
sie. Daleko prosciej przyja¢ zasade, iz kazdy niepotrzebny
wzrost ci$nienia jest szkodliwy. Stad przepis, ze butle nalezy
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chroni¢ przed zagrzaniem; nie nalezy ustawia¢ butli w po-
blizu ognisk, piecow, grzejnikéw itd., jak réwniez nalezy je
chroni¢ przed promieniami stonecznymi.

W czasie pozaru butle nalezy usunaé z zagrozonego miej-
sca, a w czasie akcji ratunkowej nalezy je zlewac¢ obficie
woda. Praktyka wykazata, iz butle tlenowe znajdujace sie
w pozarze na og6t nie pekajg — wbrew oczekiwaniu. Okazato
sige, ze najpierw wypala sie koreczek ebonitowy (rys. 2), wiec
tlen ma mozno$é wyjscia na zewnatrz. Aczkolwiek obecnos¢
tlenu podsyca pozar, to jednak wieksze niebezpieczenistwo
groziloby od rozerwania sie butli. Wychodzac z tej zasady,
mozna poleci¢ otwieranie zaworéw butli tlenowych zagro-
zonych pozarem, o ile usuniecie ich z rejonu pozaru byto-
by niemozliwe.

Czesto spawacze -wieszajg palnik na butli tlenowej. W ta-
kim razie nastepuje nagrzewanie ptomieniem metalu i za-
chodzi powazne niebezpieczenstwo rozerwania butli.

Stad przepis, ze nie wolno zawiesza¢ palnika na butli. Do
tego celu stuzy specjalny zawoér, tzw. oszczedzacz gazoéw, opi-
sany w zeszycie lipcowym z r. 1953 czasopisma ,Ochrona
Pracy*“.

Najliczniejsze wypadki zostaly jednak spowodowane wta-
snoscig intensywnego tgczenia sie tlenu z licznymi ciatami,
tj. utlenianiem.

W powietrzu jest. tylko 21% tlenu, a pomimo to pozary
doktliwie daty sie odczué¢ ludzkoSci.
W czystym tlenie zjawisko utleniania zachodzi znacznie

szybciej niz w powietrzu, a niektére ciata spalajg sie w at-
mosferze tlenu w formie wybuchu. Szybko$¢ utleniania za-
lezy réwniez od ci$nienia tlenu i temperatury reakcji. Im
wieksze ci$nienie tlenu i im wyzsza temperatura, tym wiek-
sza jest szybko$¢ utleniania.

Kaptur

OBStUGA BUTLI
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Jezeli zapton zachodzi w temperaturze otoczenia (bez spe-
cjalnego podgrzewania), to takie zjawisko nazywamy samo-
zaptonem. Do najtatwiej samozapalnych ciat nalezg smary,
oleje i tluszcze. Zaoliwione i zatluszczone przedmioty w at-
mosferze tlenu spalajg sie bardzo intensywnie i niekiedy (np.
w atmosferze tlenu sprezonego) w formie wybuchu. Nawet

Slady tluszczu wystarczaja, aby spowodowaé samozapton.
Najpierw zapala sie tluszcz powodujac podwyzszenie tem-
peratury, a nastepnie — juz w wyzszej temperaturze — utle-
nia sie intensywnie nie tylko odziez, drzewo, guma itd.,
lecz rbwniez metale. Ciato ludzkie pokryte tlusta skoérg i wto-
sami moze samo sie zapali¢ w atmosferze tlenu. Stwierdzo-
no, ze zaoliwione rece lub zaotliwiona odziez zapalaja sie
w strumieniu tlenu. Szczegdlnie sklonne sg do samozaptonu
ciata porowate, jako przedstawiajgce znaczna powierzchnie
styku z tlenem.

Liczne wypadki potwierdzaja te niebezpieczne wilasnosci
tlenu. Ponizej opiszemy niektére dla przykiadu.

Do zbiornika wypetnionego tlenem wstawiono drabing,
ktora byta poplamiona oliwg i smarami. Po krétkim czasie
drabina zapalita sie, a robotnik stojacy na drabinie zostat
ciezko poparzony.

Rys. 3. Reduktor tlenowy ze S$ru-
ba nastawczg skierowang w dot.

Robotnicy (spawacz i $lusarz) pracuacy w kotle postano-
wili odéSwiezy¢ powietrze wewnatrz kotta. Nie zdajac sobie
sprawy z niebezpieczenstwa, uzyli do tego celu tlenu z butli.
Po pewnym czasie znaleziono ich spalone ciata.
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Chociaz nie jest wyjasnione, czy zapalenie sie powstato na
skutek samozaptonu (zatluszczonego ubrania, wiloséw itd.)
czy tez od iskry lub zapalonej zapatki, to jednak wypadek
ten dowodzi, ze w atmosferze tlenu cztowiek pali sie jak
zapatka.

W pewnej -fabryce do rozruchu silnika Diesla zamiast po-
wietrza uzyto sprezonego tlenu. W cylindrze nastapit samo-
zapton oliwy, powodujgc gwattowny wybuch, rozerwanie cy-
lindra i ofiary w ludziach.

W pewnym garazu wykorzystano istniejgca butle tlenowa
do napetnienia jej powietrzem, w celu usprawnienia napet-
niania opon samochodowych. Kierownictwo garazu nie zda-
wato sobie sprawy, ze przy sprezaniu powietrza sprezarka
smarowang oliwg cze$¢ tluszczu dostala sie razem z powie-
trzem do wnetrza butli. Butle te nastepnie odestano do fa-
bryki tlenu, gdzie w czasie napetniania tlenem wybuchta po-
wodujagc wiekszg katastrofe i ofiary w ludziach.

Samozapton reduktoréw tlenowych (rys. 3) objawia sie ro-
zerwaniem reduktora i wyrzutem kropel stopionego metalu
oraz tlenkéw. Zapton najczeS$ciej zaczyna sie od $ladow
tluszczéw, pozostawionych przy remoncie reduktora lub od
oliwy pozostawionej w manometrach. Nalezy zaznaczyé¢, iz
manometry do tlenu bada sie destylowang woda a nie oliwa,
jak manometry do innych gazéw.

Zapton reduktora moze by¢ réwniez spowodowany samo-
zaptonem koreczka ebonitowego lub przepony gumowej pod
wptywem silnego uderzenia strumienia tlenu, np. przy na-
gtym otwarciu butli, gdy $ruba nastawcza jest wkrecona
w prawo. Dlatego wtasnie, przed otwarciem butli nalezy sie
upewni¢, czy Sruba stawidlowa jest dostatecznie zluzowana
w lewo. Przy otwieraniu butli nie nalezy sta¢ naprzeciw
tych czesci reduktora, ktére w razie wybuchu najpierw od-
rywaja sie (szkta manometréw, $ruba stawidtowa). Kon-
strukcja reduktoréw przewiduje mozno$é zamocowania re-
duktora tak, aby $ruba stawidtowa byta skierowana w dét
(rys. 3). Wtedy, w razie samozaptonu i sie jej,
uderzy w podioge.

oderwania

Lecz wielu spawaczy jeszcze tego nie docenia i tak przy-
krecaja reduktor, ze o$ Sruby trafia w brzuch lub w gtowe
spawacza.

Metale réwniez utleniajg sie intensywnie
tlenu. Zjawisko to zostato wykorzystane do ciecia stali.
Wystarczy zagrza¢ brzeg blachy stalowej do czerwonosci
i pusci¢ na to miejsce strumien tlenu, aby nastgpito inten-
sywne utlenianie. Poniewaz butla jest stalowa, wigc nagrza-
nie jej w jakimkolwiek miejscu do czerwonos$ci niewatpli-
wie spowoduje wypalenie otworu i rozerwanie butli. Nie-
stety, istnieje niebezpieczenstwo miejscowego zagrzania bu-
tli do czerwonos$ci. Mianowicie w przypadku pobierania tle-
nu w pozycji lezacej (a tym bardziej jesli szyjka jest nizej
od stopki), uchodzacy tlen moze porwac¢ ze soba znajdujgce
sie wewnatrz butli tlenki, ktére przez tarcie zagrzewaja sie
do czerwonos$ci. Jednocze$nie nagrzewa sie i metal butli
stwarzajac niebezpieczenstwo jej rozerwania. Dlatego przy
pracy butle nalezy ustawia¢ w pozycji stojacej lub nachylo-
nej pod katem nie mniejszym niz 45°

w atmosferze

Przy rozprowadzaniu tlenu rurociggami istnieje zasada, ze
rurociggi do tlenu wysokopreznego powinny byé wykonane
z miedzi, a do niskopreznego — ze stali. Rurocigg ze stali
moze sie zapali¢, niezaleznie od ci$nienia, je$li w jakimkol-
wiek miejscu wytworzy sie wyzsza temperatura. Przy ukta-
daniu rurociagg6éw nalezy mie¢ to na uwadze i nie przeprowa-
dza¢ ich przez pomieszczenia, w ktérych zachodzitoby nie-
bezpieczenstwo pozaru.

Na zakonczenie nalezy wspomnieé¢, ze aczkolwiek tlen jest

niezbedny do zycia cztowieka, to oddychanie czystym tle-
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nem moze spowodowac¢ $mieré. Tlumaczy sie to tym, ze wo-
bec nadmiaru tlenu serce przestaje pracowac i
wencji nastepuje $mierc.
mieszanki tlenu z
gla (5°0).

Reasumujgc, mozemy powyzsze wyjasnienia ujg¢ w na-
stepujace przepisy bezpieczenstwa odnoénie stosowania tlenu
i obstugi butli tlenowych:

w konsek-
Do oddychania przygotowuje sie
innym gazem, np. z dwutlenkiem we-

1. Z butlami tlenowymi nalezy sie obchodzi¢ ostroznie, tj.
nie rzuca¢ nimi, nie pozwoli¢, aby uderzaly o siebie w cza-
sie transportu, nie toczy¢ ich po ziemi, a tym bardziej po
bruku itd. W czasie podnoszenia na wieksze wysokos$ci dzwi-
giem nalezy butle umiesci¢ w specjalnym koszu i zamoco-
wac je. Do wnoszenia po schodach lub po rusztowaniach na-
lezy sporzadzi¢ specjalne nosze.

2. Na stanowisku pracy butle powinny by¢ ustawione
w pozycji stojgcej i zabezpieczone przed upadkiem. Nie wol-
no pobieraé¢ tlenu z butli w pozycji lezacej.

3. Butle tlenowe nalezy chroni¢ przed zagrzaniem. Nie na-
lezy ustawia¢ ich w poblizu ognisk, piecéw, grzejnikéw itd.
W dnie stoneczne nalezy je chroni¢ przed promieniami sto-
necznymi.

4. W razie pozaru nalezy stara¢ sie butle usungé¢ z zagro-
zonego miejsca, a w czasie akcji ratunkowej polewaé¢ je obfi-
cie woda.

5. Na butli nie wolno zawiesza¢é wezy gumowych
nika.

6. Butli tlenowych nie wolno uzywaé¢ do innych gazoéw.

7. Butle tlenowe nalezy chroni¢ przed zatluszczeniem; nie
dotykaé¢ ttustymi rekami i nie dokonywa¢ zadnych napraw.

8. Po zuzyciu butli nalezy zatozy¢ nakretke ochronng oraz
kotpak i odesta¢ do dostawcy.

9. Przed zalozeniem reduktora nalezy przedmuchaé zawor
butlowy, odkrecajagc na chwile zawdr butlowy.

10. Do uszczelniania potgczenia z reduktorem
uzywac uszczelek ze skory lub
lub palnych.

U. Reduktor nalezy tak zamocowa¢ na butli,
stawidtowa byta skierowana w dot

i pal-

nie wolno
innych materiatow tlustych

aby $ruba

12. Przed otwarciem zaworu butlowego nalezy sie upew-
ni¢, czy $ruba stawidlowa jest dostatecznie zluzowana
w lewo.

13. W razie nieszczelnosci zawodu butlowego nalezy w dal-
szym ciggu otwiera¢ zawor butlowy az do konca. Jesli w tym
czasie nie nastapi uszczelnienie, to mozna podkreci¢ lekko
dtawice. Jesli i ten zabieg nie pomoze, to nalezy butle ode-
sta¢ do dostawcy.

