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staliwa

urzadzenia i bhp transportu ciekltego metalu w odlewniach
doswiadczenia naszych zaktadéw opisano transport po-

B_cTaTbe paccMOTpeHH opraHHSalma coopymeHUJi h B.r.T. TpaHcnopTa MeTajiJia b thl’a‘\kom coctohhhh

Ha J|HTeHHb|x 3aBO0flax cTajiH h uyryH

"® a3HpyHCL Ha cymecTByromHM nojio>KeHHH semeft, Kai< u Ha onbiTe HauiHx saBo/iOB, asTop onncbiBa-
€T TpaHcnopT ot negn no ()opM u nofiaeT no.npoOHO ripaBiuia no 6e3onacHocTH paoOTHHKOB TpaHcnopTa.

jako baza materiatowa dla przemystu ma-
rodzajow

Odlewnictwo,
szynowego i producent wyrobéw dla wszystkich
budownictwa, zostatlo w ramach planu szescioletniego ogrom-
nie rozbudowane (2,6 raza w stosunku do roku 1949) i jest
stale modernizowane w celu podniesienia jako$ci produkcji,
wysokiej wydajnosci pracy, obnizenia kosztéw wtasnych
i wydatnego poprawienia zdrowotnych warunkéw pracy w od-
lewniach.

W Polsce, aczkolwiek posiadamy zaszczytne tradycje od-
lewnicze, znaczna wiekszo$¢ naszych odlewni odziedziczonych
po okresie kapitalistycznym jest zacofana, oparta na meto-
dach pracy rzemie$lniczej, przy czym prace robotnika cha-
rakteryzuje nadmierny wysitek oraz zte ewarunki bezpie-
czenstwa i higieny.

W prowadzanie socjalistycznej organizacji produkcji opar-
tej przede wszystkim na uporzgdkowaniu i unowocze$nieniu
proceséw technologicznych, wprowadzeniu mechanizacji ro-
ot ciezkich i pracochtonnych, poprawieniu warunkéw bhp
rtp, pozwoli na wtasciwy rozwdéj odlewnictwa. W tym sta-
Hc7al f yaOdi>eWniCtWO Wymaga Podejscia kompleksowego,
gczacego dziatanie roznych specjalistow w dazeniu do uno-
woczes$nienia istniejgcych zaktadéw odlewniczych.

Z punktu widzenia ochrony pracy w istniejacych odlew-
niach spotyka sie wiele zaniedbanh, co przy samym charakte-
rze procesu odlewniczego wptywa na to, ze w odlewnictwie
liczba wypadkéw przekracza wielko$Sci spotykane w ‘'innych
gateziach przemystu maszynowego. M gr inz. Janusz
H ollorp, w artykule zamieszczonym w ,Przeglagdzie
Odlewniczym?® Nr 2, 3, 4/1954, analizujgc wypadko-
wos$¢ w odlewniach podaje zestawienie wg tabl. 1

Z zestawienia tego wynika, ze najwieksza liczba
wypadkéw powstaje przy transporcie i dalej, ze ulegajg im
przewaznie pracownicy niewykwalifikowani. Nalezy sobie
uswiadomié, ze V< wypadkéw przy pracy zalewaczy ma
miejsce podczas zalewania form, natomiast §i — podczas
transportu cieklego metalu. (J. Holtorp — Bezp. pracy
zalewaczy i wybijaczy w odlewniach zeliwa, PWT — 1953).

Majac powyzsze na uwadze, zajmiemy sie transportem
w odlewniach, a nawet ograniczymy sie na razie tylko do
transportu ciektego metalu w odlewniach zeliwa i staliwa.
.TransPort wewnatrzzaktadowy cieklego metalu odbywa
. 'A naiczéSciej miedzy piecem a polem zalewania form Ilub
je nym a drugim piecem. Omawiajagc wiec transport ciekte-
go metalu nalezy w pierwszym rzedzie rozwazyé sama czyn-
no$¢ pobierania cieklego metalu z réznych typéw piecow.

Tablica 1
POdziat wypadkow

wg czyn- wg charakteru

¢l wg zawodoéw
9 * nosci % obrazen 0
1 Robotnicy nie-
wykw alifiko-
wani 72 transport 68 zranienia 62
2 Wybijacz
i oczyszczacze 13 obshiga
urzadzen 27 oparzenia 33
3 Formierze
i zalewacze 13  rbzne 5 inne 5
4 tradowacze
i wytapiacze 2
Ogotem 100 100 100
1

Pobieranie cieklego metalu z piecow

W zakladach przemystowych ciekly metal otrzymujemy
z roéznego rodzaju piecow. Wielki piec dostarcza suréwki,
ktéra jest przewozona do dalszej przer6bki w innych pie-
cach, przechodzac czesto przez mieszalnik, pozwalajgcy unie-
zalezni¢ sie od wielkiego pieca (szczegdlnie gdy jest ogrze-
wany) lub, w wyjatkowych przypadkach, wprost do od-
lewni.

Piece stosowane w odlewniach zalezg przede wszystkim od
rodzaju topionego metalu, temp. topienia i odlewania, i tak
spotykamy najczeS$ciej:

1 zeliwiak
piece tyglowe

3. piece ptomienne

4. konwertory

5. piece elektryczne (lukowe, oporowe, indukcyjne) itp.

Z punktu widzenia pobierania cieklego metalu mozna od-
réoznic¢ trzy typy:

a. piece stale

b. piece przechylne

c. piece state tyglowe.

a) piece state.

W piecach statych, np. zeliwiakach, bez wzgledu na to,
czy posiadaja zbiorniki na zeliwo czy nie, ciekly metal jest
pobierany z otworu spustowego. Z punktu widzenia bhp

N
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duze znaczenie ma prawidlowe i staranne wykonanie otworu
spustowego, rynny i spos6b przebicia i zatykania otworu
spustowego.

Przebijanie i zatykanie otworu spustowego moze sie od-
bywac recznie i mechanicznie, szczeg6lnie w pierwszym przy-
padku obstuga jest narazona na niebezpieczenstwo popa-
rzenia odpryskami cieklego metalu. Do zatykania otworow

spustowych stosuje sie korki z gliny, ktére — przy sposobie
zatykania recznym — nasadza sie na stalowe zakonhczenie
drewnianego draga, a przy sposobie mechanicznym — na

metalowg dzwignie a (rys. 4). Przed dokonaniem spustu na
lezy przygotowac¢ co najmniej 3 do 4 korkéw zapasowych na
kazdy otwér, przy czym w systemie recznym trzeba umo-
cowac je na zapasowych drggach. Dla pewno$ci obstugi, piece

Rys. 2. Zeliwiak ze zbiornikami na Zzeliwo i zuzel.
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powinny mie¢ co najmniej dwa otwory spustowe, tak ze
w razie niemoznos$ci przebicia jednego istnieje mozn$é spu-
stu metalu przez spust drugi.

Robotnik obslugujgcy otwor spustowy powinien byé wy-
posazony w komplet narzedzi sktadajgcy sie z hakoéw, dra-
gow oraz dwéch miotkéw, lekkiego i ciezkiego. Zestaw na-
rzedzi do obstugi otworu spustowego przedstawia rys. 6. Dla
utatwienia manipulacji drggiem mozna na rynne natozy¢ po-
przeczke z ptaskownika, o ktérg bedzie sie opierat dragg pod-
czas przebijania.

W czasie przebijania otworu spustowego nalezy zachowac
duza ostrozno$¢. Pracownik powinien czynnos$ci te wykony-
wac stojac nieco z boku i majagc na sobie fartuch azbestowy
tub skoérzany oraz okulary ochronne. Przy zatykaniu pracow-
nik powinien sta¢ na wprost otworu. Na wszelki wypadek
w czasie spustu musi byé obecny takze pracownik rezerwo-
wy, gotowy kazdej chwili do pomocy lub zastgpienia obstu-

gujacego piec.

Rys. 5 Mechaniczne zaty-
kanie otworu spustowego.
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b) Piece przechylne.

Duzym postepem w metalurgii i odlewnictwie sa piece
przechylne, ktére mozna recznie lub mechanicznie prze-
chylaé¢ i wylewa¢ w ten sposob ciekly metal do naczynia
transportowego. Piece przechylne ustawione sa najczesciej
tak, ze naczynie do transportu cieklego metalu umieszcza
sie w specjalnym zagtebieniu, ponizej poziomu odlewni.

Rys. 6. Narzedzia do obstugi otworu spustowego.

Podczas spustu nachylenie pieca nie powinno przekraczaé
ustalonego w instrukcji maksimum, zaznaczonego na wskaz-
niku umieszczonym na korpusie pieca. Zagtebienie w funda-
mencie powinno 'by¢ ogrodzone barierkg zapobiegajaca wpad-
nieciu. Wszystkie miejsca, skad moga padac¢ odpryski ciektego
metalu, lub zuzla, powinny posiada¢ ostony, przenosne ekrany
metalowe odpowiedniej wysokos$ci.

W poblizu, w czasie spustu cieklego metalu, jezeli mozna
za odpowiednig ostong, znajdowac¢ sie moze tylko piecowy
i ewentualnie jego pomocnik. Rynna wzglednie dzi6b prze-
chylonego pieca powinien byé zawsze oczyszczony i poczer-
niony.

NajczesSciej, jako przechylne, buduje sie piece elektryczne
(rys. ,) i piece tyglowe (rys. 8). W ostatnim przypadku ty-
giel jest zmoeowany na state z obudowg, mechanizm do
przechylania pieca ma samohamowng przektadnie Slimakowg
umozliwiajagcg doktadng regulacje nachylenia — a wiec i prze-
kroju strugi cieklego metalu.

c) — State piece tyglowe.

Przedstawicielem tego rodzaju piecow jest piec szybowy Rys. 7. Piec elektryczny przechylny.
(rys. 0), ktéry jest wpuszczony w ziemie, przy czym otwor
szybu wystaje nieco iponad poziom odlewni. Tygle, jezeli sa
grafitowe lub ceramiczne, ustawia sie na podstawkach gra-
fitowych, przy czym odlegto$¢ tygla od $Scian powinna "wyno-
si¢ co najmniej 100 mm, co jest konieczne ze wzgledu na
uzycie kleszczy.

Tygle wyjmuje sie z pieca korzystajac z kleszczy (rys. 10a)
przy wyjmowaniu recznym lub (rys. IOb) przy pomocy dZwigu.

Wobec tego, ze tygle sa dos$¢ kruche i moga tatwo ulec
uszkodzeniu, manipulacja przy zaktadaniu kleszczy i wyj-
mowaniu tygli, jak réwniez przy naktadaniu metalu,
musi by¢ wykonywana z duzg ostroznoscig. Na wszelki wy-
padek, dla odzyskania wylanego z uszkodzonego tygla meta-
lu, wyprawia sie dno popielnika i ustawia specjalne korytko
na rozlany metal. Dla ochrony z jednej strony metalu przed
zanieczyszczeniem, z drugiej za$ strony dla zmniejszenia pro-
mieniowania, szyb przykryty jest pokrywa wytozong azbe-
stem. Dla odprowadzenia gazéw i par metalu nalezy stosowac
okapy z wyciggiem mechanicznym. Rys. 8 Tyglowy piec przechylny.

Ochrona Pracv



Str.

112

Rys. 10. Kleszcze do wyjmowania tygla
aj recznie, b) do wyjmowania dzwigiem

Rys.
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Ha.

tyzka odlewnicza.

Naczynia stuzace do przewozu cieklego metalu

Do przenoszenia i przewozenia cieklego metalu stluzg na-
stepujagce naczynia:

a) lyzki odlewnicze i czerpaki

b) tygle

c) kadzie odlewnicze reczne

d) kadzie odlewnicze bebnowe

e) kadzie odlewnicze stozkowe

i) inne rodzaje kadzi do metalu

Wszelkiego rodzaju naczynia, stuzace do transportu ciek-
tego metalu, musza by¢ przed uzyciem doktadnie wysuszone
(gdyz nawet $lady wilgoci moga spowodowaé¢ wybuch lub
co najmniej wypry$niecie strumienia metalu lub zuzla), a na-
stepnie podgrzane do co najmniej 600°C, celem zapobiezenia
silnemu obnizeniu temperatury transportowanego metalu.
Suszenie i podgrzewanie naczynia powinno by¢ powierzone
bardzo sumiennemu pracownikowi, ktéry jest odpowiedzial-
ny za przygotowanie wszystkich naczyn dla catego wydziatu.
Do suszenia i podgrzewania réznych naczyn stuza rozmaite
piece, a do wiekszych kadzi stosuje sie specjalne urzadzenia
z palnikiem gazowym Ilub na paliwo plynne. Pomieszczenie
przeznaczone do suszenia naczyn musi posiadaé wszelkie

urzgdzenia bhp, a wiec przede wszystkim — okapy nad kaz-
dym piecem, dobrg wentylacje og6lng, oswietlenie ftp.
a) tyzki odlewnicze i czerpaki.

tyzki odlewnicze i czerpaki stuzag do recznego zalewania
niewielkich form. Pojemnos$¢ tyzek i czerpakéw dochodzi do
15 a nawet 25 kG.

Zasadnicze wymiary czerpakéw podaje tablica 2

Tablica 2

Srednica »
Pojemno$é W ysok6$6¢ Grubos¢
w kG goérna dolna W mm ptaszcza
mm mm w mm

10 160 125 150 2

15 180 145 190 3

20 200 155 205 3

25 220 155 220 3

Rys. 12. R6zne rodzaje tygli grafitowych.

Lyzki odlewnicze i czerpaki przystosowane sa do noszenia
przez jednego robotnika. Dla zabezpieczenia robotnika przed
dziataniem promieniowania cieplnego stosuje sie ekran
ochronny od strony uchwytu, wykonany z blachy stalowej
potaczonej z ptaszczem czerpaka. W celu zabezpieczenia ragk
robotnikéw przed oparzeniami od rozgrzanych uchwytéw,
nasadza sie na uchwyty luzne podziurkowane rurki stalowe.
W ten spos6b powstata warstewka powietrza zapobiega nad-
miernemu rozgrzaniu sie uchwytéw. Na rys. 11 pokazano
tyzke odlewnicza i czerpak,

b. Tygle.

Tygle w zasadzie sg przeznaczone do topienia metali i dla-
tego wyrabia sie je z materiatbw ogniotrwatych, niewrazli-
wych na dziatanie sktadnikéw i zanieczyszczen metali i zuzla,
a posiadajagcych dobre przewodnictwo.
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Spotykane najczes$ciej tygle egq wyrabiane z grafitu, szamo-
tu, zeliwa i staliwa. Szczego6lnie tygle grafitowe i szamotowe
sg czute na wszelkiego rodzaju uderzenia lub nieprawidto-
woséci w obstudze. Tygle powinny by¢ przed uzyciem wysu-
szone i skontrolowane, czy nie posiadaja rys lub pekniec.
Duze znaczenie dla trwato$ci tygli ma prawidtowa ich eksplo-
atacja. Przed wtlozeniem tygla do pieca powinien on
by¢ ogrzany do ok. 700°. Jezeli nie ma specjalnego pieca do
podgrzewania tygli, nalezy tygiel zimny (lecz zawsze suchy)
wstawi¢ do pieca i ogrzewa¢ go powoli do ciemnoczerwonego
zaru. Gazy spalinowe powinny zawiera¢ mozliwie mato siar-
ki. Zatadowanie tygla metalem powinno by¢ ostrozne, przy
tym czesci drobniejsze nalezy uktada¢ na spodzie a grubsze
na wierzchu. W czasie topienia wolno doktada¢ tylko pod-
grzane kawatki metalu. Tygiel w piecu ustawiamy na pod-
ktadce grafitowej, wiekszej o kilka centymetrow od dna
tygla. Rozgrzanego tygla nie wolno ustawia¢ wprost na zie-
mi lub blasze.

Przy wyjmowaniu i przenoszeniu tygli nalezy uwazaé, aby
kleszcze byty dobrane do ksztaltu tygla i wtasdciwie osa-
dzone.

Tygle metalowe muszg by¢ powleczone wewnagtrz wypra-
wa, w ktérej sktad wchodzi glinka ogniotrwata, szkto wodne
i woda.

c. Kadzie odlewnicze reczne.

W przypadkach, gdy tyzki odlewnicze i czerpaki nie wy-
starczaja, tj. gdy pojemnos$¢é naczynia dochodzi do 60 a nawet
70 kG stosuje sie kadzie odlewnicze reczne (rys. 13) *)e

hak

Rys. 13b. Uchwyt kadzi recznej Innej konstrukcji z dwoma hakami.

Rys. 13c. Udoskonalony uchwyt kadzi recznej z dwoma hakami.

Kadzie odlewnicze sa osadzone w pier$cieniu potgczonym
z drgzkami, umozliwiajacymi przenoszenie i przechylanie
przy wylewaniu ciektego metalu. Osadzenie pier$cienia —
jak wykazata praktyka — powinno by¢ na 0,55 do 0,6 wyso-
kosci kadzi odlewniczej, tzn. takie, aby $rodek ciezkoSci

napetnionej metalem kadzi byt na, lub nieco nizej osi obro-
tu (dragow).