14. W razie samozaptonu reduktora nalezy jak najszyb-
ciej zamkngé zawo6r butlowY- Je$li to jest niewykonalne, na-
lezy reduktor i butle pola¢ obficie woda, w celu obnizenia
temperatury metalu.

15. Reduktora tlenowego nie
gazow.

16. Manometrow do reduktoré6w tlenowych nie wolno ba-
dac¢ oliwg.

17. Przy remoncie reduktoréw nalezy wystrzega¢ sie zaoli-
wienia ich. Remonty reduktorow nalezy powierza¢ wykwa-
lifikowanym specjalistom.

18. Nie wolno uzywaé tlenu zamiast powietrza lub innych
gazéw. Nie wolno uzywaé tlenu do przewietrzania zbiorni-
kéw, kajut na okrecie i jakichkolwiek pomieszczen. Nie wol-
no uzywac tlenu do uruchamiania silnik6w Diesla, do prze-
dmuchiwania cze$ci maszyn, do urzadzen
nych itd.

wolno uzywaé do innych

pneumatycz-

19. Robotnikéw w zattuszczonej odziezy nie nalezy zatrud-
nia¢ przy obstudze butli tlenowych.
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i konserwacji tancuchow

w zaktadach przemystowych

Autor podaje zestawienie przyczyn zerwania tancuchoéw,
konserwacji i

tannicucha, warunki odbioru,

Abtop AaeT nepe”Hb npmHH pa3pbiBa ueneft a TaK>Ke paccMarpHBaeT MeTOgbi

sposo6b
regulacji tancuchoéw.

obliczenia, wybory rodzaju

BbmHCJieHHH nx co-

npoTHBjieHHH, Bbidéop copTa uenefi, hx npneMKy, KOHcepBaumo h peryjmpoBaHne.

tancuchy sa niezbednym przedmiotem uzytkowania w kaz-
dej gatezi przemystu szczegdlnie przy urzgdzeniach dzwi-
gowych do podnoszenia i przewozenia ciezaréw, dlatego za-

bezpieczenie prawidtowo$ci pracy tancuchéw jest bardzo
wazne.
Groznym niebezpieczenstwem przy uzywaniu fancuchéw

jest mozliwo$¢ peknigcia ogniwa spowodowana przedwczes-
nym zuzyciem, uszkodzeniem lub ukrytymi wadami materiatu
czy technologii ztaczania drutu. Zerwanie
duje czesto grozne skutki.

tannicucha powo-

Upadek ciezar6w jest najcze$ciej przyczyng przygniecenia
znajdujgcych sie pod ciezarem o0s6b Iub przedmiotéw.
W pewnych nawet warunkach wypadek taki wzrasta do
ogromu katastrofy, gdy np. zerwaniu ulegnie przewozona
kadz z ptynnym metalem lub zrgcym kwasem.

Przyczyny zerwania tancuchéow

zerwania
i bezposrednie.

Przyczyny tancuchoéw dzielimy na posSrednie

Przyczyny posSrednie

Do rzadkosci nalezg wypadki
spowodowane nagtymi
puszczalne obcigzenia
w dalszej

tancuchoéw
przekraczajgcymi do-
robocze. Przyczyny najczes$ciej lezg
lub mniej odlegtej przesziosci a dziatajg powoli
i dtugo, powodujgc w pewnej chwili nagte i niespodziewa-
ne pekniecia ogniwa, nawet przy dopuszczalnym obcigze-
niu, potegujac, wptyw przyczyn bezposrednich, ktére bez
uprzedniego ostabienia nie spowodowalyby zerwania.

Do przyczyn tych zaliczamy:

(Ij Uzycie tancucha niewtasciwego ktore moze
zdistnie¢ przez ustalenie niewtasciwej granicy dopuszczal-
nego obcigzenia lub na skutek zmiany tahcucha starego na
nowy o mniejszej grubos$ci (Srednicy preta) ftancucha. Ostat-
ni wypadek zdarza sie do$¢ czesto. Dlatego wazng rzecza
jest witasciwa zmiana zuzytego tancucha na nowy, ktéry po-
winien odpowiada¢ przepisanym normom obcigzenia.

zerwania sie
obcigzeniami

rozmiaru,

(2) Wiasnosci uzytego materiatu, jak' nadmierna twardos$¢
lub ukryte wady wewnetrzne, ktére wyrazajg sie w po-
staci zawalcowan, nadmiernej zawartosci siarki, fosforu czy
zanieczyszczeh oraz wady zewnetrzne, jak pekniecia, rysy
itp.

(3) Wady wykonawstwa, jak przegrzane ogniwa
spajanie.

lub zte

(4) Zmiana wewnetrznej struktury materiatu pod wpltywem
czestych szarpnigé tancucha podczas pracy, skutkiem czego
wytrzymato$¢ ich zmniejsza sie. Niewtasciwa konserwacja
i kontrola tancucha, co sprzyja korozji i niszczeniu. tan-
cuch posiadajgcy powyzsze wady pracowaé bedzie niepew-
nie, wtasnosci wytrzymatoSciowe beda sie pogarsza¢ i do-
prowadzg do zerwania. Dlatego tancuch taki nalezy natych-
miast wycofa¢ z ruchu.

Przyczyny bezposdrednie

(1) Nadmierne zuzycie. Wskutek ciggtej pracy nastepuje
powolne zaciskanie sie ogniw, skrecanie sie tancucha, two-
rzenie sie petli co wplywa na obnizenie wytrzymatos$ci
i w konsekwencji przy nagtym obcigzeniu nastepuje peknie-
cie ogniwa. Kontroli powinny w tym przypadku podlegac
poszczegdblne ogniwa na rozwarto$¢ oraz przestrzeganie pra-

widlowego zaczepiania cigzar6w tancuchami, aby unikaé
skrecenia i tworzenia sie petli.
(2) Przecigzenie statyczne. Przypadki przecigzen statycz-

nych zdarzaja sie najczesciej o ile hakowy nie zna doktadnie
podnoszonego ciezaru. W przypadku tym nalezy do S$cistej
kontroli przestrzeganie i kontrola dopuszczalnych obcigzen
poszczegdblnych tancuchéw.

(3) Przecigzenie dynamiczne. Przecigzenia dynamiczne mo-
ga przekraczaé¢ parokrotnie dopuszczalne obcigzenia staty-
czne, np. wskutek niezrecznego i brutalnego obchodzenia sie
obstugi z tancuchami, na skutek czego najczes$ciej nastepuje
pekniecie ogniw.

(4) Pekniecie spojenia w ogniwie. Wskutek nieodpowied-
niej technologii lub zbytniego przecigzenia tancucha naste-
puje powolne ostabienie spojenia, ktére doprowadza do
pekniecia. Spojenie tancucha prawie nigdy nie peka rap-
townie, lecz z biegiem czasu pracy. tancuch z ogniwem
o nieodpowiedniej stabngcej spoinie winien by¢ natych-
miast wycofany z ruchu, przekontrolowany, i naprawiony
lub usuniety z pracy.

(5) Praca w nadmiernej temperaturze. W temperaturze
300°C materiat tancucha ulega pewnym zmianom struktury,
co z kolei obniza jego wytrzymato$¢é i powoduje zerwanie.
Kontrola i wymiana fancuchéw w powyzszym wypadku po-
winna by¢ czestsza i doktadniejsza. Warunki te nalezy
uwzgledni¢ szczegdélnie w odlewniach i stalowniach.

Srodki zabezpieczajgce pewno$é pracy tahncuchéw

Zalecenie $rodkéw zabezpieczajgcych wynika z analizy
wyszczeg6lnionych uprzednio wad spotykanych przy pracy
tancuchoéw.

(@) Obliczenie wytrzymatos$ci tancuchow.

Obliczenie tancucha powinno byé wykonane ze znacznym
zapasem na ewentualne przekroczenie obcigzenia fancucha.
Obliczenie wielkoS$ci i grubos$ci ogniwa wynika ze wzoru:

dzie:

g _oznacza dopuszczalne- obcigzenie uzytkowe w kG,
d — grubo$¢ tancucha w om, kr — dopuszczalne naprezenie
na rozcigganie w kG/om2

Znajac ciezar podnoszony tatwo mozemy dobra¢ wzgled-
nie sprawdzi¢ uzywany tancuch sprawdzajac ,d“ ogniwa wg

4p
d = e — ern kr — na og6t
2 n Kr

wzoru: przyjmuje sie na-
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Tablica 1
Gatunek stali Sktad chemiczny w %
Sj =) s P+S Cr Cu Zastosowanie
Znak PN Cecha €y Mn max ~max max max max max
HOIO H35 0,06— 0,3— 0,05 0,05 0,05 0,09 — — do zgrzewania
0,11 0,6 elektryczn ego
HO10z H35Z 0,0 — min. do zgrzewania
0,11 0,4 0,05 0,05 0,05 0,09 0,05 0,3 ogniskowego

i) Zawarto$¢ wegla w rdzeniu nie moze przekracza¢ 0,13%o.

stepujace: dla ogniw z drutu o $rednicy do 9 mm 600 kG/cm2,
powyzej 9 mm 400 kG/cm2

Na ogé6t jednak przeliczanie tancucha jest zbyteczne, gdyz
przy zamawianiu mozna postugiwaé sie tablicami podanymi
w dalszej czesci artykutu.

(b) Materiat powinien odpowiadaé¢ $ciSle przepisa-
nym warunkom technicznym. Szczeg6lnie nalezy zwrécié
uwage, aby nie byta przekroczona dopuszczalna zawarto$¢
fosforu i siarki. Polskie normy PN-H 84033 przewidujg ga-
tunki stali uwidocznionej w tabeli 1.

Tablica 2.
Witasnos$ci mechaniczne

Gatunek stali

dio%

ar
Rr a5% «4
oo Kg/ImMm2 o “min min min
Znak PN Cecha  K9/inniz "o
HO10 H35
35—42 19 25 30 32
HO10Z H35Z

Wtasnosci mechaniczne

odnoszag sig¢ do prébek w stanie znorma-
lizowanym z pretéow, walcowki i

drutu o $rednicy powyzej 4 mm.
(c) Prowadzenie kontroli i ewidencji
taricuchow

(d) Okresowe normalizowanie

(e) W czasie diuzszej bezczynnosci pracy podnos$niké
tancuchy nalezy zdjgé¢ i przechowywaf¢é
pod nakryciem.

ksigzki

Wyréb tancuchéow

Wyréb tannicuchéw powinien by¢ jak najstaranniejszy. Przy
wyrobie nalezy zwréci¢ baczng uwage na S$ciste przestrzega-
nie technologii.oraz na odpowiedni doz6r wysokokwalifiko-
wanych robotnikéw, albowiem jedynie diuga praktyka w tej
specjalno$ci daje potrzebng wprawe zawodowa, od ktérej
gtownie zalezy warto$¢ wyrobu.

Zamaw anie fahcuchoéow

Zamoéwienie na tancuchy powinno by¢ sporzadzone S$cisle
wg norm technicznych. Dla przyktadu podajemy sposéb spo-
rzagdzenia zamoéwienia.