*}.,??dzie reczne o pojemnosci wiekszej, np. do 100 kG stosuje

cm™JolJO rW3atli'Ow0, w odlewniach nie majgcych urzadzen dzwij-
. s+ zast’sowanie ich jest niebezpieczne i wymaga sity, ostroz-
nosci i wprawy ze strony zalewaczy.
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Posiada to duze znaczenie dla tatwo$ci manipulacji i bez-
pieczenstwa pracy. Dla zabezpieczenia kadzi przed wypad-
nieciem z wyzej opisanego uchwytu, stosuje sie specjalne
zaczepy pokazane na rys. 13a.

Pewnym usprawnieniem jest uchwyt opisany przez mgr
inz. Janusza Holtorpaw ksigzce: Bezpieczenstwo
pracy zalewaczy i wybijaczy w odlewniach zeliwa, PWT,
Warszawa 1953 (rys. 13c).

Do pierécienia, w kté6rym umieszcza sie kadz, zamocowane
sg dwie rury (5, 7). Na rurze (7) osadzone sa obrotowo widty
uchwytowe (6). Rura (5) zakonczona jest tulejg (2), w ktérej
jest osadzony luzno zastrzat widet uchwytowych (1). W zalez-
nosci od tego, czy zalewanie prowadzi sie z dzioba A czy

B, widly uchwytowe (1) przesuwa sie uprzednio w przeciw-
nym kierunku do potozenia krancowego. Tego rodzaju udo-
skonalony uchwyt utatwia regulowanie nachylenia kadzi i nie
przeszkadza zalewaniu form lezacych w szeregu, gdyz widtly
uchwytowe (1) nie opieraja sie o formy sasiednie.

d Kadzie odlewnicze bebnowe.

Wigksze ilosci ciektego metalu przewozi sie w kadziach
odlewniczych bebnowych, ktérych pojemno$¢é najczesciej wy-
nosi od 150 do 3000 kG. Zaleta takiej kadzi jest to, ze ma
mata powierzchnie w stosunku do objetosci, co wpltywa na
lepsze utrzymanie temperatury transportowanego ciektego
metalu. Srodek ciezkoéci takiej kadzi powinien leze¢ na osi
czopoéw, na ktérych kadz jest zawieszona i na ktérych prze-
chyla sie podczas zalewania. Do przechylania kadzi stosuje
sie mechanizm ze zwykta przektadnig zebata, gdyz moment
potrzebny do przechylania kadzi jest maly.

Dla tatwos$ci wymurowania kadzi bebnowej, jedna ze $cian
czotowych jest zmocowana $rubami i daje sie tatwo odej-
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mowacé¢. Ksztatt kadzi gwarantuje jej stateczno$¢, co wptywa
na tatwos$¢ transportu i manipulacji przy odlewaniu. Nato-
miast wadg tego rodzaju kadzi jest ich sklonno$¢ do zazuzlan
i trudnosci w ich oczyszczaniu. Spotykane rozwigzania kon-
strukcyjne kadzi bebnowych pozwalajg na transport suwni-
ca lub woézkiem szynowym (rys. 14).

e. Kadzie odlewnicze stozkowe.

Kadzie stozkowe budowane sg o pojemnos$ci od 100 do
30000 kG, przy czym w odlewniach stali pojemnos$¢ kadzi

Rys. 15, Kadz znormalizowana.

jest rowna pojemnos$ci pieca, a wiec wynosi zwykle od 0,5 do
40 ton (w hutach do 350 ton). Ze wzgledu na duzg pojemnos¢,
i wielkie zagrozenie bezpieczenstwa w razie uszkodzenia ta-
kiej kadzi, budowa ich jest ustalona norma techniczng. Pol-
ska norma na kadzie odlewnicze jest w opracowaniu, dlatego
przedstawiamy najwazniejsze wymiary wg danych ZSRR
(rys. 15).

Rys. 16a. KadZ stozkowa z przektadnig zebats.
Rys. 16b. Kadz stozkowa syfonowa.

TRANSPORT CIEKLEGO METALU W ODLEWNIACH ZELIWA |

STALIWA NT 4

Podstawg wyjsciowg do ustalenia wymiaréw kadzi, jest
objetos¢ metalu dla jakiej projektuje sie kadz odlewniczg
stozkowag.

Il «H
V = - (R2+ R,2+ R,—R)
3
Przyjmujac R, = 0,9R

H =2R
otrzymamy:

Wszystkie wymiary kadzi sg ujete jako funkcja R. Przy-
jeto, ze promien dna kadzi waha sie w granicach 0,9 do
0,95 R. Grubo$¢ W wyktadziny w $cianie nie moze byé mniej-
sza niz 0,14 R, a w dnie (Wx) — 0, 20 R. Grubos$¢ (G) blachy
ptaszcza okres$la sie jako réwnag 0,02R. Kat (a) nachylenia
tworzacej bocznej powierzchni powinien sie miesci¢ w gra-
nicach 3 -i- 5°. Dalej przyjeto, ze wysoko$¢ napetnienia (H)
rowna sie 2R, za§ C = Cx = 0,1 R. O$ obrotu kadzi (0)
powinna sie znajdowaé¢ o okoto 50 mm powyzej Srodka ciez-
kosci.

Przy przechylaniu kadzi za pomocg mechanizmu $limako-
wego samohamownego, o$ obrotu moze by¢ na wysokosci
Srodka ciezkosci lub nawet nieco nizej. Kadzie przystosowane
do przewozu suwnicg powinny obowigzkowo, tj. w kazdym
przypadku, posiada¢ tapy blokujgce je w potozeniu piono-
wym. tapy takie odchyla sie dopiero po przywiezieniu kadzi
na miejsce wylewania cieklego metalu. Mniejsze kadzie i b.
duze kadzie nie posiadaja mechanizmu przechylnego,
w pierwszym przypadku przechylenie wykonuje sie recznie,
w drugim — przy pomocy podatkowego urzadzenia podnos$-
nego suwnicy. Przewazna jednak ilo$¢ kadzi zaopatrzona jest
w mechanizm przechylajgcy zebaty lub najczesciej — S$li-
makowy samohamowany, uruchamiany recznie lub motorem
elektrycznym. Mechanizmy te sa zawsze ostoniete blachg, dla
zabezpieczenia przed rozbryzgiem ciektego metalu.

W wiekszych kadziach, dla umozliwienia rozszerzalnosci,
daje sie miedzy ptaszcz stalowy i warstwe cegly przektadke
z gruboziarnistego piasku.

W niektérych przypadkach stosuje sie przykrywy metalo-
we zabezpieczone materiatami ogniotrwatymi. Belke (tra-
werse) nosng zaopatruje sie w ekran zabezpieczajacy od na-
grzania elementy nosne (hak, liny, tancuch). Typowag kadz
pokazuje rys. 16.

Kadzie do staliwa nie sg przechylne,
wylew o $rednicy od 25 do 45 mm zamykany zerdzig zatycz-
kowg ostoniong rurkami szamotowymi. ZerdZ zatyczkowg
mozna podnosi¢ i opuszcza¢ za pomocg mechanizmu dzwig-
niowego. Schemat mechanizmu dzwigniowego pokazano na
rys. 16c. Otwdér wylewu 1, zamyka sie zatyczka 2, ktéra jest
szczelnie dopasowana do wylewu. Zatyczke, ktdérg rowniez
nazywa sie korkiem, przymocowuje sie do zerdzi zatyczko-
wej. ZerdZ zatyczkowa -(trzpieri metalowy) ostania sie rurka-
mi szamotowymi 3, uruchamia sie jg za pomocag dzwigni 4,
ktéra przekazuje ruch na suwak 5 poruszajacy sie w prowad-
nicy 6 przymocowanej do ptaszcza kadzi.

Przed podstawieniem kadzi do spustu nalezy zabezpieczy¢
zerdz zatyczkowg przed ewentualnym podniesieniem do czego
stuzy Sruba 7.

Przy remontach kadzi zaktada sie nowy wylew, ktéry na-
lezy doktadnie skontrolowa¢ i dotrze¢ do zatyczki, a po za-
tozeniu doktadnie wysuszy¢. Po wysuszeniu i nagrzaniu ka-
dzi zaktada sie do niej uprzednio przygotowang zerdz za-
tyczkowa. ZerdZ zatyczkowa i wylew musza leze¢ na jednej
osi, przy tym zatyczka musi szczelnie przylega¢ do wylewu.

lecz majg w dnie
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Szczelno$¢ przylegania sprawdza sie grafitem lub piaskiem
W nastepujgcy sposo6b: pod zamknietg zatyczke podsypuje sie
piasek lub grafit i sprawdza sie, czy nie przelatuje na pod-
stawiong pod wylew blache. Zte dopasowanie zatyczki i wy-
lewu moze spowodowaé¢ wyptltywanie metalu i strate catego
wytopu.

Dlatego stosuje sie wylewy z grafitu, wysokogatunkowego
szamotu lub z wstawianymi pier§cieniami z magnezytu. Aby
zapobiec spiekaniu zatyczki i wylewu, nalezy je po dopa-

sowaniu pokryé szczelng warstwag grafitu. Ze wzgledu na
bezpieczenstwo robotnikéw obstugujagcych kadz podczas od-
lewania, dZzwignia podnoszaca zerdz zatyczkowa powinna by¢
dluga i obrotowo osadzona tak, aby mozna jg uruchamiaé
z wygodnego i bezpiecznego miejsca.

Poza przepalaniem kadzi, ktére jest spowodowane przyczy-
nami opisanymi ponizej przy kadziach recznych — spotyka
sie zaburzenia innego rodzaju, bedace przyczyng zagrozenia
zdrowia pracujgcych. Najwazniejsze z nich sa:

1. Uciekanie stali przez wylew. Stal moze
sie przedostawa¢ pod zatyczke i wycieka¢ z kadzi przez wy-
lew. W takim przypadku nalezy metal przela¢ do innej kadzi
lub szybko wyla¢ stal dziobem do wlewnic.

2. Przezarcie zerdzi zatyczkowej. Stal mo-
ze przedostac¢ sie przez potaczenie rurek zerdziowych do drgaga
zerdziowego i roztopi¢ go. Wskutek tego nastepuje samoczyn-
ne otwarcie wylewu i wyptyw calego wytopu. Nalezy w ta-
kim przypadku doprowadzi¢ kadz do najblizszego miejsca,
gdzieby mozna byto bezpiecznie wyla¢ catg zawartos¢.
Przyczyng przezerania zerdzi jest najczes$ciej niedbale wy-
konanie zatyczki, a szczegélnie zie lgczenie rurek zerdzio-
wych.
zatyczkowej. W pewnych
temperaturze transporto-

3. Urwanie gtowki
warunkach, np. przy zbyt niskiej
wanego metalu, zatyczka moze przywrze¢ do wylewu, co
staje sie przyczyng urwania gtowki podczas podnoszenia za-
tyczki. W tym przypadku mozna usitowaé¢ zgrza¢ gtoéwke
z resztg zatyczki lub — gdy to nie da rezultatu — nasadzi¢
kadz wylewem na drazek drewniany, w celu wypadniecia
gtéwki z wylewu. Gdy i to zawiedzie — pozostaje tylko wy-
lanie stali z kadzi przez dziéb.
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Transport cieklego metalu

Transport reczny

Transport cieklego metalu od miejsca topienia do miejsca
zalewania form moze odbywac sie recznie, pod warunkiem,
ze ciezar przypadajacy na 1 robotnika nie bedzie wiekszy
niz 30 kG, wprowadzona zostanie wtasciwa organizacja pracy
i zachowane wymagania ochrony pracy.

Najczesciej spotyka sie przenoszenie cieklego metalu tyz-
ka lub czerpakiem przez jednego robotnika, tyglem lub ka-
dzig odlewniczg przez dwéch lub trzech robotnikéw, a bardzo
rzadko przez wiekszg liczbe robotnikow.

Droga od pieca do form przeznaczonych do zalewania mu-
si by¢ znana wszystkim robotnikom (zalewaczom).

Robotnicy z cieklym metalem powinni by¢ kierowani jedng
droga, wracac¢ za$ po nastepng porcje cieklego metalu inng
drogg (ruch okrezny) tak, aby unikna¢ zderzen wzglednie
trudno$ci w mijaniu sie —
oparzen cieklym metalem.

Przed omoéwieniem wymagan ochrony pracy nalezy przy-
pomnieé, ze zaledwie IU wypadkéw przy pracy zalewaczy ma
miejsce podczas zalewania form a 3U podczas transportu
cieklego metalu. Majac to na uwaadze, nalezy przeszkoli¢
personel kierowniczy i robotniczy odlewni i traktowaé obo-
wigzek znajomos$ci ochrony pracy jako istotna cze$¢ kwali-
fikacji zawodowych. Pobieranie cieklego metalu z pieca
musi poprzedza¢ przede wszystkim zbadanie kadzi i uchwy-
tow (noszy). Uchwyty, poza takimi dorywczymi sprawdze-
niami muszg by¢ kontrolowane co tydzien, a co 2 miesigce
i po remoncie poddane prébie statycznego obcigzenia = 15
maksymalnego obcigzenia.

co zawsze stwarza mozliwos¢

W zadnym przypadku nie wolno uzywac¢ uszkodzonych
kadzi. Jezeli kadZ po napetnieniu ciektym metalem wykazu-
je nagrzanie czesSci plaszcza do czerwono$ci, Swiadczy to
0 uszkodzeniu wyktadziny kadzi i dojSciu cieklego metalu
do ptaszcza, co jest sygnatem szybkiego przepalenia ptaszcza
1mozliwos$ci wyptyniecia metalu. W takim przypadku nalezy
metal przela¢ do zapasowej (nagrzanej) kadzi lub gdy to jest
niemozliwe, opr6zni¢ do dotu z piaskiem. Teren koto pieca
jak i wszystkie drogi i przejScia powinny by¢ uprzatniete,
wyréwnane i suche.

W przepisach dotyczgcych utrzymania podtogi betonowej
zaleca sie posypywanie jej warstwa piasku grubos$ci 10 do
12 mm. W praktyce wystarcza naturalna warstwa kurzu
istniejaca zawsze, mimo codziennego zamiatania. Jezeli
przejscia i drogi, po ktérych ma by¢ roznoszony lub przewo-
zony ciekly metal, sa chociazby miejscami wilgotne, nalezy
zasypac¢ je suchym piaskiem.

Drogi przeznaczone do transportu cieklego metalu powinny
posiada¢ szeroko$¢ 1,5 a nawet 2 metry, a pomiedzy formami
przygotowanymi do zalewania, w zaleznosci od wielkosci
form — przy matlych wystarcza 0,6 m, za$ przy duzych po-
winny wynosi¢ 1,5 m lub wiecej.

Po przygotowaniu otoczenia pieca i drég, jak réowniez spra-
wdzeniu stanu i nagrzaniu tyzki lub kadzi czy tygld, mozna
przystapi¢ do pobrania ciektego metalu. Przede wszystkim
nalezy przypilnowaé¢, aby przed doprowadzeniem pustej ka-
dzi zostata uprzednio odtransportowana napetniona, gdyz
moze ona sta¢ sie przyczyng wypadku. Kadz reczng lub czer-
pak przy pobieraniu cieklego metalu podprowadzamy dotem,
od strony pieca tak, by podcig¢ krawedzig kadzi struge meta-
lu. Nastepnie nalezy kadz podnie$¢ mozliwie blisko rynny lub
dzioba wyplywowego i tak jg przechyli¢, aby metal $ciekat
po Sciance, nie rozbryzgujgc Sie. Po otrzymaniu ilosci metalu
przykrywajgcej wystarczajgco dno kadzi, nalezy strumien
skierowaé¢ na $Srodek kadzi, gdyz prowadzenie strumienia po
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Sciance wywotuje wymywanie wyktadziny. KadZz mozna na-
petni¢ najwyzej do 1/8 wysokos$ci, aby lustro metalu byto 7 do
10 cm ponizej dzioba kadzi.

Po nalaniu metalu do kadzi nalezy usuna¢ z powierzchni
metalu zuzel przy pomocy suchego zgarniacza drewnianego
lub stalowego podgrzanego.

Dla usuniecia ze stali pewnej iloSci rozpuszczonych tlen-
kéw zelaza (FeO), dodaje sie tzw. odtleniacze, tj. ciata
o wiekszym powinowactwie do tlenu niz zelazo, np: mangan,
krzem, glin itp. Dodatki te nalezy przede wszystkim wysu-
szy¢ i podgrzac¢ i dopiero, zgodnie z instrukcjg, wsypuje sie
je badZz na dno kadzi przed spustem, badz wrzuca sie je do
kadzi w miare napetniania jej stalag. Nieprzestrzeganie wysu-
szenia. i podgrzania odtleniaczy powoduje wypryski zagraza-
jace obstudze powaznym poparzeniem.

Powyzsze uwagi dotyczg tzw. modyfikatoréw, np. zelazo-
krzemu, dodawanych takze w kadzi odlewniczej do zeliwa.

Jak juz podano w rozdziale o naczyniach do transportu

ciektego metalu, czerpaki przystosowane do noszenia przez
jednego robotnika posiadajg specjalny ekran ochrania-
jacy przed promieniowaniem. Robotnik niosgcy czerpak

czy kadz, musi przede wszystkim chodzi¢ spokojnym, rownym
krokiem, prawa strong przejscia, za$ naczynie z ciektym me-
talem powinien trzymac¢ z lewej strony i nieco z tytu
(rys. 18), co zabezpiecza przed rozlaniem i oparzeniem nég.

Jezeli kadz jest wiekszej pojemnosci (od 30 do 60 kG), to
transportuje jag dwoéch robotnikow. Og6lny przepis ochrony
pracy ograniczajacy droge przenoszonego ciezaru do 60 m
nie ma w przypadku przenoszenia cieklego metalu zasto-
sowania, ze wzgledu na szybkie stygniecie metalu. Przy
recznym zalewaniu stali odlegto$¢ moze wynosi¢ najwyzej
25 do 30 m. Jezeli przenoszenie kadzi jest z jakiego$ powodu
utrudnione, prace mozna tak zorganizowaé¢, ze jedni zale-
wacze pobieraja i donosza ciekly metal, a inni przejmuja
kadzie i zalewaja.

Robotnicy noszgcy kadz powinni by¢ dobrani wzrostem,
iSc w noge, wszystkie ruchy zwigzane z podnoszeniem i sta-
wianiem kadzi wykonywac¢ jednocze$nie, na komende jed-
,nego z .uch. Kadz po napetnieniu ciekltym metalem nalezy
nakry¢ pokrywg (blacha obtozona tektura azbestowg), co
zapobiega ol$nieniu robotnika idacego z tytu, zmniejsza pro-
ochfadzanie metalu.

Przy zalewaniu form cieklym metalem nalezy przede
wszystkim sprawdzi¢, czy formy sa nalezycie umocowane
i obcigzone, celem zabezpieczenia przed uniesieniem goérnej
skrzynki formy wskutek ci$nienia metalu. Obcigzniki, w ilo-

mieniowanie i
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Rys. 19. Metody recznego zalewania form

Sci zaleznej od konstrukcji i ksztattu odlewu, powinny by¢
roztozone réwnomiernie, tak jednak, aby nie przeszkadzaly
w zalewaniu formy.

Formy zalewa sig w ten sposéb, ze kadz przechyla sie tak,
aby jej dziéb znajdowat sie najblizej zbiornika wlewowego
formy, nie wyzej niz 100 mm. Zbiornik wlewowy ma za za-
danie przejmowanie uderzen strumienia metalu, zatrzymy-
wanie zuzla i kierowanie metalu przez wlew gtowny i wle-
wy doprowadzajagce do przestrzeni przeznaczonej do zapet-
nienia metalem i na koniec do wychodow.

Strumien metalu powinien nieprzerwanie doprowadza¢ me-
tal do $rodka zbiornika wlewowego, przy czym jego inten-
sywno$¢ powinna by¢ taka, aby poziom metalu w zbior-
niku nie ulegat wahaniom.

Przy zalewaniu nalezy zwréci¢ uwage, czy na powierzchni
metalu nie znajduje sie zuzel, jezeli tak, trzeba go usu-
ng¢ zgarniaczkg lub przytrzymacé¢ podczas zalewania. Sposéb
recznego zalewania pokazano na rysunku 19. W przypadku
kadzi przenoszonej przez dwéch robotnikéw, nalezy po doj-
Sciu na miejsce zdjg¢ pokrywe, obnizy¢ kadz najwyzej do

100 mm ponad zbiornik wlewowy i przechylaé. Robotnik,
ktéry trzyma uchwyt od strony widet, musi regulowa¢
stopien przechylenia. Uchwyty pokazane na rys. 13c umo-

zliwiaja tatwiejsze dojscie do form ustawionych w szereg.
Nalezy pilnowaé¢, aby kadz nie dotykata skrzyni formier-
skiej lub zbiornika wlewowego, zapobiega to naruszeniu
wlewu lub gwattownemu przechytowi kadzi przy jej unie-
sieniu.

Dla zapewnienia dobrych warunkéw pracy zalewaczom
formy powinny mie¢ wlewy wykonane blisko brzegu skrzyn-
ki, nie blizej jednak niz 30—50 mm. Forma jak i rdzenie
muszg mie¢ odpowiednig przepuszczalnos$¢, co zalezy od wta-
Sciwego doboru masy na formy lub piasku na rdzenie.

Trudno$¢ w odprowadzeniu gazéw prowadzi do burzenia
sie i wyrzucania metalu. Dla zapobiezenia takim nieprawidto-
wosciom nalezy formy zaopatrzy¢ w przewody odpowietrza-
jace, uwzgledniajace takze konieczno$¢ odpowietrzenia rdze-
nia. Formy przygotowane do zalewania muszg by¢ odpowie-
dnio zamocowane przy pomocy klinéw, klamer, $rub, $cig-
gaczy, badz obcigzone, celem przeciwdziatania cisnieniu me-
talostatycznemu.

Formy moga byé ustawione w stos, jednak nie wyzej niz
700 mm, przy czym $rodek ciezkosci gdrnej skrzynki nie
powinien wychodzi¢ poza obrys dolnej skrzynki. W formach
ustawionych w stos rozpoczyna sie zalewanie od gory, za-
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pewniajgc w ten sposo6b lepsze warunki dla odprowadzania
gazéw i zabezpieczajgc pracownik6w przed promieniowaniem.
W czasie zalewania gérnej skrzynki — dolne powinny mieé
ostoniete wlewy. Zalewanie form wyzszych wymaga specjal-
nego mocnego pomostu lub innego urzadzenia. Je$li forma
zostata ZzZle utozona i metal ucieka z niej, nalezy zalewanie
natychmiast przerwa¢. Wszystkie rozbryzgi i rozlewki meta-
lu nalezy natychmiast zasypa¢ piaskiem, zgarnia¢ i usuwac.

Po zalaniu formy metalem z kanatéw odpowietrzajgcych
i wychodéw wydzielajg sie gazy, ktére nalezy natychmiast
podpali¢, gdyz nagromadzone w wiekszej ilosci moga stac
sie przyczyna wybuchu. Dlatego tez zalewanie dwéch form
z oddzielnymi uktadami wlewowymi, znajdujgcymi sie w jed-
nej skrzynce, musi sie odbywaé¢ natychmiast jedna po drugiej.
Wszystkie wlewy i wychody w zalanych formach nalezy na-
tychmiast zasypa¢ piaskiem, w celu zmniejszenia promienio-
wania cieplnego.

Pozostato$¢ cieklego metalu w kadzi nalezy zla¢ do uprze-
dnio przygotowanych, ogrzanych kokili (form) metalowych.
Na wszelki -wypadek musi byé na uboczu przygotowana pro-
wizoryczna forma ziemna lub zagtebienie wysypane suchym
piaskiem.

Po skonhczeniu zalewania, nalezy oczys$ci¢ kadz z resztek
metalu, a szczeg6lnie dziéb, od stanu ktérego zalezy réwno-
mierno$¢ strumienia i minimalna ilos¢ rozpryskow.

STANISLAW MARCINIAK
Centralny Instytut Ochrony Pracy

Swiatlo lamp

(ciag
Zjawisko stroboskopowe

Gdy uzywamy w lampach fluoryzujagcych pradu zmienne-
go o 50 okresach, wystepuje zanikanie wytadowan 100 razy
na sekunde. Wskutek tego powstajg drgania natezenia Swia-
tta dochodzgce do 50°0 natezenia maksymalnego. Z powodu
stosunkowo wielkiej czestotliwosci w zwyktych warunkach
sg one niedostrzegalne. Jednak w pewnych przypadkach,
np. przy szybkich ruchach sa nie tylko nieprzyjemne, ale
szkodliwe dla wzroku i mogag by¢ przyczynag nieszcze-
Sliwego wypadku. Zjawisko wyzej opisane, odnoszace sie
do zmiany strumienia w czasie, nosi nazwe zjawiska stro-
boskopowego. Rozktad strumienia w czasie nie powinien
sprzyja¢ powstawaniu zjawiska stroboskopowego. Zdolnos¢
do jego powstawania jest tym wieksza, im strumien (w cia-
gu poétokresu) jest bardziej nier6wnomierny. Zmienno$¢ stru-
mienia Swietinego pochodzi ze sposobu pracy przy pradzie
zmiennym, w ktérym moc pobrana przez lampe fluor, i za-
mieniona czes$ciowo na $wiatlo nie jest w ciggu okresu war-
to$cig stalg, a zrodio Swiatta ze swej strony posiada mata
tylko bezwtadno$¢ $wietling pochodzacg prawie wytacznie
z luminoforéw. Jak wskazujg oscylogramy (2 i 3) wykonane
dla lamp gotych, bez luminoforu, strumien Swietlny wytwo-
rzony przez wytadowania spada 2 razy w ciggu okresu w po-
blizu zera. Przebieg pierwotnego strumienia w czasie jest
przewaznie podobny do przebiegu pradu, ktéry go wywotuje
(po wyprostowaniu), co wskazuje oscylogram 1

2 — przedstawia oscylogram strumienia pierwotnego Swie-
tlow ki stabilizowanej oporno$cig czynnag przy napieciu 220 V,

3 — podobnie, lecz z obnizonym napieciem do 180 V.

Z porownania tych dwoéch oscylograméw jest zupetnie wi-
doczne powiekszenie sie nierbwnomiernos$ci ze zmniejszeniem
napiecia. Korzystniejsza sytuacja pod wzgledem réwnomier-
noséci strumienia zachodzi przy stabilizacji LC i L.
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Przy pracach transportowych w odlewniach nalezy zwra-
ca¢ szczeg6lng uwage na ubiér i ochrony osobiste pracow-
nikéw. Pracownicy transportujgcy ciekly metal narazeni sg
na rozpryski, muszg wiec mie¢ ubranie z materiatu niepal-
nego, np. wetniane — lecz lekkie przewiewnie, starannie za-
piete pod szyjag i na przegubach ragk, bluze wypuszcza sie
na zewnatrz, a spodnie na buty, dla zabezpieczenia przed
dostaniem sie odpryskéw metalu pod oddziez. Fartuch
ochronny ze skéry dobrze ostania robotnika przy zalewaniu,
powinien by¢ jednak lekki, niezbyt dtugi i zwigzany w pasie,
by nie krepowatl swobody ruchéw. Bytu powinny by¢ mocne
i trwate, tak na dziatanie cieklego metalu, jak i uszkodzenia
mechaniczne oraz umozliwiaé, w razie dostania sie do Srodka
odrobiny ciektego metalu, szybkie ich zdjecie. Jako nakrycie
gltowy najlepszy jest kaptur filcowy z szerokim rondem,
beret lub czapka z tkaniny wetnianej, ktéra sie przy zetknie-
ciu z odpryskiem ciektego metalu nie zapala tylko tli. Pod-
czas pobierania i przenoszenia metalu nalezy dazyé do tego,
aby okularéow nie uzywac¢, gdyz zwiekszajg ryzyko potknigcia
(sie, raczej nalezy kadz reczng zakrywaé¢ pokrywa, aby chro-
ni¢ robotnika idgcego z tytu przed ol$nieniem i promienio-
waniem. Natomiast przy recznym zalewaniu form stalg po-
trzebne sg okulary o ciemnych szktach. Wytapiacze stali sto-
suja ekraniki, przymocowane do nakrycia gtowy, ktére chro-
nig wzrok przed ol$nieniem.

c, d. Ij

fluoryzujgcych

dalszy)

Luminofory zawarte w lampie i transformujgce widmo
rteci na promieniowanie widzialne nie przerywajg emisji
Swiatta natychmiast po ustaniu strumienia pierwotnego.

Ich czas' emisji po przerwie naswietlania (pos$wiaty) jest
poréwnywalny z okresem napiecia zasilajgcego, przeto od-
grywa wazng role w zmniejszaniu nierbwnomiernos$ci stru-
mienia.

Uzywane obecnie do lamp polskich luminofory réznig sie
czasem poswiaty: wolframian magnezu, dajacy $wiatto o za-
barwieniu niebieskim znacznie predzej przestaje Swieci¢, niz
krzemian cynkowo-berylowy, dajacy $wiatlo o odcieniu czer-
wonym. W zwigzku z tym, w zaleznosci od barwy S$wiatta,
lampy majg rézny przebieg strumienia w czasie. Lampy bia-
te (wiecej krzemianu cynkowo-berylowego) majag mniejsza
nier6wnomierno$¢ strumienia o okoto 12% niz lampy dzien-
ne przy analogicznej stabilizacji.

Miarg nieré6wnomiernos$ci strumienia K jest stosunek roz-
nicy strumienia chwilowego najwiekszego i najmniejszego
do najwiekszego w procentach:

"Amin
K = . 100

0 mai
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Pokazujg to oscylogramy (4—-9) przedstawiajace przebieg
strumienia przy napieciu 220 V.

VvV W V

W

JdY/wWr

/N W ! PKJ\W

AW
N W

Oscylogram 2--15

oscylogr. 4 — lampa dzienna, stabilizacja L — K = 40%)
5 — N biata > L — K = 28%)
6 — dzienna LC — K = 49%)
7 — biata LC — K = 36%)

8 — dzienna » R — K = 55

Y 9 — . biata > R — K = 44,
Nierbwnomierno$¢ strumienia powieksza sie w miare
zmniejszania sie napiecia zasilajacego. Pogorszenie to jest

r6zne przy réznych stabilizacjach, np.: przy napieciu 190 V
i lampach dziennych przy stabilizacji L pogorszenie ¢ 2°0
(oscylogr. 10) K = 42%>, przy stabilizacji R — o 5% (oscylogr.
11) K = 60°0, przy stabilizacji LC — o 0% (oscylogr. 12)
K =" 49%),
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Zaréwka jest szczeg6lnym przypadkiem stabilizatora opo-
rowego — przebieg strumienia Swietlowki bedzie taki, jak
na oscylogramie 9. O ile jednak wykorzystujemy strumien
zaréwki, ktéry mimo znacznego odksztatcenia pradu dzieki
bezwtadnos$ci cieplnej jest matlo modulowany, to nieréwno-
mierno$¢ strumienia catkowitego (tj. Swietlowki i zaréwki)
jest mniejsza i w przypadku zaréwki jednoskretki 125V,
60 W wynosi okoto 31%) (oscyl. 13).

Gdy wymagania stawiane o$wietleniu sg szczegllnie wy-
sokie pod wzgledem réwnomiernos$ci strumienia w czasie,
moze sie okazaé, ze najlepszy z dysponowanych uktadéw —
lampa biata ze stabilizacjg indukcyjng (L) ma przebieg stru-
mienia niedostatecznie réwny. Stosowaé wtedy mozna ukta-
dy specjalne oparte badZz na przesunieciu przebiegéw stru-
mienia w kilku lampach, badz na dodaniu do modulowanego
strumienia Swietléwek sktadowej pochodzacej od lamp zaro-
wych. Przesuniecie fazowe strumieni Swietinych moze by¢
dwojako spowodowane: przez zasilanie paru grup lamp na-
pieciem o ré6znych fazach (zazwyczaj z sieci trojfazowej), lub
uzycie paru stabilizatoréw, przy ktérych strumienie sg réz-
nie przesuniete wzgledem napiecia zasilajgcego — pozadane
przesuniecie o 90I).

Najlepsza parg jest uktad stabilizatorow L i LC, przy kt6-
rych przesunigecie pragdéw i strumieni wynosi okoto 110°
przez co strumien wypadkowy (osc. 15) posiada nieréwno-
miernos$¢ tylko 13°. Uktad ten ma jeszcze i te zalete, ze
w miare zmniejszania sie¢ napigecia nierbwnomierno$¢ stru-
mienia wypadkowego nie ros$nie, lecz nawet nieznacznie ma-

leje — wynika to ze zmniejszenia (zblizenia do 90°) kata
przesuniecia pomiedzy prgdami, a co za tym idzie i pomie-
dzy strumieniami.

Oscylogram 14 jest rozkladem strumienia lampy biatej
przy stabilizacji RC, gdzie C = 6uF.

Praktycznie, aby zmniejszy¢ efekt stroboskopowy, nalezy

stosowac¢ nie pojedyncze rury, ale uktady sprzezone z 2 rur,
ktore pod wzgledem elektrycznym sa od siebie zupetnie nie-
zalezne. Umieszcza sie je w 1 oprawie reflektorowej obok
siebie, tak aby Swiatto ich zlewalo sie mozliwie silnie.

Jedna z rur posiada tylko dtawik wywotujacy opdznienie
sie pragdu w stosunku do napiecia, natomiast druga rura po-
siada kondensator o pojemnos$ci rzedu 3—4 |xF, wigczony
w szereg z dtawikiem i rurg.

Poniewaz dobér wielkos$ci elektrycznych jest taki, ze dzia-
tanie kondensatora przewyzsza dziatanie dtawika, prad w tym
wypadku wyprzedza napiecie. Wskutek tego, gdy prad | rury
spada do zera, a jej natezenie Swiatta jest najmniejsze, prad
Il rury wyprzedza napiecie, a wiec takze i jej natezenie
Swiatta jest juz bliskie swej szczytowej wartosci. W sumie
wiec wahania $wiatta sa znacznie mniejsze niz przy jednej
rurze.