(1) Biuro zakupu sprowadza tancuch $cisle wg wa-
runkéw podanych przez, wydziat zamawiajgcy.
(2) Wskazane jest, aby budowa tancuchéw, rédz,aj ma-
teriatu i spos6b wykonania byly zgodne z normami.

3) Na podstawie posiadanych norm wydziat zamawia-
jacy podaje przy zamowieniu rodzaj tancucha, wiel-

‘i Zawartos¢ wegla w rdzeniu nie moze przekracza¢ 0,13%.
Wtasnosci mechaniczne odnoszg si¢ do prébek w stanie normalizo-
wanym z pretéw, walcéwki 1 drutu o érednicy powyzej 4 mm.

w

kos¢ ogniwa (grubo$¢ preta lub podziatke), powo-
tujac sie na norme oraz ogo6lng ditugos¢ tancucha,

(4) tancuchy nalezy zamawia¢ w stanie normalizowa-
nym.

Dla orientacji podaje tabele z danymi
nymi tancuchéw stosowanych w Polsce.

tancuchy ogniwowe kalibrowane wg PNH.
stali HO10

charakterystycz-

Oznaczenie

Tablica 3.
Wymiary ogniwa -ggl gé @ €
w mm EH 55 D'E >a

o LT 28 §¥

So_ 82 g8 s3
LA L O

0Gz 0& 02 2%
5— 185 17 0,65 0,32 0,50 tancuchy
6— 185 20 ' P 100 050 175 (fl‘;d%gc‘;‘r"]’:_
7,— 22,— 23 2,20 0,74 1,00 go napedu
8,— 24— 26 3,40 1,10 1,35
95 27— 31 4,48 1,70 1,9
11— 31— 3 22 460 230
13 — 36— 42 6,40 3,20 3,80
16,— 45— 52 10,00 5,00 5,80
18— 50— 58 +—31§ 12,00 6,00 7,30
20— 56— 65 " 1520 7,60 9,00
23— 64— 74 20,00 10,00 12,00 tancuchy
26— 72— 8 3% 2500 1200 1500 "°%"
28— 78— 91 ' 30,00 15,00 17,50
30— 84— 98 45 3400 17,00 20,00
32,— 90— 104 —2.2 38,40 29,20 23,00
35— 98— 114 4, go 46,00 23,00 27,50
38,— 106,— 123 —25 5440 27,20 32,50
W zamoéwieniu nalezy zazgada¢ $wiadectwa fabrycznego,

w ktérym powinny by¢ podane wyniki préb wytrzymato-
Sciowych i analiza materiatbw uzytych do produkcji tan-
cuchéw. W fabrykach nie posiadajacych urzadzen badaw-
czych i nie mogacych wydawa¢ $Swiadectw, tancuchéw za-
mawia¢ nie nalezy.
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Odbiér tancuchéw w zaktadzie

Po przyjsciu tancuchéw do zaktadu organ kontrolujagcy
tancuchy powinien:

(@) Sprawdzi¢ czy wymiary tancucha odpowiadajg za-
moéwieniu.

(b) Sprawdzi¢ czy wyniki badan materiatu i analiza
chemiczna podane w $wiadectwie odpowiadajg po-
stawionym warunkom.

(c) sprawdzi¢ czy tancuch nie ulegt uszkodzeniu w cza-

sie przewozu.
W razie zauwazenia peknieé¢, tancuch nalezy zabra-
kowaé. W wypadku istnienia skaz, rys, lub w przy-
padku jakichkolwiek watpliwosci co do
tancucha nalezy go podda¢ badaniu.

jakosci

Gospodarka tancuchami w zakladzie

(1) Do prowadzenia gospodarki i kontroli tancuchami po-
winien by¢ wyznaczony specjalny personel,
winien prowadzi¢ ksigzke kontroli

ktory po-
tancuchow.
(2) Ksigzka kontroli tancuchéw powinna posiadaé naste-
pujagce dane:
a) numer tancucha, ktéry musi bezwzglednie odpo-
wiada¢ numerowi wyttoczonemu na tancuchu.
b) date wpisania tancucha do ksigzki
c) nazwe i adres wytworcy
d) numer zapotrzebowania
e) nazwe i rozmiar fancucha
f) dopuszczalne obcigzenie tancucha
g) data odbioru fancucha i uwagi przy odbiorze kon-
trolnym
h) miejsce i data oddania taficucha do uzytku
i) date normalizowania
j) daty i wyniki kontroli trzymiesiecznych i pétrocz-
nych
k) date i przyczyny wycofania tancucha z ruchu
I) podpis kontrolera
tancuch odebrany w mys$l instrukcji odbioru tancuchéw
nalezy zaopatrzy¢ w sztywnag kartke, pewnie przymoco-

ALBIN MIRONCZUK

Przeglqgd przepiséw dotyczgcych

1w Nr 38/54 poz. 167 Dziennika Ustaw PRL ogtoszone
zostalto ROZPORZADZENIE z dnia 16.VIl. 1954 r. w sprawie
bezpieczenstwa i higieny pracy przy obstudze kolei w zakta-

dach pracy.

Dotyczy ono bhp pracownikéw zatrudnionych przy obstu-
dze potozonych na terenie zaktadu pracy lub poza Jego te-
renem — statych kolei szynowych, linowych i na pochylniach
0 napedzie mechanicznym lub zwierzecym, o ile koleje e
stuzg wylgcznie dla celéw transportowych zaktadu pracy
1znajduja sie pod jego zarzadem.

Rozporzadzenie to zawiera w rozdziale | — ,Przepisy Og6l-
ne“ postanowienia, ktére regulujg warunki techniczne tabo-
ru kolejowego, wyszkolenie pracownik6w” oraz naktadajag
obowigzek wstepnych i okresowych badan lekarskich pra-
cownikow. ..

W szczeg6lnosci tabor.kolei zaktadowych powinien posia-
da¢ zgodnie z przepisami dla kolei uzytku _publicznego,
Swiatta i sygnaty. Warunki techniczne utrzymania taboru, to-
row oraz sygnalizacji jak rowniez kwalifikacje i wykonywa-
nie stuzby przez personel obstugujacy koleje zaktadowe (ma-
szyniéci, pomocnicy oraz zwrotniczy)_ powinny odpowiadac
obowigzujacym przepisom dot. kolei uzytku publicznego.

Rozdziat Il obejmuje przepisy szczeg6towe i zawiera po
stanowienia odnoszgce sie do warunkdéw, jakim powmny od-
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wang do tahcucha, na kté6rym powinien by¢é podany numer
zapotrzebowania oraz stwierdzenie przeprowadzonego od-
bioru. Po dokonaniu tych czynnos$ci tannicuch mozna oddac¢
do magazynu lub bezpos$rednio'wydziatowi zamawiajgcemu.
Wydziatl otrzymuje tancuch wraz z odpisem $wiadectwa.

Konserwacja i regeneracja tancuchéw

Co trzy miesigce nalezy poddawac
kontroli polegajacej na:

a) sprawdzeniu czy zadne ogniwo lub pierscien nie
wykazuje zmian. tancuch z ogniwami lub pierscie-
niami peknietymi, zgietymi oraz wydtuzonymi
w tym stopniu, ze nie jest mozliwe swobodne wza-
jemne poruszanie sie jednego ogniwa z drugim —
nalezy wycofag;

b) naprawie przy uzyciu réwnowartosciowej
przy czym regenerowane oghiwa
1—2 mm grubsze od ogniw starych;

c) normalizowaniu w celu usuniecia naprezen
i zmiany struktury wewnetrznej. Normalizacje lub
wyzarzanie tancuchéw nalezy powierza¢ dobrym
fachowcom, gdyz nieumiejetnie przeprowadzony za-
bieg nie tylko nie poprawi wewnetrznej struktury
ale ja jeszcze pogorszy. Normalizowanie nalezy
przeprowadza¢ w temperaturze 920—950°C, utrzy-
mac te temperature przez czas 20—30 min., nastep-
nie tancuchy ostudzi¢ na wolnym powietrzu;

d) po przeprowadzeniu regeneracji oraz przegladzie
tancuch nalezy podda¢ prébie w ten sposéb, aby
obcigzy¢é go ciezarem wynoszacym o 100% wiecej
od dopuszczalnego obcigzenia roboczego, obcigza-
jac tancuch w ciggu 10 minut. tancuch po obcigze-
niu nie

tannicuch doktadnej

stali,

winny byé

moze wykazywac¢ zmian w wymiarach
ogniwa;
e) przeprowadzone préby i wyniki nalezy wpisaé¢ do
ksigzki;
f) po przeprowadzeniu préb lub regeneracji tancuch
nalezy stemplowaé datag i dopiero go odda¢ do

uzytku.

bezpieczenstwa i higieny pracy

powiada¢ tory, torowiska, miejsca skrzyzowan toréw z dro-
gami, uzytkowanie torow wzglednie budynkéw, bram Ilub
przejs¢. W dalszym ciggu rozdziat ten zawiera postanowienia
odnoszace sie do zapewnienia bezpieczenstwa pracy przy ob-
studze zwrothic i obrotnic i innych urzadzen przy torach.

Rozdziat 3 odnosi sie do taboru kolei uzytkowanego na te-
renie zaktadow przemystowych. Postanowienia te® majg na
celu unormowanie zagadnienia zestawiania sktadéw pocig-
goéw, ustawiania sktadéw pociggéw, zaopatrzenia pewnych ty-
pow wagondy/ w niezbedny sprzet pomocniczy, reguluja one
rowniez sprawe przewozu ludzi na wagonikach, woézkach,
motowozach lub parowozach.

Podrozdziat 4 obejmuje przepisy w zakresie obstugi kolei
zaktadowych. Postanowienia normuja sprawe sygnatéw i tak
wazne ze wzgledu na bezpieczehnstwo pracy momenty jak
obowigzek pewnego zahamowania wagonéw w czasie posto-
ju itp.

Podrozdziaty 5i 6 ujmujag w sposob bardzo obszerny zagad-
nienie przetoku i sprzegania.

Rozdziat Ill zawiera postanowienia odnos$nie bezpieczen-
stwa pracy przy obstudze kolei poruszanych przez zwierzeta.
Ten typ kolei spotykany jest jeszcze w niektérych zaktadach
pracy, a brak jakichkolwiek obowigzujgcych w_tym zakresie
przepisbw narazat tak pracownikéw jak i zwierzeta pociag-
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gowe na niebezpieczenstwo spowodowane niewtasciwym spo-
sobem uzytkowania taboru i ztym stanem toréw i torowisk.

Postanowienia rozdziatlu IV majg za zadanie uregulowacd
warunki pracy przy kolejach poruszanych przy pomocy lin.
Do chwili obecnej nie byto zadnych obowigzujacych przepi-
s6w w tym zakresie, co utrudniato w duzym stopniu zorga-
nizowanie pracy w sposéb zapewniajacy jej bezpieczenstwo.

Rozdziat V odnosi sie do kolei na pochylniach. Postanowie-
nia w/w rozdziatu reguluja zagadnienie bezpieczenstwa pra-
cy nakladajac obowigzek stosowania warunkéw niezbed-
nych dla zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

Poniewaz prace zwigzane z przetadunkiem sg powodem
wypadkéw, rozdziat VI zawiera szereg postanowienn odnos$nie
stanu ramp oraz warunkéw, jakie powinny by¢ zachowane,
aby zapewni¢ bezpieczenstwo.

W celu uswiadomienia pracownik6w o obowigzujgcych
przepisach, zaklad powinien poda¢ do wiadomos$ci zaintereso-
wanych pracownikéw tre§¢ omawianych przepiséw przez
wywieszenie tekstu rozporzadzenia w pomieszcezniu pracy
w miejscu widocznym. Poza tym kierownicy zaktadéw pracy
obowigzani sg do opracowania szczeg6towych instrukcji
uwzgledniajgcych lokalne warunki.