Kazda z rur oddzielnie ma niekorzystny wspdétczynnik mo-
cy. Poniewaz jednak jedna rura przesuwa prad w kierunku
przeciwnym w stosunku do drugiej, taczny wspéiczynnik
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mocy takiej pary rur sprzezonych (przy witaczeniu do jednej
fazy) jest bardzo korzystny, cos @ = 0,95.

Idealnym sposobem zmniejszenia drgan Swiatta jest ukiad
sprzezony z 3 rur w jednej oprawie reflektorowej, z ktérych
kazda wtgczon jest do innej fazy. W tym: wypadku maks.
odchylenie $wiatta od $redniej jego warto$ci wynosi przy
biatych rurach ok. 3%. Jest to znacznie mniej niz przy za-
réowce 220 V i mocy 200 wat. Swiatlo takie mozna uwazaé
za praktycznie zupetnie wyréwnane.

Powyzsze Wywody odnoszg sie do drgan Swiatta, odbywa-
jacych sie w takt pulsowania pradu zmiennego (100x/sek),
natomiast nie odnoszg sie do powolniejszych drgan wyste-
pujacych czesto na koncach rur. Opisane wyzej uktady nie
usuwajag tych drgan, natomiast oprawy ochraniajace oko
ludzkie przed bezpos$rednim $wiatlem samej rury zupetinie
usuwajg przykre dziatanie tych drgan, gdyz ze wzgledu na
mata role, jaka ilosciowo gra $wiatto konca rury w stosunku
do jej catej diugosci, ujemny wplyw wystepuje tylko przy
bezposrednim patrzeniu w drgajgce miejsce rury.

Poza zmiennos$cig warto$ci strumienia w czasie, zmienia
sie takze barwa $wiatta, poniewaz czasy posSwiaty lumino-
foréw nie sa jednakowe.

Dla lamp badanych zaobserwowano do$¢ intensywnag zmia-
ne barwy z niebieskiej na poczatku pétokresu na ceglasto-
r6zowg pod koniec. W zwigzku z tym, poza zjawiskiem stro-
boskopowym, na ruchomych przedmiotach wystepowaé¢ moze
nieprzyjemne rozszczepienie barwne, tym wyrazistsze, im
czas posSwiaty jest dluzszy, a wiec szczeg6lnie przy stabili-
zacji oporowej.

W pomieszczeniach, w ktérych znajdujg sie setki lub ty-
sigce rur, wspoliczynnik mocy poprawia sie nie przez zasto-
sowanie stabilizatoro6w kondensatorowych dla poszczegdlinych
rur, ale przez uzycie jednego wielkiego kondensatora recz-
nie lub automatycznie regulowanego.

Powyzsze uwagi odnoszg sie do rur zasilanych napigeciem
o czestotl. 50 c. Warto zaznaczyé, ze przy zasilaniu napieciem
o czestotl. 500 ¢ nier6wnomierno$¢ strumienia Swiatta znacz-
nie sie zmniejsza.

Jest to pewna
fluoryzujacego.

sprognoza“ na przyszto$¢ dla oswietlenia

Dziatanie fizjologiczne

Dla badania wtasciwos$ci promieniowania podzielono je na
obszary, z ktérych kazdy obejmuje promienie o pewnych
wspoélnych wtasnos$ciach. Ponizsza tablica daje nam klasyfi-

kacje zrodet Swiatta tak naturalnych, jak i sztucznych:
Tablica 1
Promieniowanie
Nadfioletowe widziat- podezer-
krétkie srednie diugie ne wone

Ponizej 2800 2800—3150 3150—4000
A powodujg opalajg nieczynne barwy  cieplne
oparzenia

Obszar nadfioletu jest podzielony na 3 strefy promieni:
o falach krotkich, $rednich i diugich. Wtasnosci promieni
tych 3 stref sg ré6zne. Krétkofalowe sa najbardziej niebez-
pieczne. Podana ich cecha, powodujgca powstawanie opa-
rzen nie okres$la w petniich dziatania. Uzyte okre$lenie ozna-
cza, ze juz niewielka dawka tego promieniowania moze wy-
wrze¢ powazne dzialtanie na skdre i oczy.

Srednie promienie nadfioletowe powodujg opalanie. Oczy-
wiscie czestokro¢ powstate oparzenia zalezg od mocy tego
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promieniowania i od czasu jego dzialania. Oprécz tej wta-
snosci promieniowanie $rednie jest pasmem biologicznie naj-
czynniejszych promieni nadfioletowych.

Promieniowanie diugofalowe nadfioletu, poza wywotywa-
niem pigmentacji, jest biologicznie nieczynne. Skutki dziala-
nia kazdego promieniowania zaleza od natezenia jego i cza-
su trwania nasSwietlania. W szczegdélnosci promieniowanie
podczerwone, ktére przy normalnym natezeniu wywiera wra-
zenie przyjemnego ogrzewania, jest zdolne w krétkim czasie
przy natezeniu ok. 5000 W/m2dziata¢ zabdjczo na owady. Pro-
mieniowanie nadfioletowe krétkofalowe o natezeniu rzedu
0,001 W/m2jast bezpieczne nawet dla matych dzieci, stale wy-
stawionych na ich dziatanie. Zalgczony rysunek obrazuje
nam dziatanie biologiczne r6znych obszaréw widma.

Rys. 10. — Biologiczne dziatanie réznych obszaréw widma
A — rozktad energii w widmie stonecznym,
B — dziatanie bakteriobdjcze (na bakterie mieszane),
C — dziatanie przeciwkrzywicowe,
D — dzialanie wywotujgce rumien,
E — dziatanie wywotujgce pigmentacje (brazowienie).

W Swietle stonecznym jest mata ilos§¢ promieniowania nad-
fioletowego krétkofalowego. Natomiast wewnatrz rur fluory-
zujagcych promieniowanie takie wystepuje o znacznej mocy.
Ono wtasnie pobudza do $Swiecenia luminofor. Gdyby czes¢
tego promieniowania, nie zmieniona na promieniowanie wi-
dzialne, mogta wyj$¢ na zewnatrz rury, bytaby ona bardzo
niebezpieczna. Jest to jednak niemozliwe, poniewaz zwykte
szklo pochtania catkowicie promieniowanie krétkofalowe.
Potwierdzajg to badania spektralne, ktére wykazuja, ze krot-
kiego promieniowania nadfioletowego rury nie dajg wcale,
z obszaru S$redniego dajg promieniowanie o najkrotszej fali
X = 2967 A.

Na kliszy promieniowanie to uwidacznia sie w postaci
stabego prazka. 'Dalsza obserwacja kliszy, poczynajac od
prazka najdalszego, odpowiadajgcego X = 2967 A w strone
fal dluzszych pozwala stwierdzi¢ w obszarze 2967 A —
3651 A istnienie widma tylko liniowego o niewielkim nate-
zeniu. Powyzsze rozwazania prowadza do wniosku, ze Swiatto
rur fluoryzujgcych nie jest szkodliwe. Niewielka ilo§¢ nad-
fioletu zawarta w Swietle rur fluoryzujacych wywiera

wzmacniajgcy wpltyw na organizm, co potwierdzajg liczne
badania.
Doktadne badania, dotyczace dziatania $Swiatta fluoresc.

na organizm,
CIOP.

a szczegblnie na wydajno$¢ pracy prowadzi

Zalety i wady rur fluoryzujacych

Na temat ten sg r6zne wypowiedzi mniej lub wiecej shu-
szne, lub przesadzone, jesli chodzi o szkodliwo$¢ rur fluor.

Jak ta sprawa wyglada w rzeczywisto$ci? Oczywiscie rury
posiadaja wady, ale posiadajg rowniez zalety.

Zacznijmy od zalet:

1) rury fluor,
no$¢ w poréwnaniu z zaro6wkami

posiadaja okoto 3-krotnie wiekszg spraw-
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2) rury fluor, sg sztucznymi zrédtami $Swiatta, ktérych bar-
wg mozna dopasowaé do potrzeb przemystu,

3) rury fluor, sg lampami trwalszymi od zaréwek i mato
wrazliwymi na wstrzasy,

4) rury fluor, posiadajg najmniejszg ze wszystkich Zrédet
Swiatta jaskrawos$é,

5) wptyw wahania napiecia na jasno$¢ Swiecenia jest zna-
cznie mniejszy u rur fluor., niz u zaréwek,

6) rury fluor, posiadajag stosunkowo maly spadek jasnosci
Swiecenia pod koniec ich zycia.

Jak wyzej wspomnieliSmy oprocz zalet rury fluor, posia-
daja wady.

Gtownymi wadami rur fluor, sa:

1) wyzsze niz przy zar6wkach koszty zainstalowania oswie-
tlenia (niezbedny sprzet pomocniczy: stabilizatory, konden-
satory itp.),

2) wrazliwo$¢ na temperature otoczenia. Temperatura zbyt
niska lub zbyt wysoka, oraz cigg powietrza moga znacznie
obnizy¢ sprawno$¢ oswietlenia,

3) zwiekszony efekt stroboskopowy.

Wady te wymagaja dodatkowego omodwienia,
dotyczace punktu 2 i czesSciowo 3.

szczegOlnie

Wielkag wrazliwo$¢ rur fluor, na temperature otoczenia
ttumaczy sie tym, ze zaréwno strumien Swietlny jak i prze-
piecie potrzebne do zasSwiecenia oraz ciSnienie sg zalezne od
temperatury panujacej wewnatrz rury, a ta znowu zalezy od
chtodzenia z zewnatrz, a wiec od temperatury i szybkosci

przepltywu otaczajgcego rure powietrza (wiatru).

?ysh.11 U WPiyw .temperatury otoczenia i wijiatru na strumien

$wietlny $wietlowki. Krzywe ciagle odnosza sie do nieostonietej

rury, krzywe przerywane — do Swietldwki w hermetycznej ostonie
(rurze szklanej).

Jak wida¢ z rysunku, przez odpowiednie ostoniecie rury
mozna uzyska¢ przesunigcie maksimum strumienia $Swietlne-
go nawet do —20° C, jednak nie rozwigzuje to sprawy za-
Swiecenia. Rura fluor, w takiej ostonie po krétkim $wiece-
niu potrzebnym do ogrzania powietrza wewnatrz ostony be-
dzie sie Swieci¢ dalej, jednak zaswiecenie nie nastgpi bez
uprzedniego podgrzania rury, wraz z wnetrzem ostony. Dla-
tego nie nalezy stosowac¢ obecnych rur fluor, nie tylko na
wolnym powietrzu, ale takze i w pomieszczeniach zamknie-
tych, w ktérych temperatura spada nizej 5°C.
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Odnos$nie punktu 3 efekt stroboskopowy daje sie fatwie]j
zaobserwowaé w przypadku os$wietlenia rurami fluor. Lampy
sg zasilane przewaznie z sieci prgdu zmiennego o 50 okre-
sach, ktéry 100 razy na sekunde przechodzi przez zero. Wa-
hania te odbijaja sie ré6wniez na natezeniu $wiatta, ktore
drga z tg samg czestoscia.

Zar6wki, ktérych drucik $wiecgcy posiada bezwladnosé
cieplna, majg wahania natezenia Swiatta minimalne: 5—20°0
liczac od S$redniej wartosci.

Przy rurach fluor, wahania te sa znacznie wigeksze: 35—

55°/0 — zaleznie od barwy S$wiatta.

Jako czwartg wade rur fluor, niektérzy uwazajg nieodpo-
wiedni sktad widmowy $Swiatla fluorescencyjnego rur a mia-
nowicie rzekomy nadmiar nadfioletu, ktéry wptywa szkodli-
wie na wzrok. Obawy te usuwajg badania spektrograficzne,
ktore wykazuja, ze rury fluor, absorbuja szkodliwy nadfio-
let, a ten ktéry przepuszczajag, w dodatku w niewielkich
ilosciach, jest biologicznie czynny i wptywa dodatnio na or-
ganizmy zywe.

Whnioski i wytyczne
Wnioski:

Na podstawie przeprowadzonych badan i rozwazan docho-
dzimy do nastepujacych wnioskéw:

1) Rury fluor, sg zrédtami, dajacymi $swiatto o cechach do-
datnich. Kolor Swiatta, réwnomierno$¢ os$wietlenia, niska ja-
skrawo$¢, mate kontrasty, brak ostrych cieni i wysoka ja-
sno$¢, Swiadczg na korzy$é rur fluor.

2) Sktad widmowy $Swiatta rur jest odpowiedni tak pod
wzgledem jakosciowym, jak i energetycznym.
3) Rury fluor, odznaczajag sie duzag trwatoScig i niewra-

zliwos$cig na wahania napiecia i na wstrzasy.

4) Dobre rury fluor, zastosowane w oS$wietleniu przed-
stawiajg wysokag warto$¢ ekonomiczna,

5) Obawy przed szkodliwym dziataniem rur fluor, sg pton-
ne i nieuzasadnione.

Przykre, lub nieprzyjemne wrazenie odniesione w pomiesz-
czeniu o$wietlonym S$wiattem rur fluor, pochodzi z nieod-
powiedniego rozmieszczenia i niewtasciwego zawieszenia rur
oraz nieumiejetnego zainstalowania.

Wytyczne:

Aby $wiatlo rur fluor., majace dodatnie cechy fizyczne
i biologiczne, spetniatlo wtasciwg role, nalezy zwracac¢ pilng
uwage na spos6b zainstalowania, oprawy reflektorowe, wy-
soko$¢ zawieszenia i rozmieszczenie rur fluor, w danym po-
mieszczeniu.

Nie nalezy instalowa¢ rur pojedynczo, w dodatku bez

opraw i na wysokos$ci oczu.

Najkorzystniejsze jest instalowanie 3 rur fluor, umiesz-
czonych w 1 oprawie korytkowej z siatka ochronng osta-
niajgcag rury przed okiem. Przy tym kazda z tych rur powin-
na by¢ zalgczona na inng faze, w celu wydatnego zmniej-
szenia zjawiska stroboskopowego. Na powyzszy spos6b (tréj-
kowy) instalacji rur moze pozwoli¢ sobie fabryka lub in-
stytucja majagca do swojej dyspozycji 3 fazy pradu.

W przypadku jednej fazy, powinno sie stosowaé¢ dwodjko-
wy sposob. Polega on na tym, ze kazda oprawa korytkowa
zawiera dwie rury, przewaznie jedng — bialg, a druga dzien-
ng. Oprawa taka musi posiada¢ rowniez siatke ochronng
ostaniajagcg rury przed okiem. Ta para rur, w celu uniknie-
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cia nieprzyjemnego drgania Swiatta, powinna tworzy¢ jako
cato$¢ uktad antystroboskopowy, tzn. w obwodzie elektrycz-
nym jednej z rur musi by¢ zainstalowany dodatkowo kon-
densator o pojemnoéci ok. 4 pF (przesuwa faze).

Aby oSwietlenie rurami fluor, byto dobre, powinno mie¢
dostateczne natezenie, ktére ustala sie na danej sali przez
zaprojektowanie odpowiedniej ilo$ci rur na odpowiedniej wy-
sokos$ci. Natezenie Swiatta fluor, przy ré6znych rodzajach pra-
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cy ustalajg Polskie Normy, podajac odpowiednig

ilos¢ luksow dla okre$lonej pracy.
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robocze w rolnictwie

omawia zagadnienie proporcji stanowisk roboczych niektérych maszyn i narzedzi rol-

niczych w stosunku do budowy ciata ludzkiego i zaleca stosowanie w miare moznos$ci siedzgcej

pozycji przy pracy.

W artykule podano szereg przyktadéw pozycji stojgcych i siedzgcych oraz zasady ich projek-

towania.

Abtp pecdVapHBeeT Baypoc aolHoreHB pasoggro Mesra npa HEKOTgoux agjibbd<oxos HHCOIBEH
I—ldxl\/a'iH—EKqurr»kaﬁ'icx:jiaT’erﬂDoajdaa(a h npediaraeT m My b nokihocth bo BEMVS par

Aob cogjiiceaTb cHflinyio nos

B Cralke noretHh npiiVepu chbhx h dhhit ngiareHHH padogero h acnocodu hix npoekrepoBa:

W socjalizmie cztowiek przestat by¢ dodatkiem do maszy-
ny, dazy sie do tego, aby kazdy pracownik miat prace w naj-
lepszych warunkach, tj. na odpowiednim miejscu, przy wta-
Sciwej temperaturze, oSwietleniu itp.

Sama maszyna musi by¢ dostosowana do cztowieka tak,
obstugiwa¢ wygodnie i mozliwie
Stanowisko robocze na ma-

aby moégt ja dozorowacd i
bez nadmiernego zmeczenia.

szynie w pierwszym rzedzie powinno by¢ swymi wy-
miarami dostosowane do wymiaréw ciata ludzkiego. Na
rvs. 1 podano wymiary poszczegélnych czesci cztonéw ciata
ludzkiego przy wysokos$ci H = 173 cm, stanowigcej prze-
cietny wzrost mezczyzny. Odchylenia od podanych wymia-
r6w wynosza $rednio + 10°0, a przecietny wzrost kobiety
jest Srednio o ok. 5% mniejszy od przecigtnego wzrostu

mezczyzny. Podane powyzej wielkosci powinny stanowié
podstawe do okres$lenia nie tylko wymiaréw, np. siedziska
na obstugiwanej maszynie (a wiec wzajemnych odlegtosci
i wymiaréw siodta, podné6zka, czy oparcia), ale rbwniez po-
winny stanowi¢ podstawe do okre$lenia innych szczeg6tow
bezposrednio lub posrednio zwigzanych z czynno$ciami wy-
konywanymi normalnie przez pracownika obsilugujacego te
maszyne, bedzie to dotyczyto np. wymiaréw zwigzanych
z wygodnym wejsciem i zejSciem z siedziska, odlegtosci,
wielkosci i zakresu dziatania dzwigni recznych czy peda-
téw, ktérymi ten pracownik bedzie sie postugiwat itp.

Samo dostosowanie wymiaréw zwigzanych z danym sta-
nowiskiem pracy do przecietnych wymiaréw ciata nie za-
wsze jednak pozwala uzyska¢ wygodne warunki pracy, a to
wtedy, kiedy pracownik nie ma moznoéci w ramach okres$lo-
nych wymiaréw zajecia najodpowiedniejszej dla danych wa-
runkéw pozycji przy pracy.

Ustalenie prawidtowej pozycji przy pracy i
do niej wymiaréw stanowiska roboczego to dwa wzajemnie
sie uzupetniajgce etapy pracy konstruktora. Musimy pa-
mieta¢, ze organizm czlowieka wykonujagcego prace wydat-
kuje na ten cel okreSlong ilos¢ energii. Energia ta jednak
tylko czesciowo jest zuzywana na wykonanie pracy — pra-
cy rozumianej w sensie fizycznym (tzn. takiej, z wykona-
niem ktérej jest zwigzane pokonanie oporu o okre$lonej
wielko$ci na danym odcinku drogi), znaczna ilo$¢ tej energii
jest pochtaniana w zwigzku z pozycja robocza, jakg w danej
chwili zajmuje cztowiek. Jezeli zrobimy poréwnanie pracy
cztowieka z dziataniem urzgadzen stosowanych w technice,
to prace (w sensie fizycznym), wykonywanag np. przez pod-
nos$nik do workéw, mozemy okresli¢ iloczynem masy worka
z ziarnem i wysokos$ci, na jaka zostal on podniesiony; pod-
nos$nik znajdujacy sie w spoczynku, nawet z workiem
umieszczonym na pewnej wysokosci ponad ziemia, pracy ta-
kiej nie wykonuje. W tym samym czasie cztowiek podno-
szgcy worek, a nastepnie trzymajacy go na okreSlonej wy-
sokosci nad ziemig zuzywa energie zar6wno w jednym, jak
i drugim przypadku. Ttumaczy sie to tym, ze w przypadku,
kiedy cztowiek trzyma worek na okreslonej wysokosci po-
nad ziemig, znaczna cze$¢ energii zuzywa sie na napiecie
mieséni, ktére nie daje uzytkowej pracy w pojeciu mecha-
nicznym, a jest wydatkowane na utrzymywanie tych mies$ni

dostosowanie
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w stanie napiecia. Takie napiecie mieéni nie powodujace
zmian w potozeniu czesSci ciata cztowieka, nazywa sie sta-
tyczne, w odréznieniu od napigecia dynamicznego, ktére ma
miejsce wtedy, kiedy miesnie powodujg zmiane potozenia
czesci ciata i wykonujag — w pojeciu mechanicznym — pra-
ce. Ze wzgledu na konieczno$¢ oszczednego zuzywania ener-
gii, zuzywanie sie energii statycznej, wydatkowanej na utrzy-
manie danej pozycji ciata, nie moze by¢ lekcewazone.

Nie trzeba jednak zapominaé, ze nie tylko worek posiada
okre$long mase, mase tg posiada réwniez ciato ludzkie. Zu-
zywanie sie energii statycznej bedzie tu zwigzane z praca
mieé$ni utrzymujacych poszczegélne czesci ciata we wzajem-
nych polozeniach wzgledem siebie. Oczywiscie, ze najmniej

energii bedzie tu pochlaniane przy pozycji lezacej, ktérg
mozna w zw. z tym uwazac¢ za potozenie wyjsciowe do po-
rownan — jezeli np. dzienne zuzycie energii w tej pozyciji
przyjmiemy za réwne 2124 kalorii, to w pozycji siedzacej
zuzycie jej wyniesie o ok. 2,7%, a w pozycji stojgcej ok. 150
wiecej. Poréwnanie podanych dwéch pozycii wskazuje na
zalety, jakie posiada pozycja siedzaca, w zwigzku z tym —
w miare moznosci — nalezy jg stosowac.
Jest to szczeg6lnie aktualne w rolnictwie,
wiemy, jeszcze bardzo wiele prac jest wykonywanych w po-

poniewaz jak

Rys. 3

Nalezy tu przede wszystkim wymienié prace
zupetnie nie zmechanizowane, np. reczne pielenie motyka
czy gracka. Poprawienie pozycji przy takiej pracy mozna
uzyskaé w rézny sposéb. W pierwszym rzedzie pozycja pra-
cownika zalezna jest od diugosci trzonka motyki oraz kata
pochylenia jego ostrza. Przy kr6tkim trzonku pracownik be-
dzie musiat pracowa¢ w pozycji zgietej (rys. 2), w zwigzku
z tym pewna dodatkowa ilos¢ energii bedzie zuzywana na
utrzymywanie czesci tutowia w pozycji wychylonej do przo-
du, nie moéwigc o wysitku zwigzanym z zachowaniem ogél-
nej robwnowagi ciala, to znaczy zuzywanej na utrzymanie
Srodka ciezkosci znajdujacego sie u cztowieka stosunkowo
wysoko (lezy on przecietnie na wysokos$ci réwnej ok. 57%
ogdblnej wysokosci cztowieka) ponad podstawa wyznaczong
rozstawieniem nég. Zastgpienie pozycji'stojacej przez sie-

zycji stojacej.
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dzacgq mozna zrealizowa¢ np. przez zastosowanie kilku sie-
dzisk zawieszanych na ciggniku (rys. 3), pracownicy znajdu-
jacy sie na nich — bezposrednio reka, albo tez stosujgc krot-
kie graeki, opielajg pas gleby przesuwajgcej sie pod nimi.
Najwtasciwszym sposobem utatwiajagcym omawiana prace
bedzie zmechanizowanie jej, przez zastosowanie opielacza
konnego lub ciggnikowego obslugiwanego przez pracowni-
ka, ktéry kontrolowatby jego dziatania siedzac na siedzisku
umieszczonym na jego ramie.

Wybér wtasciwego rozwigzania jest naturalnie uzalezniony
od bardzo wielu czynnikéw, czesto niezaleznych od konstruk-
tora, w tym przypadku powinien on przede wszystkim sta-
ra¢ sie zapewni¢ odpowiednig pozycje przy pracy w grani-
cach danego stanowiska roboczego.

Dla prac zwigzanych z obstugg maszyn czy narzedzi be-
dzie to aktualne w bardzo wielu przypadkach. Pod okresle-
niem narzedzia rolnicze rozumiemy narzedzia uprawowe,
zaczepiane za koniem lub ciggnikiem, a wiec ptugi, brony,
kultywatory itp. Wezmy jako przykiad ciggnik z zaczepio-
nym za nim ptugiem lub innym narzedziem uprawowym.
Przy obstudze takiego agregatu zatrudniony jest pomocnik
kierowcy, ktéry jezdzi zazwyczaj na belce zaczepowej cigg-
nika, zupetnie do tego celu nie przystosowanej. Pomijajac
zwigzane z taka praca niebezpieczenstwo — poniewaz cigg-
niki nie sga zaopatrywane nawet w uchwyty, ktérych mo-
zna by sie trzymaé w czasie jazdy — pomocnik kierowcy stoi
nieraz po kilka godzin na wymienionej belce, zuzywajac na
ten cel dodatkowg nieproduktywng ilo§¢ energii. Zastosowa-
nie specjalnego siedziska (rys. 4) przyczynitoby sie do za-
oszczedzenia tej energii, nie méwiac o zabezpieczeniu pra-
cownika przed wypadkiem, poza tym pozwolitoby na uzy-
wanie tego siedziska i przy innych okolicznosciach zwigza-
nych z konieczno$cig przejazdu wraz z obstuga na dalsze od-
legtosci.

W podanym przyktadzie siedziska (rys. 4) wielocylindro-
wy silnik ciggnika, na ktérym to siedzisko zastosowano oraz
odpowiednie rozmieszczenie masy ciggnika przyczynia sie do
zmniejszenia wstrzagséw, na ktére mogtby byé narazony po-
mocnik kierowcy.

Podobnych przyktadéw mozna by cytowac¢ wiecej. WezZmy
np. stanowisko pracownika kontrolujacego dziatanie przy-
rzagdéw wysiewajacych w siewnikach rzedowych, przewo-
wodoéw nasiennych i redli¢ — pracownik stojac na specjal-
nym stopniu, prace swojg wykonuje nieraz przez kilka go-
dzin z rzedu, albo tez jak to ma miejsce w niektérych sie-
wnikach konnych, obstuga jest nieraz zmuszona chodzi¢ ca-

ty dzien za siewnikiem i prowadzi¢ konie Iub kierowa¢
przodkiem siewnika.
Wszystkie podane powyzej przyktady wskazuja na po-

trzebe stosowania radykalnych zmian w uksztaltowaniu sta-

Rys. 4



nowiska roboczego w ten sposéb, aby pracownik moégt pra-
cowac¢ zar6wno w pozycji stojagcej, jak i siedzacej.

Zmiany te rzecz prosta zalezg w duzym stopniu od cha-
rakteru wykonywanej pracy: w przypadku, kiedy dana pra-
ca odbywa sie np, przy miocarni i polega na odbieraniu
i wigzaniu workéw napetniajacych sie ziarnem, zastosowa-
nie siedzenia utrudnitoby ja tylko, poniewaz pracownik
musi stale przechodzi¢ od worka do worka, poprawiaé¢ za-
mocowanie, zdejmowac, zawigzywac¢, wazy¢, a nastepnie
uktadaé¢ poszczegdlne worki na w6z lub przyczepe. W zwigz-
ku z tym, poprawe warunkéw pracy tego stanowiska robo-
czego mozna uzyskaé¢ nie przez zmiane pozycji pracownika,
ale przez czesSciowg lub pelng mechanizacje zwigzanych z tg
pracag czynnos$ci (np. przez zastosowanie u wylotu skrzyni
workowej wagi automatycznej, oraz podnos$nika do workéw,
albo np. przez umieszczenie pod skrzynig workowg mtocar-
ni dmuchawy do ziarna).

Bez wzgledu na to, jakg pozycje bedzie mozna w danych
okolicznos$ciach zastosowaé, pozycje siedzgce i stojgce stano-
wig dwa zasadnicze rodzaje postawy ciala, powtarzajgce sie
w wiekszosci typowych prac w rolnictwie. Omoéwimy wiec
ogo6lnie proporcje stanowisk roboczych dla tych dwéch zasa-
dniczych pozycji.

NajczeSciej spotykang pozycja siedzaca jest pozycja, ktorag
przyjmuje sie siedzac na krzesSle. Dla pozycji tej wysokos¢
siedzenia krzesta mozna obliczyé przez sumowanie dtugosci
odpowiednich cztonkéw ciata ludzkiego (pdtrz rys. 1). Przyj-
mujac na obuwie ok. 2 cm oraz na pochylenie uda ok. 7 cm,
wysoko$¢ ta wyniesie:
45cm  (rys. 5).

przy zalozeniu, ze
kregostupa, wy-

C= 2+ 5+39-(-7—38

Podobnie wysoko$¢ oparcia krzesta,
siega ono nieco ponad potlowe wysokosci
niesie M)

53
0= 8+ —+ 2= 36,5 cm.

Gleboko$¢ siedzenia krzesta, przy zalozeniu, ze jest ono
nieco krotsze od ditugosci uda, wyniesie:

G = 42—2" 40cm.

Przecietnie przyjmuje sie, ze szeroko$¢ krzesta powinna
wynosic:

Rys. 5

ki-JcoJ,?*3 tu oparciu zwyktego krzesta wypoczynkowego. Dla
niPT-aii Pr?cy oparcie powinno byé umieszczone tak, aby pod-
wzro4?i, edZWIOWE” 7zes¢ kr<3g°stupa- Ze wzgledu na réznice we
byéreg pracownikl>w. wysokos¢ potozenia tego oparcia powinna
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S — 38 cm, a kat y, zawarty pomiedzy oparciem a po-
wierzchnig siedzenia krzesta, powinien mie¢ warto$¢ 100°
(patrz PN/F-78040).

Robigc takie najogélniejsze zatozenie wymiarowe nalezy
zdawac¢ sobie jednak sprawe z tego, ze niektére z przyjetych
wielkos$ci beda ulega¢ pewnym wahaniom w zwigzku z cha-
rakterem wykonywanej pracy.

Bedzie to specjalnie dotyczyto stanowisk roboczych na ma-

szynach lub narzedziach znajdujagcych sie podczas pracy

Rys. 6

w ruchu. Siedziska na tych maszynach lub narzedziach po-
winny by¢ uksztattowane w ten sposéb, aby siedzacego na
nim pracownika zabezpieczy¢ przed mozliwos$cia wypadnie-
cia, a dolng czes¢ tutowia osadzi¢ na tyle sztywno, aby mimo
przechylen maszyny wystepujgcych na skutek nieré6wnosci
drogi — nogi, a specjalnie rece pracownika mozna bylo wy-
korzysta¢ do czynnos$ci nie zwigzanych 2z konieczno$cig

utrzymywania réwnowagi ciata (a wiec np. do poruszania
dzwigniami, kierowania kierownica itp.). Aby wymienione
zadanie spetni¢, siedzisko typu kanapkowego — w poréwna-

niu z wymiarami przyjetymi powyzej dla pozycji siedzacej—

Rys. 7

powinno by¢ nieco nizsze (mniejszy wymiar C) gtebokos$¢
ptaszczyzny tego siedziska nieco wieksza (wiekszy wymiar
G), a ptaszczyzna ta ponadto powinna obniza¢ sie w kierun-
ku oparcia pod katem 10° (rys. 14). Przy intensywnych
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wstrzgsach i przechyleniach na boki, stosunkowo szeroka
ptaszczyzna kanapki siedziska nie bedzie jednak w wystar-
czajacy sposob zabezpieczaé¢ dolnej czesSci tutowia od prze-
sunie¢, zwtaszcza w przypadku, jezeli siedzisko to nie posia-
da poreczy lub wzniesionych obrzezy umieszczonych z boku.
Zastosowanie tego typu siedziska moze by¢ zalecane w ma-

szynach lub narzedziach, ktére ze wzgledu na swojag kon-

strukcje stosunkowo lepiej amortyzujg wstrzgsy i wychy-
lenia na boki (np. ciggniki gasienicowe — rys. 6) lub tez
sg przeznaczone do poruszania sie po ré6wnym terenie (np.
ciggniki przeznaczone do transportu).

W innych maszynach czy narzedziach dobrze spetniaja
swoje zadanie siedziska siodlowe, w ksztalcie odpowiednio
gtebokiej wklestej czaszy (miski), wykonanej ze stalowej
blachy, wytozonej od $rodka miekkim materiatem izoluja-
cym (rys. 7); naturalnie, ze w tego rodzaju siedziskach za-
rowno wymiary szerokosci (S) jak i gtebokosci (G) siedze-
nia bedg mniejsze. Siedziska wymienionego typu sa tym

O

Bys. ?
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bardziej praktyczne, ze utatwiajg szybkie siadanie lub scho-
dzenie z zajmowanego stanowiska roboczego, co przy obstu-
dze maszyn i narzedzi rolniczych poruszajgcych sie w tere-
nie jest specjalnie wazne. Wiekszo$¢ maszyn rolniczych sta-
cyjnych obstugiwana jest, z niewielkimi wyjatkami, w po-
zycji stojgcej. Postawa wyjSciowa dla takiej pozycji jest swo-
bodna postawa stojgca wyprostowana (rys. 1). Typowym
przyktadem pracy wykonywanej w pozycji stojgcej jest recz-
ne obracanie korby np. mtynka, czy wialni (rys. 8); w tym
przypadku, jezeli przyjmiemy 5 cm na pochylenie przedra-
mienia, prawidtowa wysoko$¢ osi obrotu korby od podtogi
wyniesie

Hk= 2+ 5+ 39+ 42+ 53— 31+ 5s* 115 cm.