2. W Nr 37 (poz. 160 i 161) Dziennika Ustaw PRL. opubli-
kowane zostaly: DEKRET z dnia 14 sierpnia 1934 r. o Pan-
stwowej Inspekcji Sanitarnej oraz rozporzadzenie z dnia 14
sierpnia 1954 r. w sprawie szczegOtowego zakresu dziatania
oraz zasad i trybu postepowania panstwowych inspektoréw
sanitarnych.

Zgodnie z przepisami powotanego dekretu do zadah Pan-
stwowej Inspekcji Sanitarnej nalezy m. in. zapobieganie pow-
stawaniu chor6b zawodowych oraz zwalczanie tych choréb.

Zadanie powyzsze realizuje Panstwowa Inspekcja Sanitar-
na m.in. przez:

a) opracowywanie projektdw norm higieniczno-sanitar-
nych, dot. ochrony powietrza, gleby i wody przed zanieczy-
szczeniem szkodliwym dla zdrowia ludzkiego,

b) opiniowanie pod wzgledem higieniczno-sanitarnym, pla-
néw zagospodarowania przestrzennego, wyboru miejsca pod
budowe oraz projektow budowy, odbudowy lub przebudowy,

c) opiniowanie, czy uruchomiony zaktad pracy odpowiada
wymaganiom higieniczno-sanitarnym,

d) wspoétdziatanie przy opracowywaniu normatywéw pro-
jektowania budownictwa, norm dot. artykutéw zywnoSci,
a takze norm dot. wyrob6w przemystowych, majacych wptyw
na zdrowie czlowieka.

Inzynierowie
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e) kontrole przestrzegania przepis6w higieniczno-sanitar-
nych oraz zarzadzen wydanych na.ich podstawie,

f) planowanie i przeprowadzanie akcji zwalczania choréb
zawodowych.

Wiasciwos¢é Panstwowej Inspekcji Sanitarnej rozcigga sie
na wszystkie zaktady pracy, z wyjatkiem zaktadéw podleg-
tych Ministerstwu Obrony Narodowej i Ministerstwu Bezpie-
czenstwa Publicznego. W szczeg6lnosci zakres dziatalnos$ci
Panstwowej Inspekcji Sanitarnej obejmuje Zzegluge morska
jak i $rodladowa.

Organizacja Panstwowej
sie nastepujgco:

Na czele PIS stoi gtéwny inspektor sanitarny bedacy jed-
noczes$nie zastepca Ministra Zdrowia do spraw sanitarno
epidemiologicznych. Terenowymi organami PIS sg panstwowi
inspektorzy sanitarni (wojewdédzcy, powiatowi, miejscy, por-
towi). Aparatem pracy panstwowych inspektoréw sa stacje
sanitarno-epidemiologiczne. Poza tym w przypadkach uzasad-
nionych ze wzgledu na ochrone zdrowia moze by¢ powotana
w poszczegélnych resortach resortowa inspekcja sanitarna,
badZz w poszczeg6lnych zaktadach pracy — zaktadowa inspe-
kcja sanitarna.

Wykonujgc swe uprawnienia panstwowi inspektorzy sani-
tarni majag m.in. prawo:

a) wstepu do zaktadéw pracy i instytucji oraz na statki
dla przeprowadzenia kontroli sanitarnej pomieszczen i urzg-
dzen;

b) wydawania w ramach obowigzujagcych iprzepiséw decy-
zji w sprawach higieny oraz zwalczania chor6b zawodowych
i zakaznych.

Panstwowa Inspekcja Sanitarna wspétdziatata z inspekcja
pracy ustalajagc plany:

a) zwalczania przyczyn zachorowalnosci w zaktadach pracy
(na statkaeh), a w szczeg6lnosci zachorowalnosci na choro-
by zawodowe, oraz

b) kontroli w zakresie higieny pracy w zaktadach pracy.

O dorywczych kontrolach panstwowy inspektor sanitarny
zawiadamia wtasciwego inspektora pracy. Decyzje ktore
wkraczajg w zakres bezpieczenstwa pracy, panstwowy in-
spektor sanitarny wydaje po uzgodnieniu z wtasciwym inspe-
ktorem pracy. Jezeli inspektor sanitarny, w czasie wykony-
wania swych czynno$ci, stwierdzi braki w zakresie bezpie-
czenstwa pracy, powiadomi o powyzszym wtasciwg placow-
ke inspekcji pracy.

Panstwowi inspektorzy sanitarni majg prawo stosowaé
Srodki przewidziane w przepisach o postepowaniu, a w szcze-
g6lnosci naktada¢ kary pieniezne celem przymuszenia.

Inspekcji Sanitarnej przedstawia

I technicy bhp piszq

Kontrola dokumentacji technicznej pod wzgledem bhp

Biura projektowe, konstrukcyjne czy technologiczne sa
w zasadzie jedynymi dostawcami dokumentacji technicznej
dla wszystkich rozbudowujgcych sie odcink6éw naszej gospo-
darki narodowej.

Jasne jest, ze w obecnej dobie postepu spotecznego i tech-
nicznego musi sie wymagaé¢ od opracowywanej dokumenta-
cji jak najszerszego uwzglednienia w rozwigzaniach tech-
nicznych, projektowanych metodach pracy i jej organiza-
cji — nowych, postepowych osiggnie¢ nauki i praktyki wita-
snej i obcej.

Dla zapewnienia postepu rowniez w dziedzinie bezpieczen-
stwa i higieny pracy Uchwata Rzadu z dn. 1.853 natozyta
na wykonawcéw dokumentacji technicznej obowigzek reali-
zowania postulatéw ochrony pracy.

W ten spos6b we wszystkich nowych obiektach i urza-
dzeniach technicznych, jak réwniez przy rekonstrukcji sta-
rych, podstawowe zasady ochrony pracy powinny by¢ prze-
strzegane, w celu zapewnienia przysztym uzytkownikom
optymalnych warunkéw, gwarantujgcych bezpieczng, nie-
szkodliwg i wydajng prace. Chodzi tu o zasadnicze zagad-
nienia najszerszego stosowania mechanizacji dla zmniejsze-
nia fizycznego wysitku robotnika, zastosowania wtasciwej

klimatyzacji i osSwietlenia stanowisk pracy, zabezpieczenia
przed hatasem, szkodliwo$ciami chemicznymi, wptywem tem-
peratury itp.

Aczkolwiek w ciggu ostatnich lat zagadnienia bhp sg co-
raz lepiej rozumiane, a stan bhp ulega znacznej poprawie,
jednak trzeba z przykroscig stwierdzi¢, ze duza cze$¢ wy-
konywanych jeszcze obecnie rozwigzan projektowych nie od-
powiada najbardziej podstawowym wymaganiom ochrony
pracy cztowieka, pomimo poddawania tej dokumentacji oce-
nie ré6znych komisji. Nie sg odosobnione przypadki, ze do-
piero na interwencje robotnik6w i personelu ruchu przed-
siebiorstwa, dla ktérego sa wykonywane inwestycje, naste-
puje rewizja rozwigzan projektowych i wprowadzenie uzu-
petnien, zgodnych z wymaganiami bhp. Zakres i rozmiary
ich sg jednak uzaleznione od stopnia zaawansowania wyko-
nawstwa, rozporzgdzalnych w danym okresie dodatkowych
kredytow, terminéw itp.

Ten stan rzeczy nie zapewnia rzeczywistego postepu
w dziedzinie bhp w naszej gospodarce narodowej, zamierzo-
nego Uchwatla Rzadu, a ponadto jstwarza niepotrzebne za-
draznienie i poderwanie zaufania do wykonawcéw doku-
mentacji.
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Wydaje sig, ze jednym ze sposobdw usuniecia tego stanu
rzeczy i podniesienia poziomu wykonywanych projektow
z punktu widzenia bhp, bytoby powotanie w poszczegdinych
biurach projektowych, konstrukcyjnych czy technologicz-
nych stanowisk statych kontrolerow technicznych (weryfika-
toréw), konsultujgcych i sprawdzajgcych opracowang doku-
mentacje w stadium jej powstawania od strony bhp, po-
dobnie jak to ma miejsce z kontrolg dokumentacji pod
wzgledem technicznym, p-poz. itp.

Zasadniczg trudno$cig w realizacji powyzszego projektu
jest brak kwalifikowanego personelu, kt6ry mogtby w spo-
s6b zadowalajgcy dokonywac¢ kontroli projektow pod wzgle-
dem bhp.

Wyjsciem z tej sytuacji mogtoby sie sta¢ zorganizowanie
miedzyresortowego kursu, na ktéorym delegowani przez biu-
ra doswiadczeni projektanci uzupetnialiby swe wiadomosci
z zakresu ochrony pracy i zbierali niezbedny w tym zakresie
materiat bibliograficzny. Program kursu powinien by¢ opra-
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cowany przez Centralny Instytut Ochrony Pracy i
Komisje bhp, dziatajacg przy Centralnej
Zawodowych *).

W ten sposéb bytby dokonany dalszy powazny krok w re-
alizacji Uchwaty Rzadu dot. postepu w dziedzinie bhp i two-
rzenia coraz lepszych warunkéw pracy ludzkiej, a réwno-
cze$nie powiekszytoby sie zespdt ludzi znajacych i wpro-
wadzajgcych w zycielpostulaty bhp.

Stworzytoby to réwniez konieczno$¢ podjecia inicjatywy
zorganizowania szkolenia w zakresie bhp dla calego perso-
nelu opracowujgcego dokumentacje techniczng w biurach
projektowych, konstrukcyjnych «czy technologicznych, po-
dobnie jak ma to miejsce ze szkoleniem kadr inzynieryjno-
technicznych w przedsiebiorstwach.

Gtéwnag
Radzie Zwigzkow

Mgr inz. Roman Lachmajer
Zaktad Urzadzen Morskich Gdansk — CIOP

*) Komisja ta nie zostata jeszcze powotana, (przyp. red.).

Sprawa wyzszych studiéw dla stuzby bhp

Na tamach czasopisma ,Ochrona Pracy“,wielokrotnie juz
omawiano w réznych artykutach zagadnienia szkolenia w za-
kresie bhp. Pisano o szkoleniu zatdég, o specjalnych kursach
dla personelu inzynieryjno-technicznego i o konieczno$ci pod-
niesienia przygotowania zawodowego stuzby bhp,

W zaktadach przemystu lesnego szkolenie w zakresie bhp
przybrato juz realne formy. Szkoli sie zatogi ré6znymi mozli-
wymi sposobami, -a wiec przez organizowanie specjalnych
kurs6w, pogadanek, akcji plakatowych, przy pomocy fil-
mow, instrukcji i kaciké6w bhp. Personel inzynieryjno-tech-
niczny korzysta z bibliotek zaktadowych, specjalnie opraco-
wanych skryptéow i licznie organizowanych kurséw. Inzynie-
rowie i technicy bhp. konczg osobne dwutygodniowe kursy.

Caty ten ruch szkoleniowy w przemysle lesnym jest obja-
wem zdrowym i owocnym, bo juz dzisiaj mozna zaobserwowac
znaczny spadek ilosci wypadkéw przy pracy i zachorowan,
ale brak mu czego$, co wydaje mi sie elementem niezmiernie
waznym. Mam tu na my$li uzupetnienie wyksztatcenia tych
wszystkich pracownikéw, ktérzy zajmujg stanowiska inzy-
nieréw bhp w rejonach przemystu lesnego i zaktadach samo-
dzielnych albo kierujg komodérkami bhp w podlegltych im
zaktadach pracy, ale w wiekszos$ci przypadkéw nie posiada-
ja dyplomu inzyniera.

Na podstawie obserwacji, dokonanych podczas dwdéch ogol-
nokrajowych kurséw inzynierskich bhp w Rejonie Prze-
mystu Lesnego Radom, nalezy stwierdzi¢ zupetnie obiektyw-
nie, ze dob6r ludzi na .stanowiskach inzynieréw bhp w re-
jonach przemystu lesnego i technikéw bhp w zaktadach
samodzielnych jest bardzo dobry. Wszystkich ich cechuje
powazny stosunek do pracy, zrozumienie dla swego zawodu
i ogromna cheé, aby sprawy bezpieczeAstwa i higieny pracy
postawi¢ na odpowiednim poziomie.

Przewaznie sg to drzewiarze, ktérzy wiadomos$ci o drewnie
o tartacznictwie nabyli w czasie swej pracy w przedsie-
biorstwie. Zaledwie niewielu posiada wyzsze studia z zakresu
technologii drewna, za$ wiekszo$¢ wyksztalcenie Srednie.

Uchwata nr 592 naktadajac na inzynier6w bhp duze obo-
wiazki i dajgc im szerokie uprawnienia jednocze$nie wyma-
ga, aby mieli oni ukonczone wyzsze studia techniczne i Swia-
dectwo z ukonczenia kursu bhp. Poniewaz nie wszyscy zaj-
mujgcy stanowisko inzyniera bhp posiadajg wyzsze wy-
ksztatcenie techniczne, nalezy im pomoéc do zdobycia dyplo-
mu inzyniera bhp, gdyz wiele momentéw, ktére wymienitem
za tym przemawia.

MyS$le, ze podobnie jak sprawa stworzenia osobnej orga-
nizacji spoteczno — zawodowej inzynieréw i technikéw bhp
w ramach NOT juz dzi§ dojrzata i tylko czekamy na jej
realizacje, tak sprawa specjalnych wyzszych studiéw o bez-
pieczenstwie i higienie pracy, tacznie z ustanowieniem stop-
nia naukowego inzyniera bhp, domaga sie szybkiego rozwig-
zania.

Zycie toczy sie wartko i toruje sobie coraz nowe drogi.
I w tym przypadku tak sie stalo. Uchwala nr 592z 1sierpnia
1953 r. pociagneta do pracy wielu entuzjastéw na nowym,
wdzigcznym polu. Wytworzyt sie zupetnie nowy odrebny za-
woéd behapowca. Wykrystalizowata sie nowa dyscyplina na-
ukowa — ochrona pracy.

Inzynierowie i technicy bhp dokonali w ciggu roku jaki
nas dzieli od ukazania sieg Uchwaly nr 592 ogromnej pracy,
skutecznie usuwajgc przyczyny powodujace wypadki przy
pracy i choroby zawodowe i zdobywajgc duze do$wiadcze-
nie w swoim zawodzie. A wszystko to robig ludzie bez spe-
cjalnego przygotowania naukowego w tym kierunku (nie
liczgc dorywczych kurséw kilkudziesieciogodzinnych), ale
z duzg doza energii i dobrej woli. Trzeba im pomoéc przez
danie gruntownego wyksztatcenia wyzszego zawodowego,
ktore stanie sie solidng podstawg do dalszej pracy.

Nasuwa sie tu pytanie — kto ma to zrobi¢? Oczywiscie ta-
ka organizacja spoteczno-naukowa, jakg jest N O T, a $cisle
jej Gtéwna Komisja Technicznej Ochro-
ny Pracy (T. O.P.). Mam na myS$li studia korespon-
dencyjne, bo przeciez trudno na diugi okres odrywaé ludzi od
pracy. Technika zorganizowania takich studiow nie powinna
nastrecza¢ wiekszych trudnos$ci dlateg?, ze N O T ma juz
w tym doskonalg praktyke. Z drugiej strony wiadomo po-
wszechnie, ze studia korespondencyjne dajg tak samo do-
brych fachowcéw jak studia normalne — jezeli oczywiscie
traktuje sie je powaznie, a jednocze$nie sg bardzo tanie i stu-
diujacy pracujac, ,sa produktywni.

Z kolei nalezy «sie zastanowi¢ nad tym, jakim wymaganiom
powinien odpowiada¢ kandydat na studia wyzsze o ochronie
pracy. Wydaje mi sie, ze w tym przypadku nalezy w pew-
nej mierze liczy¢ sie z przygotowaniem , jakie ewentualni
kandydaci posiadaja. Bezwzglednie konieczne jest wyksztal-
cenie $rednie ogélnoksztalcace Ilub zawodowe, kilkuletnia
praktyka w lasach lub przemys$le leSnym, w tym co naj-
mniej roczna praca na stanowisku inzyniera bhp lub technika
bhp w rejonie przemystu lesnego, albo w zakladzie samo-
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dzielnym i ukonczenie kursu bhp. Mys$le, ze to minimum
z jednej strony bedzie odpowiada¢ kandydatom, z drugiej za$
zapewni odpowiedni poziom studiom.

Najtrudniejszg moze sprawag jest opracowanie programu
nauki. Ob. mgr Maria Rojkowa w swoim artykule
W sprawie utworzenia przy NOT Stéw. Inzynierow
i Technikéw BHP*“ (,Ochrona Pracy“ z czerwca 1954 r.).
okres$la nauke ochrony pracy jako taka, ,ktéra postuguje sie
zasobami wiedzy innych dyscyplin technicznych jak: me-
chanika, elektrotechnika, chemia i in., takze nietechnicznych,
np.: fizjologia, psychologia i statystyka“.

Okres$lenie to musi wszystkim trafia¢ do przekonania. Stu-
dia z zakresu ochrony pracy powinny by¢ zréznicowane,
w zaleznosci od rodzaju przemystu. Tak na przykiad studia
dla stuzby bhp w przemys$le lesnym, powinny zawiera¢ na-
stepujace przedmioty: ustawodawstwo o ochronie pracy, na-
uka o urzadzeniu zaktadu pracy, kierownictwo i organizacja
pracy, nauka o drewnie, o obrébce drewna, mechanika, elek-
trotechnika, chemia, higiena pracy, psychologia i statystyka.

Wymienitem te przedmioty, ktére obecnie nasuwajg mi
sie na mys$l, nie znaczy to jednak, aby w ten sposéb pojety
program byt zupetlny, czy tez najlepszy. Program studiéw

powinien by¢ opracowany przez Gtoéwnag Komisje
Technicznej Ochrony Pracy, przy wspoétudziale
Centralnego Instytutu Ochrony Pracy.

Sprawa zorganizowania takich studiéw, kofnczacych sie uzy-
skaniem dyplomu inzyniera bhp jest konieczng, gdyz:

a) pozwoli na zlikwidowanie sztucznego stanu, jaki wy-

tworzyt sie po wydaniu Uchwaty nr 592, ze stanowiska inzy-

Odpowiedzialnos$¢ za

W zwigzku z wprowadzeniem w zycie Uchwaly Nr 592
Prezydium Rzgdu PRL. z 1853 r. i Zarzadzenie Prze-
wodniczgcego PKPG. z 16.9.1953 r. (Monitor Polski Nr

A-83 poz. 930) zwiekszyta sie znacznie odpowiedzialno$¢ per-
sonelu kierowniczego zaktadu pracy za wypadki przy pracy.
Wielu inzynieréw i technikow jednak nie zdaje jsobie z tego
sprawy i nie wie, czym grozi im przekroczenie przepiséw
lub niezachowanie warunkéw bhp. Z tego wzgledu warto
przypomnie¢ najwazniejsze zasady dotyczace odpowiedzial-
nosci.

Zawinione spowodowanie wypadku przy pracy karane
jest przez sady, ktore ustalajg, ferujac wyrok, kto ponosi
wine oraz okres$laja wysoko$¢ kary. Wina nosi przewaznie
charakter winy nieumys$inej, o ile sprawca przewiduje moz-
liwos¢ wypadku przy pracy, lecz bezpodstawnie przypuszcza,
ze go uniknie, wzglednie gdy mozliwos$ci nastgpienia wypad-
ku nie przewiduje, cho¢ moze Ilub powinien przewidzie¢
(KK art. 14).

Jezeli w wyniku wypadku nastgpita $Smieré¢, winny podlega
karze od 6 miesiecy do 5 lat wiezienia (KK art. 230 § 1).
Jezeli zas wynikiem wypadku jest trwate kalectwo, ciezka
choroba zagrazajgca zyciu, trwata choroba psychiczna Ilub
trwata niezdolno$¢ do pracy zawodowej, sprawca moze by¢
ukarany wiezieniem od 6 miesiecy do 3 lat (KK 233
§ 2). Spowodowanie za$ ciezkiego uszkodzenia ciata, tj. ta-
kiego uszkodzenia ciata lub rozstroju zdrowia, ktére aczkol-
wiek -nie zagraza zyciu albo zagraza mu tylko chwilowo,
jednak narusza czynnosci narzagdu ciata co najmniej na prze-
cigg dni 20, pocigga za sobg kare od 6 miesiecy wiezienia,
do jednego roku aresztu (KK art. 235 § 2).
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nier6w bhp, zajmujg ludzie odpowiedni, ale przewaznie nie
posiadajacy dyplomu inzyniera,

b) podniesienie kwalifikacji stuzby bhp przez powazne
studia przyczyni sie wydatnie do podniesienia stanu bhp
w przedsiebiorstwach,

c) bedzie bodzcem dla stuzby bhp do przedsiebrania no-
wych wysitkow, wykazywania inicjatywy i w ten spos6b
caly ruch, ktéry maégiby wygasnaé, w wyniku tej podniety
na nowo rozwinie sie.

Za tym, aby studia te zostaly zorganizowane jeszcze w tym
roku przemawia wiele motywoéw. Jednym z nich jest ten, ze
przyczyni sie to do podniesienia waznos$ci zagadnieh bhp, o co
wszedzie dotychczas — czasem bezskutecznie — stuzba bhp
walczy, drugim jest oszczedno$¢ wydatkéw na kilkunasto-
dniowe kursy dla inz. i techn. bhp, ktére wéwczas bedag zby-
teczne, a w efekcie daja przeciez duzo mniej od systema-
tycznych studiow. Wydaje mi sig, ze Gtéwna,Komis ja
Techniki Ochrony Pracy przy NO T zainteresuje
sie problemem szybkiego uzupetnienia studiow zawodowych
stuzby bhp i to, co obecnie istnieje w prywatnych rozmo-
wach ws$réd tych, ktérzy zajmujg stanowiska inzynieréw
i technikéw bhp, przybierze by¢ moze realne ksztatty, w po-

staci zorganizowania korespondencyjnego studium inzynier-
skiego jeszcze w tym roku.
Bedzie to $miate posuniecie, jedno z takich, ktére sa

w pewnych momentach konieczne — a w skutkach swoich
niezmiernie owocne.
Stefan Bembinski
p. 0. inzyniera bhp
Rejon Przemystu LeSsnego — Radom

wypadki przy pracy

Zasady karania winnych podane sa nie tylko w kodeksie
karnym. | tak na przyktad: kto bedac przetozonym ztoSliwie
lub uporczywie uchyla sie od wykonania cigzacego na nim
ustawowego lub spotecznego obowigzku dbatosci o dobro pra-
cownikéw i przez to naraza ioh na mozliwosé¢ wypadku
w pracy, podlega karze wiezienia od lat 5 lub aresztu
na podstawie art. 42 Dekretu o przestepstwach szczegélnie
niebezpiecznych w okresie odbudowy Panstwa, ogtoszonego
w Nr 30 z 1946 r. D. U. R. P., poz. 192.