Z wychylen ramienia (31 cm) i przedramienia (27 cm),
przy réwmoczesnych niewielkich wahaniach tutowia (2 cm)
i n6g wida¢, ze wielko$¢ skrajnych potozen korby nie powin-
na by¢ wieksza niz 60 cm, w zwigzku z tym promien korby
r”~ 30 cm (podane wymiary w przypadku wykonywania

omawianej pracy przez kobiety beda o ok. 5% mniejsze, to
znaczy Hts 109 cm i r 28 cm).

Podobng do poprzedniej postawe zajmuje pracowmik wkta-
dajagcy zboze do wlotu do aparatu mitécgcego mtocarni sze-
rokomtotnej (rys. 9); w tym przypadku wysoko$¢ powierz-
chni stolu do podawania nad podiogg stanowiska podajace-
go (przy zalozeniu, ze przecietna grubo$¢ wktadanej wigzki
zboza wynosi ok. 30 cm) powinno by¢ réwme

30
Hm= 2+ 5+ 39+ 42+ 53— 31— — =*95cm

a szerokos$¢ tego stotu, ze wzgledu na odpryski ziarna i nie-
bezpieczenstwo dostania sie reki pracownika w zasieg dzia-
tania bebna podajacego lub bebna mtocarni, nie powinna
by¢ mniejsza niz Gm 60 cm.

Analiza postawy pionowej wyprostowanej moze nasuwac
bardzo duzo wskazéwek odnos$nie usytuowania niektérych
czesci poszczeg6lnych maszyn, np. z rysunku 10 wida¢, ze
sp6d worka, niesionego przez pracownika na plecach, znaj-
duje sie mniej wiecej na V3 wysokosci kregostupa, z tej wta-
$nie pozycji najwygodniej oprze¢ worek na krawedzi, np.
skrzyni zasypowej czyszczaku czy suszarni, (aby po odwr6-
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ceniu sie przodem, wysypa¢ jego zawar-
to$¢ do tej wtasnie skrzyni); przy podno-
szeniu z ziemi szufli z ziarnem, najwyz-
szy poziom, przy ktérym tadowanie nie
powoduje wysypywania $ie ziarna z szu-
fli a rébwnoczes$nie nie wymaga zadziera-
nia rgk do géry — wypada podobnie jak
w poprzednim przypadku mniej wiecej na
Vs wysokosci kregostupa. Oba podane
przyktady wskazujg na to, ze krawedz
skrzyni zasypowej, poprzez ktéra wsypuje
sie do tej skrzyni ziarno, nie powinna by¢
umieszczona od ziemi wyzej anizeli:

Hs — 2+ 5-f- 39+ 42+ 6 sk 105 cm.

Jest to specjalnie aktualne w zastoso-
waniu do maszyn o duzej przepustowos$ci
ziarna na godzinge. Rysunki lia i b ilu-
strujg wadliwe (a) i prawidtowe (b) usy-
tuowanie skrzyni zasypowej czyszczalni
do ziarna. Podany wymiar bedzie dotyczyt
nie tylko skrzyni zasypowych czyszczaln,
suszarh, czy tez dmuchaw do ziarna, ale
powinien znalez¢ zastosowanie np. w przy- Rys. lia Rys. Ilb
czepach przeznaczonych dla rolnictwa,
przy ustaleniu wysoko$ci ustawienia po-
dtogi skrzyni przyczepy; wyniki badan Inst. Mechan. i El
Roln. (Roczniki nauk rolniczych tom 58 rok 1951 — Z. Rau-
szer ,Wytyczne dla konstrukcji przyczepy czterokotowej dla
rolnictwa“) wskazuja, ze obnizenie wysokos$ci podtogi skrzy-
ni do 105 cm w stosunku do 135 cm, stosowanej w przycze-
pach przechylnych ze skretem kotowym, zmniejsza prace
recznego zatadunku materiatéw sypkich o 22°/0, a tym sa-
mym umozliwia szybszy zatadunek.

Dotychczas zajmowaliSmy sie przede wszystkim propor-
cjami zwigzanymi z rozplanowaniem stanowiska pracy,
mato zwracajgc uwagi na same czynnos$ci, ktére pracownik
wykonuje, a wiec na jego ruchy, a takze zwigzany z tym
wysitek fizyczny.

Ogolnie rzecz biorgc, trzeba przede wszystkim oszczedzad
wysitek cztowieka starajac sie go zmniejszaé przez zmecha-
nizowanie czynno$ci. Tam, gdzie jest to jeszcze trudne do
zrealizowania, oszczedno$¢ te nalezy stosowaé nie tylko przez
organizowanie zbednych ruchéw, ale przez odpowiednie roz-
planowanie tych ruchéw Ilub potozen ciata. Dzieki temu
zmniejszamy wysitek organizmu, zuzywany na utrzymywa-
nie poszczegodlnych czeéci ciala w niewygodnym potozeniu.
Przez okre$lenie — ,niewygodne potozenie* nalezy rozumie¢
potozenie, w ktérym niektére partie miesni beda znajdowac
sie w stanie napiecia. Taka typowg pozycjag wyprezong jest
np. pozycja wojskowa na bacznoéé, ktéra w poréwnaniu do
Pozycji lezacej, przyjetej przez nas za pozycje wyjsciowa,
pochtania o ok. 20% energii wiecej.

W poréwnaniu ze swobodng pozycjag stojacg stanowi to
bardzo duzy wzrost zuzycia epergii rzedu ok. 100 kalorii
cieplnych dziennie. Jeszcze wiekszg réznice w zuzyciu ener-
gii mozna zaobserwowaé¢ poréwnujac zuzycie tej energii
w postawie stojgcej wyprezonej i podczas marszu réwnym
wolnym krokiem: zuzycie energii w pierwszym przypadku
lest o ok. 170 kalorii cieplnych dziennie wigksze niz w przy-
padku drugim. (,Higiéne du Travail* str. 251, rok 1932).

Podane poréwnania wskazujg na duze znaczenie pozycji
Przy pracy, zwiaszcza wtedy, kiedy pracownik jest zmuszo-
ny do zachowania danej pozycji przez diuzszy okres czasu,
a wiec np. wtedy, kiedy prowadzi ciggnik, czy tez reguluje
potozenie motowidta w snopowigzalce; state, a nawet tylko

Rys. 12

Rys. 13
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czeste ruchy zwigzane z niewygodnym ustawieniem rgk np.
w pozycji wyprostowanej i wyprezonej na kierownicy, lub
uniesionej do géry na uchwycie dzwigni regulujgcej potoze-
nie motowidta, moga by¢ przyczynag dodatkowej straty ener-
gii i miejscowego zmeczenia miesni.

Czynnos$ci wykonywane rekami mozna sprowadzi¢ do kilku
typowych. Mozna tu przede wszystkim wymieni¢ ruchy do
przodu lub ku sobie dZzwignig ustawiong pionowo (rys. 12)
tak, jak to ma miejsce np. w ciggnikach, snopowigzatkach,
zniwiarkach, grabiarkach itp. oraz ruchy do géry lub na dét
dzwignig ustawiang poziomo (rys. 13), np. jak w snopowig-

Rys. 15
zatkach, siewnikach rzedowych itp. Poza tym obu rekami
wykonuje sie ruchy okoto statego punktu obrotu — przy

czym najczes$ciej w ptaszczyznie nachylonej pod pewnym ka-
tem do poziomu (rys. 14), np. w ciggnikach oburgczne obra-
canie kierownica, albo w ptaszczyznie pionowej, np. w wial-

STANOWISKO ROBOCZE W ROLNICTWIE Nr 4

niach, mtynkach czy recznych sortownikach do ziemniakéw,
kiedy rekami obracamy korbe (rys. 8).

W przypadku stosowania dzwigni pionowej (rys. 12), po-
ruszanie taka dzwignia odbywa sie w wiekszos$ci przypad-
kéw z pozycji siedzacej; w zwigzku z tym najwtasciwsza

wysoko$é, na jakiej powinien znajdowa¢ sie uchwyt tej
dzwigni wyniesie Ip= 40 + 8 + 53 = 100 cm; w podanym
rGwnaniu przyjeto, ze wysokos$¢ dledziska maszyn Ilub na-

rzedzi poruszajacych sie podczas pracy w terenie powinna
wynosi¢ 40 cm.

Uwzgledniajgc tagodne pochylenie ramion wskazane przy
tego rodzaju pracy, mozna przyja¢, ze ]p Ss; 90 cm. Przy
takim ustawieniu najwtasciwsza odlegto$¢ pomiedzy kranco-
wymi potozeniami uchwytu dzwigni wyniesie Sp” 60 cm,
przy czym uchwyt ten w skrajnym potozeniu ku sobie nie
powinien znajdowac¢ sie blizej ramienia anizeli ok. 20 cm.

Przy zastosowaniu dZzwigni poziomej (rys. 13) potozenie jej,
podobnie zreszta jak i w poprzednim przypadku, w znacz-
nym stopniu uzaleznione jest od roboczego kierunku jej ru-

chu, pozycji pracownika itd. Ogélnie rzecz biorac mozna
przyja¢, ze $rednia najwlasciwsza wysokos¢ polozenia
uchwytu takiej dzwigni nad poziomem powinna wynosi¢

przy pozycji siedzacej hp = 40 + 8 + 53 — 31 — 27 — 9 es
= 34 cm. (rys. 13), a dla pozycji stojacej hp = 2 + 39 +
+ 42 + 53 — 31 — 27 — 9 3§ 70 cm. Przy takim ustawieniu,
z przesunigciem omawianej dzwigni do dotu bedzie zwigza-
ne czes$ciowe przechylenie sie tutowia, a do gory réwniez
i ugiecie reki w tokciu.

Rysunek 15 ilustruje uksztattowanie zakonczenia dzwigni
umozliwiajgce dziatanie tej dzwigni w zakresie — od poto-
zenia poziomego do pionowego.

Praca za kierownica, ktérg kierowca trzyma dwiema re-
kami, wymaga prawidlowego ustawienia tej kierownicy
wzgledem siedzenia tak, aby rece kierowcy trzymaly ja
w pozycji swobodnej, a kierowca nie uderzat o nig nogami.

W ciagnikach oraz maszynach i narzedziach rolniczych po-
ruszajacych sie podczas pracy w terenie, kierowca ciggnika
lub pracownicy obstugujacy maszyne lub narzedzie muszg —
w odréznieniu od obstugi samochodéw — bardzo czesto
wchodzi¢ lub tez schodzi¢ z zajmowanego stanowiska, w
zwigzku z tym wymiary ustalajgce potozenie kierownicy
wzgledem siedziska, a wiec wymiary K i H, powinny by¢
w tych maszynach lub narzedziach nieco wieksze od przyje-
tych dla samochodu, wymiary te w stosowanych u nas cigg-
nikach zawierajg sie w nastepujacych granicach; K—od 55 cm
w Ursusie 45, do 35 cm w Zetorze 25 K, oraz H — od 25cm
w Ursusie 45, do 15 cm w Zetorze 25K. Zgodnie z obserwa-
cjami i pomiarami stosowanych siedzisk, przeprowadzanymi
przez Zaktad Rolny Centr. Inst. Ochrony Pracy, graniczne
najodpowiedniejsze warto$ci tych wymiaréw w zastosowa-
niu do ciggnik6w powinny wynosi¢:

K — 40 do 50 cm oraz H — 18 do 24 cm.

Potozenie pedatéow (rys. 14) przewaznie nie odgrywa roli
zar6wno przy wsiadaniu, jak i zsiadaniu, dlatego odlegtos¢ P
pomiedzy siedzeniem a pedatami powinna wynosi¢ 42 do
45 cm.

Poniewaz spotyka sie kierowcéw réznigcych sie nieraz dosé
znacznie miedzy sobg wzrostem, jak réwniez proporcjami
ciata, siedzisko dla kierowcy powinno dawaé sie przesu-
waé w kierunku poziomym w granicach co najmniej 10 cm,
a w kierunku pionowym w granicach 6 cm.

Omawiajac szereg szczeg6tow dotyczgcych stanowisk ro-

boczych, niektére wymagania zwigzane z konstrukcyjnym
rozplanowaniem danego stanowiska zostaly okreS$lone np.
w postaci wymiaréw i proporcji siedzisk, rozmieszczenia

i zsuwow dzwigni. Okres$lenie takich liczbowych wielkos$ci
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powinno stanowi¢ podstawe do ustalenia zalozeh do wyko-
nywanego projektu — nalezy jednak zdawaé¢ sobie sprawe
z tego, ze podane wielko$ci dotyczg czlowieka, ktérego orga-
nizm rézni sie w zasadniczy sposéb od mechanizméw znaj-
dujgcych zastosowanie w technice. Organizm cztowieka sta-
nowi jednolita psychofizyczng cato$¢ i zadnych proceséw
zyciowych zachodzacych w tym organizmie nie mozna trak-
towa¢ w oderwaniu od catosci. Podane warto$ci liczbowe mo-
ga wiec mie¢ jedynie orientacyjny charakter, wskazujgcy
rzad wielko$ci, jaki nalezy przyjaé. Uzasadnienia wyjasnia-
jace potrzebe stosowania danej wielko$ci, podane w sposo6b
mechanistyczny, stanowig daleko idgce schematyczne uprosz-

MARIA ZIEBORAKOWA
Centralny Instytut Ochrony Pracy
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czenie dziatania organizmu ludzkiego, ktéry w rzeczywistosci
jest duzo bardziej ztozony.

Dlatego tez postugujac sie podanymi wartoSciami liczbo-
wymi nalezy zawsze pamieta¢ o tym, ze przyjety uproszczo-
ny schemat tylko zastepuje zywego cztowieka, dla ktérego
nie mozna ustali¢ szablonu standartowego stanowiska ro-
boczego lub uniwersalnej recepty, dajacej sie dostosowac do
kazdej okolicznos$ci. Stanowisko robocze nalezy projektowac
indywidualnie dla kazdego poszczegdlnego przypadku, pro-
jektowaé¢ w oparciu o podane orientacyjne wielkosci, o do-
Swiadczenia wtasne, o analize i szczegélowe badania pracy
wykonane dla danego stanowiska.

Odziez specjalna dla kobiet zatrudnionych w przemysSle

Autor uzasadnia konieczno$¢ wprowadzenia nowych typéw odziezy ochronnej dla kobiet za-

trudnionych w przemysle.

Odziez ta powinna posiadac¢

opréocz cech ochronnych, wymiary

i kréj dostosowany do budowy ciata kobiecego, powinna by¢ wykonana estetycznie, z tworzyw

odpowiednio barwionych,

odpornych na dziatanie czynnikéw szkodliwych.

ABTOp OOOCHOBbIBaeT Heo6xOfIHMOCTb BBe/teHHB HOBbIX BHHOB OXpaHHOH OflejK/tbl gJIH WeHIIUIH 3aHH-
Tbix b npoMbimjisHHOCTH. STa ogeitma nojDKHa oOJiaraTb KanecTBaMH He Tojibico oxpanHbiMn ho h pa3Me-
pbl H KpOHKa COOTBeTCTBOBaTb TejlOCJIOWeHIIIO JKCHLUHHbI, npHHeM SCTeTHieCKH liarOTOBJieHa 113 uejiocooOpa-
3HO0O OKpamenHoro Maiepnajia, npoTHB neflcTBHHM Bpennwx cyécTaHmiit.

Dotychczasowa produkcja ochron osobistych nie uwzgled-
niata w wielu przypadkach faktu wzrastania stanu zatrud-
nienia kobiet we wszystkich prawie gateziach przemystu.
Niedopatrzenie to dawato sie zauwazy¢ w podejmowaniu
produkcji odziezy specjalnej i sprzetu ochrony osobistej je-

5ysr l¢ — Ubi6r roboczy dla kobiet zatrudnionych w budownictwie
~Podnie bawetniane barwy piaskowej z kieszeniami bocznymi
h?Kra duz3 .kieszenig z przodu, zapinang przy wykroju szyi,
) bluzka i chustka z barwnej tkaniny bawetnianej,
rvii rzewiki na elastycznej podeszwie z przewiewnego mocnego

wykoriczone skdérag — zapewniajga wilasciwg pozycje stopie,
zewiki te przeznaczone sg do wszystkich prac w budownictwie —
n z wyjatkiem gaszenia wapna.

-'prac. Instytut Wzornictwa Przemystowego, fot. mgr Danuta Forelle

dynie w oparciu o prototypy ubioréw meskich. Ubiory spe-
cjalne i sprzet ochrony osobistej wykonywane byly nie tyl-
ko wedtug wzoréw uwzgledniajacych jedynie budowe mez-
czyzny, ale réwniez wielkos$ci ich dostosowywane byty do
znormalizowanych wielko$ci odziezy meskiej. Barwy ochron

Rys. 2 — Ubiér roboczy dla zniwiarki.
Wykonany z jasnozielonej tkaniny Inianej. Kréj rekawéw umozli-
wia wykonywanie bez ograniczen wszelkich ruchéw przy pracy,
bez naruszania harmonii stroiu. Chustka na gtowe wykonana z tej
samej tkaniny co ubiér.
Opra¢. Instytut Wzornictwa Przemystowego, fot. mgr Danuta Forelle
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osobistych dobierane byty zwykle przypadkowo, bez gteb-
szej analizy tego problemu. Dominujgcym kolorem w odzie-
zy specjalnej byt i jest u nas dotychczas — granatowy,
szary, khaki, popielaty — czyli barwy monotonne, nie wpro-
wadzajagce zadnego ozywienia na terenie hali fabrycznej.