Odpowiedzialny za wypadek przy pracy jest wedtug li-
tery prawa sprawca tego wypadku. Nalezy zatem zawsze
ustali¢, czy sprawcag jest kierownik zaktadu, czy inna osoba
sprawujgca kierownictwo danego dziatu pracy, nadzér nad
praca, lub nadz6r techniczny, czy wreszcie sam poszkodo-
wany. Kierownictwo zaktadu pracy, nadzo6r techniczny, kie-
rownicy wydziatdw badz poszczegéinych dziatbw pracy, nie-
zaleznie od odpowiedzialno$ci za wypadki przy pracy z mo-
cy przepis6w Kodeksu Karnego, moga by¢ pociagnieci do
odpowiedzialno$ci karno-administracyjnej z art. 3 rozpo-
rzagdzenia Prezydenta Rz. z 16.l1ll. 1928 r. o bezpieczenstwie
i higienie pracy, za przekroczenie przepis6w tego rozporzga-
dzenia oraz rozporzadzen wydanych na jego podstawie.

Czestokro¢ zdarza sie, ze wypadek przy pracy jest spowo-
dowany przez pracownika, kté6ry mimo pouczen, nie stosowat
istniejacych ochron lub urzadzen zabezpieczajgcych przed
wypadkiem przy pracy. Pracownik taki moze by¢ wéwczas
pociggniety do odpowiedzialnosci karno-administracyjnej
z art. 5 Rozporzadzenia z dnia 16.1l11 1928 r. o bezpieczenstwie
i higienie pracy j(kara grzywny). Odpowiedzialno$¢ pracow-
nika przy tym nie wytgcza odpowiedzialnosci kierownika czy
mistrza, jezeli ten ostatni nie wypetnia jswych obowigzkéw,
co do statego jpouczania pracownikéw sobie podlegtych otres-
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ci przepis6w dotyczacych bezpieczenstwa i higieny pracy
oraz do nadzoru nad ich przestrzeganiem (Zarzadzenie Prze-
wodniczacego P.K.P.G. § z 16.9.1953 r.).

Te fragmentaryczne dane o przepisach prawnych regulu-
jacych sprawag odpowiedzialnosSci powinny zwréci¢ uwaga

Kron
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personelu technicznego na konieczno$¢ blizszego zapoznania
sig z ta sprawa. ) Wiadystaw Grzyborowski

p.o. inzyniera w Stalowni Huty im. Lenina

* Polecamy broszure W. Szuberta ot. ,,Zagadnienia prawne ochro-
ny pracy“ wyd. PWT — kolportuje Dom Ksigzki (przyp. red.)

ik a

Spotkanie z budowniczymi Palacu Kultury i Nauki im. J. Stalina

W dniu 20.1X. br. odbyto sie, w ramach Miesigca Pogte-
bienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej, spotkanie pracownikéw
Centralnego Instytutu Ochrony Pracy z przedstawicielami
budowniczych Patacu Kultury i Nauki im. Stalina w War-
szawie.

Spotkanie to miato charakter nawigzania bezpos$rednich
kontaktow naukowcéw CIOP, miedzy ktérymi byto obecnych
trzech laureatéw Panstwowej Nagrody Naukowej, z ludzmi
radzieckimi, majacymi, jak gtéwny inspektor bhp budowy
Patacu i naczelny lekarz, zagadnienie ochrony pracy na war-
sztacie dnia codziennego.

Uroczysta akademia ku czci przyjazni polsko-radzieckiej w
CIOP odbywata sie pod przewodnictwem prezydium, w kt6-
rego sklad weszli goscie radzieccy.

Przewodniczacy kota TPPR dat w swym referacie obraz
coraz bardziej zacie$niajacych sie zwigzkéw naukowych, go-
spodarczych i spotecznych miedzy Polska Ludowa a Zwigz-
kiem Radzieckim. Materialnym wyrazem tej przyjazni i jej
symbolem stat sie Patac Kultury i Nauki im. J. Stalina w
Warszawie.

Analizujgc wspotprace na odcinku nauki i praktyki ochro-
ny pracy, prelegent w nastepujgcy sposob sformutowat sy-
tuacje:

,Zasadnicza cecha nauki radzieckiej jest to, ze nie odgra-
dza sie ona od ludu, lecz stuzy ludowi i pomaga mu w budo-
whnictwie nowego zycia. Za przyktadem uczonych radziec-
kich polscy naukowcy rozszerzajg braterskg wspotprace lu-
dzi nauki i produkcji, co ma dodatni wpltyw na postep tech-
niczny w naszym Kkraju i przyczynia sie do doskonalenia
prac naukowo-badawczych.

Wykorzystanie osiggnie¢ nauki radzieckiej i dosSwiadczen
radzieckich naukowcéw w zakresie zastosowania tych osiag-
nie¢ w produkcji pozwala nam $mielej rozwija¢ gospodarke
narodowa, utatwiaé prace czlowieka i szybciej budowac¢ so-
cjalizm.

Spogladajac w roku dziesieciolecia na catoksztalt osigg-
nie¢ Polski Ludowej, z dumg i rados$cig stwierdzamy, ze nie
brak ws$réd nich réwniez osiggnie¢ w dziedzinie ochrony
zdrowia i bezpieczenstwa pracy cztowieka. Na tym polu od-
robiliSmy juz wiele zalegto$ci odziedziczonych po Polsce
przedwrze$niowej i znajdujemy sie na drodze coraz szybsze-
go postepu.

Wyzwolenie czlowieka pracy z pet wyzysku i nedzy i pod-
niesienie go do godnos$ci wolnego i twdérczego budowniczego
nowego sprawiedliwego zycia nie bytoby mozliwe bez wiel-
kiego przetomu, jakiego dokonata Wielka Rewolucja Paz-
dziernikowa.

Wszystkie zdobycze, ktore osiggna¢ na polu
ochrony pracy, sa wynikiem i odzwierciedleniem tego prze-
tomu, jaki nastgpit wskutek wyzwolenia pracy przez uspo-
tecznienie $rodkéw produkcji. Podstawg naszych osiggnieé
jest powszechna Swiadomos$é, ze wszechstronna troska o bez-
pieczenstwo pracy i zdrowie pracownika, bedace zrédtem na-

zdotaliSmy

szego dobrobytu i tezyzny narodu, jest jednga z charaktery-
stycznych cech ustroju socjalistycznej sprawiedliwo$ci spo-
tecznej”.

,Ochrona pracy stanowi jeden z nieodigcznych elementéw
nowej socjalistycznej techniki. Dlatego tez najwazniejszymi
ogniskami ochrony pracy, promieniujagcymi na caly nasz
kraj, sg nowoczesne obiekty przemystowe wznoszone na pod-
stawie dokumentacji radzieckiej. Juz w ich zalozeniach pro-
jektowych pomys$lano o cztowieku, wprowadzajgc urzadzenia
hermetyzujgce procesy szkodliwe, zapewniajgce skuteczng
walke z pytami przemystowymi, izolujagce czlowieka od Z: 6-
det promieniowania i zimna, zastepujace mechanizmami
i automatami prace reczng, wykonywana w warunkach ucia-
zliwych i szkodliwych dla zdrowia“.

s,ROwniez i na innych odcinkach ochrony pracy przyktad
Zwigzku Radzieckiego toruje droge naszym wysitkom. Na
przyktadzie tym oparto organizacje naszych instytutéw
ochrony i medycyny pracy. Scista wspéipraca z os$rodkami
radzieckimi oraz mozno$¢ korzystania z niezwykte bogatej

literatury radzieckiej z tego zakresu wiedzy stanowi pod-
stawe rozwoju polskich prac naukowych*®.
.,Te nowe metody pracy, nowe maszyny i urzadzenia,

ktére zmienity catkowicie obraz warunkéw pracy we wszyst-
kich gateziach gospodarki Zwigzku Radzieckiego, stanowig
dla nas wzdér i sa nieoceniong pomocag przy rozwigzywaniu
zagadnien ochrony pracy w naszym kraju“.

Prelegent zakonczyt swe przemowienie okrzykiem na czes¢
przyjazni polsko-radzieckiej i $wiatowego obozu pokoju.

W imieniu gosci radzieckich przemawiat gt. inspektor bhp
budowy Patacu Kultury i Nauki, tow. P. G. Babij. W ser-
decznych i bezpos$rednich stowach nawigzatl on kontakt
z audytorium i podkres$lit wysitek narodu polskiego w od-
budowie zniszczonego przez faszystéw panstwa, a szczeg6lnie
stolicy.

Podkreslit on rado$¢ budowniczych Patacu, jaka towarzy-
szy im w pracy, gdy widzac ofiarno$¢ pracy Polakéw w od-
budowie Warszawy, dajg swo6j wktad i wznoszg pomnik przy-
jazni w centrum socjalistycznego miasta, powstatego z gru-
z6éw i ruin wojny.

W czasie przyjecia, jakie odbylo sie po akademii, spetnia-
no szereg teastow. Miedzy innymi przedstawiciel budowni-
czych Patacu wzni6st toast na cze$¢ polskiej inteligenciji,
podkres$lajac tym internacjonalizm zdobyczy naukowych.

Kontakt nawigzany w czasie spotkania stanowi poczatek
wspéipracy z budowniczymi Patacu Kultury i Nauki, bo-
wiem CIOP zaprosit gtéwnego inspektora bhp budowy Pa-
tacu do wygtoszenia prelekcji, natomiast goscie radzieccy
odwzajemnili sie zaproszeniem na zwiedzenie budowy Pa-
facu.

Wycieczka pracownikéw CIOP do Patacu Kultury i Nauki
odbyta sie nastepnego dnia.

M. R.
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POLSKA NORMA

CIOP — 54
POLSKI
KOMITET . L. ZCH — 1
Szybka metoda oznaczania zawartosci projekt
NORMALIZACYJINY .
formaldehydu w powietrzu e

1. WSTEP

1. 1. PRZEDMIOT NORMY. Przedmiotem normy jest szybka metoda (o czutos$ci i doktadnosci 0,002 mg)
oznaczania zawartosci formaldehydu w powietrzu, przy stezeniu do 0,01 mg/1.

1.2. ZASTOSOWANIE. Metode stosuje sie w zaktadach pracy do analizy powietrza, pobranego w dowol-
nym miejscu pomieszczenia.

1. 3. OKRESLENIA.

1. 3. 1. Czuto$¢ metody. Najmniejsza ilo§¢ substancji oznaczanej, ktérg mozna wykry¢ wynosi 0,002 mg
formaldehydu w 1 ml roztworu pochtaniajgcego.

1.3.2. Doktadno$¢ metody. Najwiekszy biad, jaki mozna popetni¢ przy prawidiowym wykonaniu oznaczenia,
wynosi 0,002 mg.

1.4 NORMY ZWIAZANE
PN

C — 88000 Produkty organiczne Formalina syntetyczna techniczna.

2. METODA OZNACZANIA

2.1 ZASADA OZNACZANIA. Oznaczanie polega na dziataniu kwasu fuksynosiarkawego na formaldehyd
w Srodowisku kwasnym oraz na poréwnaniu powstatego w 'wyniku reakcji niebieskiego zabarwienia préb-
ki ze skalg wzorcowg.

2.2. PRZYRZADY

a) ptuczki do pochtaniania gazu wg rys. 1

b) Pompka reczna ttokowa z dwoma zaworami do ssania i do
tloczenia, o znanej objetosci powietrza zasysanego przy
jednym suwie ttoka.

W braku pompki nalezy uzywa¢ aspiratora butelkowego
lub dmuchawki z reometrem.

c) 8 probéwek kolorymetrycznych, ptaskodennych, ze szkia
bezbarwnego wysokos$ci 100 mm. o jednakowej $rednicy
wewnetrznej 10 «— 12 mm. Na prob6éwkach nalezy ozna-
czy¢ kreska objetos¢ 1 ml.

d) 6 pipet: jedne o pojemnos$ci 1 ml z dziatkg co 0,01 ml
i jedna o pojemnos$ci 10 m| z dziatkg co 0,1 m| oraz 4 pi-
pety o pojemnosci 2, 5, 10 i 20 ml.

e) 3 kolby miarowe: 2 o pojemno$ci po 100 ml i jedna o po-
jemnos$ci 500 ml.

f) 2 kolby stozkowe o pojemno$ci 200 i 250 ml.
g) kolba destylacyjna o pojemnos$ci 100 ml.
h) Butelka ze szlifem, z ciemnego szkta, o pojemno$ci 200 ml.

i) Butelka ze szlifem o pojemnosci 200 m| ze szkta bez-
barwnego.

j) Biureta z kranem o pojepanosci 50 ml.
k) Wkraplacz o pojemno$ci 50 -f- 100 ml.

I) Lejek szklany.
1) Cylinder miarowy o pojemnos$ci 25 ml.
m) Szybka ze szkia bezbarwnego o wymiarach 2 X 10 cm.

Cigg dalszy na str. 447
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2.3. ODCZYNNIKI | ROZTWORY

a) Fuksyna zasadowa cz.

b) kwas siarkowy stezony cz., roztwor rozcienczony w stosunku 1 : 2 oraz roztwdér o c. wh 1,67,
otrzymany przez zmieszanie 40 m| kwasu z 20 m| wody destylowanej.

c) Siarczyn sodu cz. W braku siarczynu sodu nalezy uzy¢ siarczynu potasu albo kwasnego siar-
czynu sodu lub potasu.

d) Jod cz. resublimowany, roztwér 0,1 n.

e) Wodorotlenek sodu cz., roztw6r 30%.

f) Kwas solny cz., roztwér 2 n.

g) Tiosiarczan sodu cz., roztw6r 0,1 n.

h) Formalina syntetyczna techniczna 36% gatunek | wg PN/C-88000. Roztwd6r wzorcowy o za-
wartosci 0,01 mg formaldehydu w 1 ml roztworu. Sposéb przygotowania:

Do kolby miarowej o pojemnos$ci 500 ml| nalezy odmierzy¢ 10 ml formaliny i dopeini¢ kolbe wodag de-
stylowang do kreski. Nastepnie oznaczy¢ ilos¢ formaldehydu w 1 ml| otrzymanego roztworu. W tym celu
odmierzy¢é 5 ml tego roztworu do kolby stozkowej o pojemnos$ci 250 ml i doda¢ 40 ml 0,1 n roztworu jodu
oraz dodawac¢ kroplami 30% roztworu wodorotlenku sodu az do zmiany zabarwienia (kolor bladozotty).

Probke odstawi¢ na 10 minut, nastepnie zakwasi¢ 5 m1l 2 n kwasu solnego i nadmiar jodu odmiareczko-
wa¢ 01 n roztworem tiosiarczanu sodu, koriczagc oznaczanie wobec 2-1-3 m|l skrobi. Oddzielnie miarecz-
kujemy 40 ml 0,1 n roztworu jodu 0,1 n roztworem tiosiarczanu sodu. RO6znica miedzy iloSciami zuzytego
tiosiarczanu sodu odpowiada ilo$ci jodu, zuzytego na utlenienie formaldehydu.

llos¢ formaldehydu w mg/ml badanego roztworu (X) obliczy¢é wg wzoru

(v _ vy, ul5
X =
5
w ktéorym: ) . . o
vV — ilos¢ mililitrow 0,1 n roztworu Na2S2C8 zuzyta na zmiareczkowanie jodu,
VI — ilos¢ mililitrow 0,1 n roztworu Na2S20 3 zuzyta na zmiareczkowanie prébki z formaling,
15 — ilos¢ miligraméw formaldehydu odpowiadajaca 1 ml 0,1 n roztworu jodu.

Do jednej kolby miarowej o pojemnos$ci 100 m| od-
mierzy¢ przy pomocy pipety, cechowanej co 0,01 ml,
takg uprzednio obliczong ilos¢ mililitréw rozcieinczo-
nego roztworu formaliny, azeby — po uzupetnieniu
roztworu w kolbie do kreski woda destylowang —
uzyskaé zawarto$¢ 0,1 mg formaldehydu w 1 ml roz-
tworu. Do drugiej kolby miarowej o pojemno$ci 100 m|
odmierzy¢ pipetg 10 ml| roztworu z pierwszej kolby
i dopetni¢ kolbe druga do kreski woda destylowang.
Zawarto$¢ formaldehydu w otrzymanym roztworze
wynosi 0,01 mg/ml. Roztw6r ten nadaje sie do uzyt-
ku w przeciggu tygodnia.

i) Kwas fuksyno-siarkawy.
Przygotowa¢ zestaw przyrzagdow
wg rys. 2. W kolbie umiesci¢ 5 g
siarczynu sodu lub potasu albo
tez kwasnego siarczynu sodu lub
potasu.

Do wkraplacza wla¢ 20-1-30 mi
kwasu siarkowego rozcieficzonego
w stosunku 1 :2, a do butelki
100 ml wody destylowanej. Z
wkraplacza dolewa¢ matymi por-
cjami roztw6r kwasu siarkowego
do kolby. Jezeli wydzielanie S02
przebiega zbyt wolno, kolbe lek-
ko ogrzaé.

Nasycanie wody prowadzi sie
do chwili, gdy przestanie wy-
dziela¢ sie dwutlenek siarki.

Nastepnie nalezy oznaczy¢ za-
wartos¢ S02w 1 ml otrzymane-
go kwasu siarkawego.

Cigg dalszy na str. 448
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W tym celu do kolby stozkowej o poj. 100 -4 200 m| odmierzy¢ 10 ml roztworu jodu 01 n
i miareczkowa¢ badanym roztworem do chwili odbarwienia wskaznika (1 ml 1% roztworu
skrobi). 1 ml 0,1 n roztworu jodu odpowiada 3,2 mg SO-2

0,1 g fuksyny zasadowej rozpusci¢ w 100 m| wody ogrzewajac roztwdr, nastepnie przesgczyc¢
go i ochtodzi¢. Roztwdér wla¢ do flaszki z ciemnego szkia i doda¢ uprzednio obliczong ilos¢
kwasu siarkawego, ktéra zawiera 300 mg S02 Roztwér skitéci¢ i zostawi¢c w ciemnym miej-
scu do nastepnego dnia. Odczynnik odbarwia sie do koloru jasnozo6itego. Kwas fuksyno-
siarkawy przechowywany w butelce ze szlifem, w ciemnym miejscu, nadaje sie do uzytku
w ciggu paru miesiecy.

j) Btekit metylowy cz., roztwor 1%.

k) Zelatyna — roztwér 5%.
) Alkohol etylowy cz. 96%.
1) Celofan.

m) Skrobia roztworu 1%.

2.4. POBIERANIE PROBEK POWIETRZA

Do 2 pluczek nalezy odmierzyé po 2 ml wody destylowanej i potagczy¢ je szeregowo. Wylot zestawu ptuczek
potaczyé z urzadzeniem zasysajacym powietrze. Nastepnie przepusci¢ 2-4-5 1 powietrza z szybkos$cig 20 1/go-
dzine i zmierzy¢ temperature oraz cisnienie barometryczne w miejscu pobrania prébki.

2.5 PRZYGOTOWANIE WZORCOW

2. 5. 1. Wzorce z roztworu formaldehydu. Do 5 probéwek kolorymetrycznych odmierzy¢ kolejno 0,2, 0,4, 0,6,
08 i 1 ml roztworu wzorcowego, co odpowiada zawartosci formaldehydu 0,002 -4 0,01 mg. Do probowki
6 nie daje sie roztworu wzorcowego. Roztwory w probéwkach od 1 do 5 dopetni¢ wodg destylowang do
1 ml, a do probowki 6 wla¢ tej wody do objetosci 1 ml. Nastepnie do kazdej z probéwek doda¢ po 0,1 ml
kwasu fuksyno-siarkawego i sktéci¢ doktadnie ich zawarto$¢. Po uptywie 25 minut doda¢ do prob6éwek po
0,2 ml kwasu siarkowego o c. wt. 1,67, zawartos¢ zmiesza¢ i wykonaé oznaczenie kolorymetryczne. Przygo-
towanie skali wzorcowej i badanych prébek nalezy wykonywac¢ jednoczes$nie.

2.5.2. Wzorce sztuczne. Skale wzorco6w naturalnych mozna zastgpi¢ skalg trwalszych wzorcéw sztucznych
z zabarwionego celofanu.

Paski celofanu o wymiarach 2 X 5 cm, wyptukane w alkoholu w celu usuniecia $ladéw tluszczu, a na-
stepnie w wodzie, zanurzy¢ w 1% roztworze btekitu metylowego. Pierwszy pasek wyjg¢é z roztworu po
uptywie 0,5 minuty, dalsze wyjmowac¢ kolejno w odstepach pétminutowych. Zaleznie od czasu barwienia
paskéw otrzymuje sie zabarwienie niebieskie o r6znym natezeniu. Paski celofanu optuka¢ w wodzie i wy-
suszy¢ zawieszajac je na bagietce. Nastepnie przygotowaé¢ skale wzorcéw z roztworéw formaldehydu wg
25.1. i dobra¢ do kazdego wzorca celofan o takim samym natezeniu zabarwienia. Paski celofanu nalezy
potozy¢ na szybce, na ktorej pozniej beda naklejane. Przy poréwnywaniu zabarwien trzymac¢ je poziomo
na wysokos$ci powierzchni cieczy w probéwce. Poréwnywanie zabarwien wykonywac¢ na bialym tle, patrzac
z géry. Z wybranych paskéw celofanu wycigé nastepnie krazki o $rednicy 10 — 12 mm,” réwnej Srednicy
probéwek kolorymetrycznych i naklei¢ je na szybce uzywajac 5% roztworu zelatyny. Kragzek naklejany za-
nurzy¢ w zelatynie, potozy¢ na szybce i przycisngé bibutg filtracyjnga. Sporzadzonag skale poréwnac jeszcze
raz ze skalg wzorcéw naturalnych. W koncu pod kazdym krgzkiem napisa¢ tuszem liczbe miligraméw for-
maldehydu, ktérej dany krazek odpowiada. Przy stosowaniu skali wzorcéw sztucznych nalezy $cisle prze-
strzega¢ podanego wg 25.1. czasu i co pewien okres poréwnywac jg ze skalag wzorcéw naturalnych.

2.6. WYKONANIE OZNACZENIA

Zawarto$¢ kazdej z dwoch piluczek nalezy bada¢ oddzielnie. Do 2 probéwek kolorymetrycznych wlaé po
1 ml roztworu z kazdej ptuczki, doda¢ po 0,1 ml kwasu fuksyno-siarkawego i zawarto$¢ probowek skitécic.
Po 25 minutach doda¢ do kazdej z prob6éwek po 0,2 ml kwasu siarkowego, sktoci¢ je i poréwnaé z przygoto-
wang jednoczes$nie skalg wzorcow naturalnych wg 25.1. lub sztucznych wg 2.5.2.

Natezenie zabarwienia porownywaé¢ w $Swietle przechodzacym na biatym tle, patrzac z go6ry. Nalezy przy-
ja¢, ze ilos¢ formaldehydu w probce jest rowna ilosci formaldehydu, zawartej we wzorcu o najbardziej
zblizonym natezeniu zabarwienia.