W wyniku tego, kobieta zatrudniona jako pracownik fi-
zyczny otrzymywata i otrzymuje w ramach przydziatow
przewidywanych umowami zbiorowymi — odziez meska,
obuwie meskie, rekawice meskie, sprzet ochrony wzroku
i dr6g oddechowych w wymiarach przewidzianych dla mez-
czyzn. Jasne jest, ze taki stan rzeczy nie wptywat dodatnio

Rys. 3a

Ubidér dla pakowaczek cukierkéw
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konywaniu powierzonego kobiecie zadania. Kobiety wktada-
ja wowczas wprawdzie lekkie obuwie wtasne, lecz zupetnie
nie zabezpieczajgce przed wypadkiem.

Podobna sytuacja dawata sie zauwazyé przy rozdziale
ochron osobistych rgk. Duze rekawice meskie wydawane
byty kobietom, uniemozliwiajagc im wtasciwe wypetnienie
obowigzkéw, zmniejszajgc wydajno$¢ ich pracy. Zbyt duze
rekawice albo w ogéle spadaly z reki kobiety, albo zmniej-
szaly zdolno$¢ wyczuwania ksztattéw trzymanego przedmio-
tu, ograniczaty chwytno$é¢, meczyly reke. Nadmiernie
obszerna ,ochrona“ reki zmuszata kobiety do zwigkszania

Rys- 3b

Stroj z biatego ptétna, kotnierz i mankiety wykonane z biatej dzianiny. Chustka na gtowe z biatego

tiulu.

Fartuch przedni z barwnej folii igielitowej.

Opra¢. Instytut 'Wzornictwa Przemystowego, fot. J. Schabenbeck-Moltrzyclza.

na stan ochrony pracy kobiet, gdyz odziez meska nie dosto-
sowana do budowy ciata kobiecego i jego proporcji utrud-
nia wykonywanie pracy. Odziez ta musi by¢ przerabiana,
skracana lub zwezana lub przystosowywana jest do wymia-
row uzytkowniczki w spos6b sprzeczny z zasadami ochrony
pracy. Podwiniete rekawy i nogawki, pasek $ciggajacy kom-
binezon lub kurtke nie gwarantujg bezpieczenstwa i wygody
przy pracy.

Analogicznie ujemny wptyw na prace i zdrowie kobiet
miato nieodpowiedniej wielko$ci obuwie, ktére powinno by¢
w ogéle lekkie i dostosowane do wymiaréw nogi uzytkow-
nika.

Ma to szczeg6lne znaczenie w przypadku zaopatrywania

kobiet. Kobiety sa bardziej podatne na zmeczenie — niz
mezczyzni, zwlaszcza w okresach miesigczkowania, u nie-
ktérych wystepuje wéwczas zachwianie stanu réwnowagi.

Z tych wzgledéw, wymienionych tu tylko przyktadowo, obu-
wie specjalne kobiece powinno ponadto wzmacnia¢ noge
w stawie skokowym i ochrania¢ staw, powinno by¢ lekkie.

Jezeli obuwie specjalne dawane kobietom na stanowisko
robocze nie spetnia wymienionych warunkéw, woéwczas prze-
staje spetnia¢ role ochrony osobistej, jaka speinia wobec
uzytkownik6w — mezczyzn. Kobieta porusza sie z trudem
w duzym bucie meskim, potyka sig, gdyz nie ma wtasciwego
wyczucia przeszkody znajdujacej sie na drodze, meczy sie
szybko. Zdarzajg sie przypadki zrzucania obuwia przez ko-
biety nawet w niebezpiecznych dziatach produkcji, gdyz
przydzielone meskie obuwie staje sie przeszkoda przy wy-

wysitku, albo do odrzucania ochrony, co sprzyjato okalecze-
niom i drobniejszym uszkodzeniom skoéry, a takze czasem
i powazniejszym wypadkom przy pracy.

Zaznajomienie sie z opisanym stanem rzeczy skionito nas
do podjecia po raz pierwszy w Polsce zorganizowanej akcji
opracowania ubioré6w ochronnych dla kobiet zatrudnionych
we wszystkich gateziach gospodarki narodowej.

Przyjeto nastepujacy schemat postepowania przy opraco-
wywaniu odziezy specjalnej: zapoznanie sie z ruchami wy-
konywanymi na stanowisku roboczym, zaznajomienie sie
z otoczeniem miejsca pracy i wystepujgcymi czynnikami
szkodliwymi, dobér tworzyw odpornych na dziatanie czyn-
nikéw szkodliwych, zaprojektowanie wubioru specjalnego
z uwzglednieniem zyczen robotnic, wykonanie wzoru wstep-
nego, opracowanie poprawek wedilug opinii powotanych
ekspertéw, opracowanie wzoru ostatecznego.

Centralny Instytut Ochrony Pracy spetnia w tej akcji role
inicjatora i doradcy. Glownym wykonawcg jest Instytut
W zornictwa Przemystowego, ktéry znacznie rozszerzyt te-
matyke w tym zakresie i moze sie wykazaé pieknymi wy-
nikami.

Pierwszymi tematami, podsunietymi przez CIOP byty
petne zestawy odziezy specjalnej dla kobiet zatrudnio-
nych w

1. budownictwie (z uwzglednieniem réznych pd6r roku),
2. przemyS$le ciezkim (odlewnictwo, kuzZnie, sortowanie).
Z inicjatywy Instytutu Wzornictwa Przemystowego opra-
cowane zostaty inne jeszcze ubiory specjalne dla kobiet,
a mianowicie: dla zniwiarek, dla pracownic w fabrykach



cukierniczych, dla mechanikéw i elektrotechnikéw, dla za-

trudnionych w drukarniach.

Dotychczasowe wyniki prac Instytutu Wzornictwa Prze-
mystowego w dziedzinie opracowywania nowych typoéw
odziezy specjalnej przeznaczonych wytacznie dla kobiet sa
ciekawe.

Wyniki te $wiadczg o nalezytym zrozumieniu wszystkich
czynnikéw, ktére nalezy bra¢ pod uwage przy opracowy-
waniu ubioréw, a mianowicie:

1. wygody — utatwiajgcej wykonanie pracy,

2. celowos$ci kroju i umiaru w wykonczeniu ubioru,

3. doboru materiatéw odpornych na dziatanie czynnikéw

szkodliwych,

4. doboru odpowiednich barw stanowigcych nie tylko ele-
ment dekoracyjny, ale ulatwiajgcy rozpoznanie przy-
naleznosci robotnicy do okres$lonej grupy na terenie
hali produkcyjnej,

KAZIMIERZ ASCIK
Centralny Instytut Ochrony Pracy
Lodz

Nawilzanie wtdékna w przedzalniach lin i

Autor

ponujac zastosowanie nawilzania (natluszczania) przedzy

sktad emulsji.

nnn,*"nnlLPaCCMaTPHBaeT B°nP°C npOTHBOfleftCTBHfl SanblJleHIIIO B JIbHHHOM I

NAWILZANIE WEOKNA W PRZEDZALNIACH LIN

omawia zagadnienie przeciwdziatania zapyleniu w przedzalniach lin
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5. doboru takich barw ubioré6w do prac brudzgcych, aby
plamy nie odbijaly- jaskrawo od tta ubioru: dla ko-
biet zatrudnionych w drukarniach opracowano kombi-
nezony czarne, dla kobiet zatrudnionych w budowni-
ctwie wybrano na ubiory barwe piaskowa, charaktery-
styczng dla materiatéw budowlanych.

Wzory odziezy specjalne (ubioréw, obuwia, narecznictwa,
nakrycia gtowy) opracowane przez Instytut Wzornictwa
Przemystowego przestane byly i wystawione na miedzyna-
rodowej wystawie w Budapeszcie we wrze$niu ub. roku,
gdzie spotkaty sie z duzym uznaniem i zgtoszone byty do
konkursu.
etapem bedzie wykonanie prébnych partii
rozprowadzenie ich do badan terenowych,
beda dopiero mogly stanowi¢ podstawe do
produkcji tych typéw ubioréow w kraju.

Nastepnym
tych ubioréw i
ktérych wyniki
podjecia masowej

powrozow

i powroz6éw, pro-

r6znego rodzaju emulsjami. Podaje

KOHOrHIHHOM  npflgHJIbHOM

npoHSBOfICTBe, npegjiaran yBjiajkHarb hjih nponHTbiBaTb m Pom uparcy paanoro po/ia 3mVjimhsmh
oaTeM noflaeT XHMH'iecKHH cociaB 3thx sMyjibCHft.

W przedzalniach lin i powrozéw podlegajg mechanicznej
obrébce takie surowce, jak sizal, konopie chinskie i krajowe
i innego rodzaju surowce. Wtdkna te przed rozpoczeciem pro-
ceséw mechanicznej obrébki sg nawilzane (baczowane). Na-
wilzanie to daje korzys$ci zaré6wno ze strony technologii, jak
i ochrony pracy. Surowe, suche, nienatluszczone wtékno
wymaga zuzycia wiekszej sity przy czesaniu, anizeli nawil-

zone (o 13°/0). Wtdokna przy mechanicznej obrébce, polega-
jacej w zasadzie na cigglym czesaniu, zostaja uszkodzone,
wskutek czego przy przedzeniu zachodzag straty w ilosci od

7°lo do 12°/o. Nalezy ré6wniez zaznaczy¢, ze witékno nawilzone
pozwala sie tatwiej przas¢, co rowniez daje korzysci eko-
nomiczne. Jezeli witékno nieJest zwilzone, to przy jego
obrébce na tamaczach, ciggarkach i wrzecieniarkach wy-
dzielajg sie duze ilosci pytu, ktéry dziata szkodliwie na
zdrowie pracujacych. Ta ostatnia wtasciwo$¢é nawilzania jest
przedmiotem niniejszego artykutu.

Przeglad uzywanych emulsji

Do nawilzania wtékien uzywa sie ré6znych substancji, do
ktéorych naleza: oleje mineralne, tluszcze zwierzece i ro-
Slinne.

Oleje mineralne zazwyczaj zabarwiajg witokno najczesciej
na kolor brazowy lub zétty i z tych wzgledéw nie moga by¢
uzywane w czystym stanie do nawilzania. Tran rybi jest zna-
komitym Srodkiem utatwiajacym proces przedzenia, jed-
nakze z powodu obrzydliwej woni nie jest uzywany. JeS$li
chodzi o tluszcze roslinne, to sg one o tyle niepozadane, ze
powodujag owijanie sie wtdkien na watkach tamaczy, cig'-
garek i wrzecieniarek. Najczesciej do nawilzania réznych
gatunkéw witokien uzywa sie emulsji, wody z olejem lub
ir'ng substancjg. Trzeba pamieta¢, ze woda bez dodatku my-
dia nie tgczy sie z olejem; 2°/0 mydta pozwala wytworzy¢
dobrg emulsje. W niektédrych przedzalniach uzywa sie ttu-
szczu z welny.

W NRD do nawilzania wtékna stosuje sie olej mineralny
np. ,Elba". Jest to nalepszy $rodek zwilzajacy, posiadajacy
przyjemny zapach. Pozwala on otrzymaé emulsje o mlecz-
nym kolorze, nie zabarwiajgcg widkna. Widékno nawilzone
za pomocag tego Srodka w ilosci 15—20«/0 daje sie tatwiej
prza$¢. Emulsja ta nie wymaga ogrzewania. Przy ogrze-
waniu do 100° nie rozktada sie, samo za$ ogrzanie wptywa
korzystnie na proces nawilzania.

W ZSRR zastosowanie
emulsji:

1. Emulsja mineralnych olejéw z kontaktem naftowym ja-
ko emulgatorem. W celu otrzymania tej emulsji do roz-
tworu kontaktu o odczynie kwasnym, nalezy doda¢ sody
zragcej i spirytusu denaturowanego, a nastepnie do pienig-
cej sie cieczy wlewa¢ powoli olej mineralny, ciggle miesza-
jac. Do otrzymania emulsji o potrzebnym stezeniu rozcien-
cza sie woda poprzedni gesty roztwor.

2. Emulsja z mineralnych olejow z asidoiem (mydta naf-
tenowe) jako emulgatorem. Poczatkowo nalezy dobrze wy-
miesza¢ asidol ze spirytusem denaturowanym. Do otrzyma-
nej masy brunatnego koloru dodaje sie nastepnie sode kal-
cynowang, a w koncu — ciggle mieszajagc — wprowadza sie
olej mineralny. Dla otrzymania emulsji o zadanej koncen-
tracji rozcienczamy gestag ciecz woda. Szczegdblnie dobre
wyniki daty emulsje 1, 3, 5, 7 (Tablica 1). Nalezy podkre$li¢,
ze asidol jest doskonalym emulgatorem do sporzgadzania sta-
bilnych emulsji przy uzyciu mineralnych olejéw. Najlepsza
do emulgowania wtékien jest emulsja Nr 2 sporzadzona
z oleju soliarowego i kontaktu oraz Nr 5 skladajgca sie
z oleju soliarowego i asidolu.

3. Emulsja mineralnych olejow i mydta. Mydto nalezy roz-
puséci¢ w 3-krotnej iloSci wody i podgrza¢ do temp. 70° C.
Do otrzymanego roztworu dodaje sie sody, a nastepnie __
przy ciagtym mieszaniu — wprowadza sie olej mineralny.
Emulsje o danej koncentracji otrzymujemy przez rozcien-
czenie cieczy woda.

znalazty nastepujgce rodzaje
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Tablica 1

Nazwa skiadnikéw Stosune < sktadnikow w 9

1 12 3 4 5 6 17 j g
Olej soliarowy 25 30 15,0 10,0 15,0 20,0
Olej wrzecionowy — - 25 30 10,0 20,0 15,0 10,0
Kontakt 30 30 30 30 30 30 30 30

Soda kalcynowana 08 10 08 10 10 10 10 10
Spirytus denatur. 04 05 04 05 05 05 05 05
W oda 70,8 655 70,8 655 705 655 655 655

Razem 100 100 100 100 100 100 100 100

Sktad emulisji:

30,0°/0 oleju soliarowego,

1,50%> kontaktu

1,009> sody,

0,75%) spirytusu denat.,

2,00% mydta,

64,75% wody.
W polskim przemys$le lin j powrozéw najczesciej uzywa
sie emulsji, ktorej sktadnikami sa: olej wrzecionowy, nafta

i mydio. Sktad emulsji do nawilzania sizalu jest nastepu-
jacy:

16,2% oleju wrzecionowego,

10,8% nafty,

0,54% mydla,
82,46% wody

100,00%

Do nawilzania natomiast konopi uzywa sie emulsji o na-
stepujacym sktladzie:

15,0% oleju wrzecionowego,
5,0% nafty,
0,5% mydta,
79,5% wody
100,00«/i)
Wyzej podane emulsje otrzymuje sie przez zmieszanie

oleju wrzecionowego z naftg i mydtem i rozcienczenie wo-
da, zgodnie z podanym przepisem.

Zazwyczaj nawilzanie witoékien przeprowadza sie
W nastepujacy spos6b: Na 1 bele o wadze 250 kg bierze
sie 15% substancji zwilzajgcej, np. oleju mineralnego, emul-
sji lub roztworu mydta, tj. 37,5 kg. Wtbdlcno jest rozktadane
na podtodze warstwami o grubosci 5 cm. Nalezy zwracaé
uwage aby utozy¢ wilékno réwnomiernie i aby nie posia-
dato ono weztéw, zgrubien i nie byto bardzo zbite. Po uto-
zeniu pierwszej warstwy wildkna, robotnik napetnia ko-
newke emulsjg, polega te warstwe, dalej uktada druga
warstwe, znowu natryskuje z konewki, uktada trzecig war-
stwe, polewa znowu i czyni to tak dlugo, az cala bela su-
rowca zostanie utozona i nawilzona emulsjag. Na jedng war-
stwe powinno przypada¢ ok. 1 kg emulsji. Po nawilzeniu
surowca z 1 beli utozone warstwy zakrywa sie ptétnem juto-
wym z zaznaczeniem daty i godziny nawilzania i pozosta-
wia w ciggu 24 godzin w zwartej masie, celem réwnomier-
nego przesigkniecia witékna emulsja. Dluzsze nasigkanie
witékna anizeli przez 24 godz, nie jest celowe, gdyz zaczyna
traci na wytrzymatosci.

recznie

ono fermentowac i
Reczne nawilzanie wtdkna jest dosy¢ ucigzliwe, niehigie-
niczne i mato wydajne i dlatego powinno by¢é zmechanizo-
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wane. Najwygodniejszym sposobem jest nawilzanie wtdkna
wprost na tamaczu. Spos6b ten posiada nastepujgca zalete:
wtedy gdy przy recznym nawilzaniu wtékno musi odleze¢
sie przez 24 godziny, to przy mechanicznym emulsja trafia
natychmiast na wtékno i juz po uptywie kilkunastu sekund
moze zaczynaé sie proces zgniatania. Jednakze proces w tym
przypadku zachodzi gwattownie, wskutek czego istnieje
mozliwo$¢ uszkodzenia kruchego wtdkna. Natomiast przy
recznym sposobie nawilzania wtékno diuzszy czas znajduje
sie w spoczynku, za$ poOzZniejsze zgniatanie przebiega ta-

godniej.
Rys. 1. Urzadzenie do mechanicznego nawilzania witékna.
Na rys. 1 podane jest urzadzenie do mechanicznego na-

wilzania widkna.