2.7. OBLICZANIE WYNIKOW

Zawarto$¢ formaldehydu (X) w miligramach na litr powietrza obliczy¢é wg wzoru:

< = 2 (0, + Ga
vO
w ktéorym:
ilo§¢ formaldehydu w roztworze pobranym z pierwszej ptuczki w miligramach,
G? _ ilos¢ formaldehydu w roztworze pobranym z drugiej ptuczki w miligramach,
VO — objetos¢ w litrach powietrza przepuszczonego przez ptuczki, przeliczona na normalng tem-
perature i ciSnienie wg wzoru:
Vf 273 « P
v o= - .
° (273 + t) « 760
w ktérym:
P — ciSnienie barometryczne w milimetrach stupa rteci,
t — temperatura powietrza w °C w miejscu pobrania prébki,
Vt — objeto$¢ powietrza w temperaturze t, przepuszczonego przez ptuczki w litrach.
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Administracja Czasopism Technicznych Naczelnej
Wydawnictwa Goérniczo-Hutnicze, Wydawnictwa Komunikacyjne |

Warunki prenumeraty czasopism technicznych na rok 1955

Organizacji

Technicznej,
Filmowa

Agencja Wydawnicza wprowadzajg nastepujace warunki prenumeraty czaso-

46.
47.
48.
49.
50.
51.
52.
53.
54.
65.

~Przeglad Kolejowy*, ,Technika i
glem*, ,Horyzonty Techniki“, ,Kinotechnik",

»Przeglad Kolejowy Elektrotechniczny“,

Nazw» czasopisma

pism technicznych na rok 1955:

AbODament
Optata ulgowa

Optata normaln»

Gospodarka Morska*,

5 - 6 kwar-
roczna m%‘;'na Ié\{\/i% roczna ropczna talna
£ 3 5 R t a
CZASOPISMA NAUKOWO-TECHNICZNE
Architektura 180,— 90— 45— 90— 45— 22,50
Budownictwo Przemystowe 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
Cement, Wapno, Gips 54,— 27— 1350 36— 18— 9,—
Drogownictwo 72— 36— 18— 36— 18— 9—
Energetyka (dwumies.) 72— 36— — 36— 18— -
Energetyka Przemystowa
(Gospodarka Cieplna) (dwumies) 48— 24— _ 24— 12— __
Gazeta Cukrownicza 54— 27— 1350 36— 18— 9—
Gaz, Woda i Technika Sanitarna 72— 36— 18— 36— 18— 9—
Gospodarka Wodna 9% — 48— 24— 54— 27— 1350
Hutnik 108 — 54— 27— 54— 27— 1350
Inzyniera i Budownictwo 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
Materiaty Budowlane 72— 36— 18— 36— 18— 9—
Nafta 72— 36— 18— 36— 18— 9—
Odziez 54— 27— 1350 - — —
Ochrona Pracy 72— 36— 18— — — —
Poligrafika (dwumies.) 36— 18— — 18— 9— —
Przeglad Budowlany 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
Przeglad Elektrotechniczny 103,— 54— 27— 54— 27,- 1350
Przeglad Geodezyjny 72— 36— 18— 36— 18— —
Przeglad Gorniczy 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
Przeglad Kolejowy 36— 18— 9.— — — —
Przeglad Mechaniczny 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
Przeglad Odlewnictwa 72— 36— 18— 36— 18— 9—
Przeglad Papierniczy 60— 30— 15— 36— 18— 9—
Przeglad Skérzany 60— 30— 15— 36— 18— 9—
Przeglad Spawalnictwa 54— 27— 1350 36— 18— 9—
Przeglad Techniczny 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
Przeglad Telekomunikacyjny 72,— 36— 18— 36— 18— 9—
Przemyst Chemiczny 108,— 54— 27— 54— 27— 1350
Przemyst Drzewny 72,— 36— 18— 36— 18— 9—
Przemyst Rolny i Spozywczy 90.— 45— 2250 54— 27— 1350
Przemyst Witékienniczy 108,— 54— 27.— 54— 27— 1350
Szkto i Ceramika 54— 27— 1350 36— 18— 9,—
Technika i Gosoodarka Morska 72— 36— 18— — — —
Technika Lotnicza (dwumies.) 54— 27— — 36— 18— —_
Technika Motoryzacyjna 72— 36— 18— 36— 18— 99—
CZASOPISMA POPULARNO-TECHNICZNE
Chemik 54— 27— 1350 18— 9— 450
Gospodarka tacznosci 54— 27— 1350 - - —
Gospodarka Weglem 36— 13— 8— — — -
Horyzonty Techniki 36— 18— 9 — - - -
Kinotechnik 36— 18— 9— — — -
Mechanik 108, — 54— 27— 36— 18— 9—
Motoryzacja 60— 30— 15— 18— 9,- 4,50
Przeglad Kolejowy Drogowy , 36— 18— 8— — —
Przeglad Kolejowy Elektro-
techniczny 36,— 18— 9,— ' —_ -
Przeglad Kolejowy Mechaniczny 36— 18— 99— — — —
Przeglad Kolejowy
Ruchowo-Handlowy 36— 18— 9— —
Radioamator 48 — 24— 12— — — —
Technik Przemystu Spozywczego 36— 18— 9— — - -
Transport 72— 36— 18— — — _
Wiadomosci Elektrotechniczne 36— 18— 9— 18— 9— 450
Wiadomosci Telekomunikacyjne 36— 18— 9— 18— 9— 450
Wiadomos$ci Gornicze 54— 27— 1350 18— 9— 450
Wiadomos$ci Hutnicze 54— 27— 1350 18— 9— 4,50
Wiékiennictwo 36— 18— 9,— — —
Przy czasopismach: ,,Gospodarka tgcznosci“, ,Odziez“, ,,Ochrona Pracy*,

»,Gospodarka We-
»Przeglad Kolejowy Drogowy*,
»Przeglad Kolejowy Mechaniczny*,

»Przeglad Kolejowy Ruchowo-Handlowy*, ,Radioamator®, ,Technik Przemystu
Spozywczego“, ,, Transport* i ,Widkiennictwo*“ — ze wzgledu na niskie ceny
obowigzuje tylko prenumerata normalna.

PRENUMERATA NORMALNA

Zgtoszenia na prenumerate normalna na rok
1955 przyjmuja urzedy pocztowe oraz listonosze
miejscy 1 wiejscy. Ponadto mozna zamawiaé
prenumerate normalng przez wptacanie nalezno-
$ci na odpowiednie konto przekazem PKO.

PRENUMERATA ULGOWA

A. CZASOPISMA
NAUKOWO-TECHNICZNE

Z prenumeraty ulgowej czasopism naukowo-
technicznych na rok 195 korzysta¢ moga Jedy-
nie:

1) cztonkowie stowarzyszen
nych zrzeszonych w NOT,
2) cztonkowie Klubéw Techniki 1 Racjonalizacji,

3) studenci szk6t wyzszych.

naukowo-technicz-

B. CZASOPISMA
POPULARNO-TECHNICZNB

Z prenumeraty ulgowej czasopism popularno-
technicznych na rok 1955 korzysta¢ moga:

1) cztonkowie stowarzyszen naukowo-technici*
nych.

2) cztonkowie Klubéw Techniki i Racjonalizacji,

3) studenci szkoét wyzszych.

1) uczniowie szkét zawodowych.

Spos6b zamawiania prenumeraty ulgowej

ZamoOwienia na prenumerate ulgowa powinny
by¢ sporzadzane zbiorowo, imiennie, z poda-
niem doktadnego adresu oraz okresu prenume-
raty, na kazdy tytut oddzielnie.

ZamoOwienia te. tacznie z nalezno$cig, przyjmo-
wa¢ bedag kota zaktadowe, a od cztonkéw nle-
zrzeszonych w kotach oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznych, przekazujac je w odpo-
wiednich terminach bezposrednio do PPK
+,Ruch” w Warszawie, Stalinogrodzie lub todzi,
w zalezno$ci od miejsca wychodzenia czaso-
pisma
Analogiczny tryb postepowania obowigzuje stu-
dentéw i uczniow szkét zawodowych z tym, iz
na uczelniach prenumerate przyjmowaé¢ beda
kota naukowe uczelni, a w szkotach zawodo-
wych — dyrekcja szkoty.

Terminy sktadania zgtoszeh na prenumerate
ulgowag

Nieprzekraczalny termin przekazania zamoéwien
i naleznosci do PPK ,Ruch” na i kwartat 1955 r.

przez kota zakladowe, oddzialy stowarzyszen
naukowo-technicznych, kota naukowe wuczelni
i dyrekc.ie szkét — uptywa 1 grudnia 1954 r.
(obowigzuje c.ata stempla pocztowego).

Zamoéwienia na nastepne kwartaty 1955 r. na-
lezy zgtasza¢ w terminach:

Il kwartat — do 1 marca 1955 r.

Il kwartat — do 1 czerwca 1955 r.

IV kwartat — do 1 wrzes$nia 1955 r.

Nalezno$¢ z+ wszystkie rodzaje prenumerat
wptaca¢ nalezy na nastepujgce konta:
dla czasopism: poz. 1. 2, 4. 6.7, 8, s, u, 12,15 13»

17. 18, 19,21. 22. 26, 27,28. 2,
30, 31, 33,34. 35 36, 38,40, 41,
42, 43, 44.45. 46, 47, 48,49. 53,
51. 52

PPK ,Ruch”, Warszawa, Centralna Ekspedycja,

Srebrna 12, konto PKO Nr 1-110/14000

14, 24. 25. 32, 55

w todzi, konto PKO Nr

dla czasopism: poz.
Oddziat PPK ,Ruch”
VI1-579/110.

dla czasopism: poz. 3, 5, 10. 13. 20, 23, 37. 39. 53, 54
Oddziat PPK ,,Ruch*, konto PKO
Nr 111-17763/110.

Stalinogréd,

UWAGA: Przy zamawianiu prenumeraty czaso-
pism technicznych prosimy podawac
doktadnie: nazwisko, adres, okres pre-
numeraty oraz tytut czasopisma.



Cena zt 6.~

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

NOWOSCI WYDAWNICZE

BLAZEWSKI S.: Pomiary twardosci metali. Wyd. 2
popraw, i uzup. S. 195, zt 17— (opraw.)

Kalendarz chemiczny. Cze$¢ 1 ogdlna. Praca zbioro-
wa. S. 1823, zt 150.— (opraw.)

KONARZEWSKI T.: Bhp w rzemio$le elektrotech-
nicznym. Biblioteka Ochrony Pracy. S. 71, zt 4—

MODLINSKI E.: Ochrona pracy w gospodarce socja-
listycznej. Biblioteczka Wyktadowcy BHP. S. 47,
zt 2—

POMIRSKI H., SZPIGLER Z.: Kablowe linie tele-
komunikacyjne. S. 440, zt 35— (opraw.)

STEFANSKI H.: Telegrafia. S. 226, zt 10— (opraw.)

STRUSZYNSKI M.: Analiza iloSciowa i techniczna.
Tom 2. Wyd. 3 popraw, i uzup. S. 376, zt 32—
(opraw.). Tom 3. Wyd. 2 popraw i uzup. S. 623,
zt 50— (opraw.)

SZUREK W., STEFANOWSKI T.: Konfekcjonowanie
obuwia gumowego. S. 52, zt 3—

WESOLOWSKI K.: Metaloznawstwo. Tom 1. Bada-
nie metali. S. 376, zt 37— (opraw.)

WOLFF B.: Syntetyczne S$rodki
zt 17—

piorgce. S. 230,

ZIEBORAKOWA M.: Ochrony osobiste. Biblioteczka
Wyktadowcy BHP. S. 64, zt 2,50

Do nabycia w ksiegarniach technicznych
Domu Ksigzki i u kolporteréw zaktadowych

PVt