Nad tylnym polem iglastym famacza (gdzie surowiec
wchodzi do maszyny) znajduje sie zbiornik, umieszczony na
dwoéch podstawach przymocowanych do ramy maszyny.
Zbiornik ten jest napetniony emulsjg nawilzajgcg (do pod-
grzania emulsji doprowadza sie pare za pomocg rury pa-
rowej doprowadzonej go6rg do zbiornika), w dole zbiornika
jest umieszczona rura, zaopatrzona w zawor i prowadzaca
do podtuznego ptaskiego naczynia, potozonego pod zbiorni-
kiem. Szeroko$¢ naczynia wynosi ok. 100 mm, diugos$¢ zas
jest rowna szerokosci pola iglastego tamacza.

Wspomniane naczynie jest wykonane z blachy cynkowej
i posiada w czotowej $cianie naciete zagbki, dzieki czemu
emulsja $cieka kroplami na surowiec, znajdujacy sie w po-
lu iglastym tamacza. Zawo6r jest potgczony ze skalg w taki
sposb6b, ze przy ustawieniu drazka na podzialce 1, jest on
zamkniety. Po przekreceniu drazka zgodnie z podziatkg na
skali, zawo6r otwiera sie i emulsja stopniowo -wycieka w od-
powiednich ilosciach, zaleznie od stopnia otwarcia zaworu.
Czesto sie zdarza, ze po zatrzymaniu maszyny robotnicy za-
pominajg o zamknieciu zawpru i wtedy emulsja $cieka przez
warstwe wibkna na podloge. Totez na podiodze nalezy
umiesci¢ naczynie, posiadajace wieksze rozmiary od opisa-
nego. Bytoby wskazane, aby zawodr byt potagczony za po-
moca przektadni drazkowej z wytgcznikiem maszyny w ta-
ki sposéb, aby po zatrzymaniu tamacza zawoér zamykat sie
samoczynnie, natomiast po uruchomieniu maszyny, otwie-
rat sie automatycznie.

Do mechanicznego nawilzania wtékna uzywa sie réwniez
innego urzadzenia, ktére jest pokazane na rys. 2. W naczy-
niu o duzych wymiarach, umieszczonym pod zbiornikiem,
znajduje sie obrotowy wat drewniany o $rednicy 120 mm.
O$ jego spoczywa w tozyskach znajdujgcych sie na zewnatrz
naczynia. Z przedniej strony watu jest zainstalowana po-
chyto na catej jego diugosci blacha $cisle do niego przyle-
gajaca. Wat zanurzony w emulsji obraca sie stale, blacha
za$ skos$nie ustawiona, dotykajgc watu zgarnia emulsje, kt6-
ra sptywa na witékno. Urzadzenie to posiada te zalete, ze
drewniany watl moze sie obraca¢ z rézng szybkos$cig, co po-



lub mniejsze ilosci
mozna w dosta-

zwala doprowadzaé¢ na blache wigksze
emulsji. Dzieki regulacji szybkosci waltu,
tecznym stopniu nawilzyé surowiec.
Emulsja uzywana w polskim przemys$le lin i powrozéw
jakkolwiek daje dobre wyniki pod wzgledem technologicz-
nym, posiada jednak nastepujace braki: wchodzgca w sktad

Rys. 2. Urzadzenie z watkiem do mechanicznego nawilzania widkna.
emulsji nafta, stanowigca wyzszg frakcje ropy naftowej,
sktada sie z weglowodoréw nasyconych, poczawszy od no-
nanu wzwyz, jak réwniez z wyzszych homologéw weglo-
wodoréw nienasyconych: cyklicznych i aromatycznych.
Sktad ré6znych gatunkéw nafty, podobnie jak sktad benzy-
ny, zalezy od zawarto$ci poszczegélnych grup weglowodo-
row w ropie naftowej i od stopnia oczyszczenia nafty. Nafta
jest produktem dziatajacym szkodliwie na organizm czto-
wieka. Dziatanie toksyczne ropy ndftowej i jej produktow
zawartosci poszczegdlnych grup weglowodoréw
Ro6znice zachodzgce pomiedzy poszcze-
ilo-
ilosci

zalezy od
w danym produkcie.
g6Inymi gatunkami produktéw naftowych sa nie tylko
Sciowe ale i jakosciowe — np. zawarto$¢ wiekszej
weglowodoréw aromatycznych wywotuje zmiany we krwi,
ktéorych nie spostrzega sie przy zatruciach produktami, nie
zawierajgcymi zupeinie weglowodoréw aromatycznych Ilub
tylko matg ich ilos¢.

Niektore produkty naftowe moga zawieraé réwniez zwigz-
ki rakotwércze. W przedzalniach zaktadéw lin i powrozéw
w Bedzinie i Swigebodzicach, a takze w innych stwierdzono
szkodliwy wptyw stosowanej emulsji na skoére zatrudnio-
nych kobiet. Wskutek kontaktu rgk z emulsja, zawierajaca
w swym skiadzie nafte, powstawaly na skoérze rak, a takze
i n6g wysypki i owrzodzenia. Z punktu widzenia bezpie-
czenstwa i higieny pracy nafta jest skiadnikiem niepoza-
danym w uzywanej emulsji. Przy tym cena emulsji jest
wysoka. Z tych wzgledéw nalezy dazy¢é do wprowadzenia
w przedzalniach lin i powrozéw emulsji zupetnie nieszkodli-

ALBIN MIRONCZUK
Centralna Rada Zwigzkéw Zawodowych

Przeglgd przepisow dotyczgcych

ety w dzienniku Ustaw PRL Nr 56, poz. 272 ogloszone zo-
1° ROZPORZADZENIE Przewodniczagcego Panstwowej
Aomrsji Planowania Gospodarczego z dnia 12 listopada 1954

' w spmwie zatwierdzenia norm panstwowych ustalonych
Przez Polski Komitet Normalizacyjny.

t r?v.rz*"zen*e Powyzsze zatwierdzito nastepujgce normy:
c,," Ochrony nareczne. Dtonica skérzana dla hutnikéw. Nr
f>:¥2— 08057 (data ustalenia — 17.VII.53).

k// nareczne Dionica jutowa. Nr 53/2-08058 (data
ustalenla 2 11.53

oaaSQ°eilri>ny nareczne. Wor
uoo59 (data ‘ustalenia — 2.YlII

Zklj utowe nareczne. Nr 53/2 —
.54 T.)
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wej i taniej, sporzadzonej z mydta zywicznego niehydroli-
zowanego.

Mydto zywiczne jest produktem odpadkowym przy pro-
dukcji celulozy metodg siarczynowa. Mydio tatwo daje
z woda emulsje (o barwie brgzowej), ktéra jest trwata, nie
rozktada sie nawet przy gotowaniu. Przy tym nie dziata
szkodliwie na witékno i nie wydziela zadnych przykrych za-
pachow.

Sporzadza sie emulsje do nawilzania witékna w sposob
nastepujacy: nalezy zwazy¢ odpowiednig ilos§¢ mydta zy-
wicznego, zaleznie od potrzebnej koncentracji emulsji, da-
lej przygotowuje sie sode kaustyczng w ilosci 5% wagi
mydta. Sode kaustyczng rozpuszcza sie w niewielkiej ilosci
wody, mieszajgc ostroznie az do zupeilnego jej rozpuszcze-
nia sie. Otrzymany tug sodowy wlewa sie do mydta zywicz-
nego i doktadnie miesza przez, 10—15 minut do catkowitego
jego zmydlenia, dodaje sie 2—3 litry cieptej wody, znowu
miesza, a nastepnie rozciencza zimng wodg do pozagdanego
stezenia. Do nawilzania wtékna sizalowego celowe jest uzy-
wanie emulsji z mydta zywicznego o stezeniu 3—5°0.

Nawilzanie wtdékien posiada szereg zalet technologicznych:
wibékno staje sie bardziej elastyczne, zmniejsza obcigzenie
maszyn, zmniejsza ilo§¢ odpadkéw, powoduje lepszg konser-
wacje fabrykatéow itp. Ponadto posiada nader wazne zna-
czenie réwniez dla zmniejszenia zawarto$ci pylu w powie-
trzu oddziatéw produkcyjnych, co szczegdlnie wyraznie wy-
stepuje przy przerébce pakut lub konopi. Przy mechanicz-
nym przerobie tych surowcéw na tamaczach, zgrzeblarkach
i ciggaikach bez nawilzania, wydzielaja sie¢ zazwyczaj bar-
dzo znaczne ilosci pytu, ktére moga by¢ przyczynag zwiek-
szonej zachorowalnos$ci robotnikéw na pylice.

Niestety brak odpowiednich badan lekarskich nie daje
wyobrazenia o stanie zagrozenia robotnikéw pylica ptuc
w przedzalniach lin i powrozéw, rozpowszechniong ws$réd
widkniarzy przemystu bawetnianego i Inianego.

Witokno zwilzone emulsjg staje sie mniej kruche,
elastycznosci, lepiej sie przerabia i nie tamie, wskutek czego
ilos¢ drobnych witékienek jest minimalna. Jednocze$nie
dzieki uzywanej emulsji drobny pyt osiada i przylega do
zwilzonych wtékien, co zmniejsza wydatnie jego zawartos$¢
w powietrzu. Proces zwilzania nie wymaga wielkich na-
ktad6w inwestycyjnych, jest prosty i tatwo dostepny, w prze-
ciwienstwie do urzadzen wentylacyjnych, ktérych nie tylko
samo wykonanie i instalacjas, ale i p6zniejsza eksploatacja
nastrecza wiele trudnosci.

Zwilzanie przerabianych wtékien emulsjg nalezy do bar-
dzo skutecznych $rodkéw zmniejszajgcych ilos¢ wydzielajg-
cego sie pytu i z tych wzgledéw powinno by¢ jak najsze-
rzej stasowane, nie tylko w przemys$le lin i powrozéw, ale
rowniez w innych gateziach przemystu wibkienniczego.'

nabiera

bezpieczenstwa i higieny pracy

Normy powyzsze wchodzg w zycie z dniem 1 stycznia
1955 r. Jednocze$nie rozporzadzenie to zatwierdzito jako za-
lecone na calym obszarze panstwa nastepujgce normy

1. Ochrona oczu. Okulary szczelne. Wymagania techniczne
Nr 53/z-08029 (data ustalenia — 10.X11.53 r.)

2. Ochrona pracy. Naramienniki do przenoszenia kabli
Wymagania techniczne. Nr 53/Z-08055. (data ustalenia 5.X.53)

3. Ochrona pracy. Naramiennik transportowy. Wymagania
techniczne. Nr 53/Z-08056 (data ustalenia — 27.VII.53 r.)

4. Ochrony nareczne. Dlonice skérzane dla ceramikéw. Nr
53/3-08061. (data ustalenia — 5.X.53

5. Ochraniacz uda. Nr 53/Z. (data ustalenia — 5X 53 r)
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2. W Monitorze Nr 114, poz. 1631 ogtoszona zostata
UCHWALA Rady Ministrow Nr 718 z dnia 26 pazdziernika
1954 r. w sprawie skrdcenia czasu pracy pracownikéw keso-
nowych.

Wydana ona zostata w celu zapewnienia pracownikom ke-
sonowym bezpiecznych i higienicznych warunkéw mpracy,
zapobiegajacych powstawaniu choroby kesonowej.

Zgodnie z tg uchwatlg czas pracy pracownikéw kesono-
wych nie moze przekroczyé ponizszych norm na dobe:
przy nadci$nieniu do 1,75 atn godzin 7,
przy nadci$nieniu powyzej 1,75 atn do 2,5 atn godzin 6
przy nadci$nieniu powyzej 2,5 atn do 3,0 .atn godzin 5
przy nadcis$nieniu powyzej 3,0 atn do 3,5 atn godzin 4,
przy nadci$nieniu powyzej 3,5 atn do 4— atn godzin 2.

Jezeli pracownik jest zatrudniony w nadci$nieniu powy-
zej jednej atmosfery do 3,5 atn, czas pracy powinien by¢
dzielony na dwie zmiany.

Od tej zasady przewiduje sie stosowanie wyjgtkéw w od-
niesieniu do pracownik6w metra warszawskiego, ktérzy, o ile
pracuja w nadci$nieniu nie przekraczajgcym 2,5 at, moga
by¢ zatrudnieni w pracy bezzmianowej. Normy czasu pracy
w tym przypadku {liczone od momentu zakonczenia ws$luzo-
wywania do momentu rozpoczecia wysSluzowywania) ulegaja
dalszemu skréceniu (na zasadach blizej okre$slonych w oma-
wianej uchwale).

Ponadto uchwata przewiduje mozliwo$¢ dalszego skraca-
nia czasu pracy w indywidualnych przypadkach, a to w ra-
zie pracy w ciezkich gruntach oraz w przypadkach zacho-
rowan kesonowych. Poza tym skraca sie czas pracy dla oso6b
rozpoczynajacych prace w kesonach po raz pierwszy (do po-
towy norm w ciggu pierwszych trzech dni, chyba, ze osoby
te w ciggu pierwszego tygodnia bedg mialy zapewniona pra-
ce w nadci$nieniu do 1,2 at).

Uchwata zapewnia jednoczes$nie bezwzgledng konieczno$¢
przestrzegania tygodniowego wypoczynku dla pracownikéw
kesonowych. W dniu przeznaczonym na odpoczynek pracow-
nika kesonowego nie wolno go pod zadnym pozorem zatrud-
niac.

W koncu uchwata ustala zasade, ze przejScie na skrécony
czas pracy nie powoduje ujemnych skutk6w w zakresie wy-
nagrodzenia, gdyz pomimo skréconego czasu pracy pracow-
nik otrzymuje takie wynagrodzenie, jak za normalny czas
pracy.

Uchwata powyzsza, tgcznie z rozporzadzeniem z dnia
2 czerwca 1952 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy
w kesonach (Dz.U. Nr 31, poz. 208), polepsza w zasadniczy
spos6b warunki pracy pracownikéw kesonowych.

3. W Biuletynie Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego Nr 34 z 1954 r. poz. 143 ogtoszone zostalo PISMO
OKOLNE Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego
Nr 34 z dnia 4 grudnia 1954 r. w sprawie udzialu inzyniera
lub technika bezpieczenistwa i higieny pracy w komisjach
dokonujacych odbioru robét budowlano-montazowych.

Pismo to przypomina, iz nalezy przestrzega¢ zasade, aby
w skiad komisji dokonujgcych odbioru rob6t budowlano-
montazowych wchodzit inzynier lub technik bezpieczenstwa
i higieny pracy.

4. W Biuletynie Ministerstwa Kolei Nr 14 z 1954 r. pod
poz. 150 ogtoszony zostat OKOLNIK Ministerstwa Kolei Nr
84 z dnia 18 listopada 1954 r. w sprawie kontroli przestrze-
gania wymogow bezpieczehstwa i higieny pracy przy odbio-
rach technicznych robét i obiektéw stuzbowych.

Okolnik ten ustala obowigzek wudziatu przedstawiciela
stuzby bezpieczenstwa i higieny pracy w komisjach odbioru
technicznego, jak rowniez w komisjach przekazujgcych
obiekty do uzytku. Jednakze udziat przedstawiciela stuzby
bezpieczenstwa i higieny pracy w tych komisjach nie zwal-
nia centralnych zarzagdéw, dyrekcji i przedsiebiorstw re-
sortu kolei od obowigzku uzgodnienia projektow inwesty-
cyjnych z organami stuzby bezpieczenstwa i higieny pracy.

Przedstawiciele stuzby bhp powinni bra¢ réwniez udziat
w posiedzeniach tych Komisji Ocen Projektow Inwestycyj-
nych, ktére bedag rozpatrywaty projekty lub fazy dokumen-
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tacji technicznej, gdzie wystepuja zagadnienia bezpieczenstwa
i higieny pracy.

5. W Biuletynie Panstwowej Komisji Planowania Gospo-
darczego Nr 34 z 1954 r., poz. 143 ogtoszone zostatlo PISMO'
OKOLNE Przewodniczacego Panstwowej Komisji Planowania
Gospodarczego Nr 18 z dnia 7 grudnia 1954 r. w sprawie
zaopatrzenia pracownikéw w odziez przeciwdeszczowa.

Pismo to wyjasdnia, ze wobec wejScia w zycie uchwaty Nr
317 Prezydium Rzadu z dnia 18 maja 1954 r. w sprawie za-
sad przydziatu odziezy specjalnej i sprzetu ochrony osobi-
stej (Monitor Polski Nr A — 98, poz. 780) zob. Ochrona Pracy
Nr 11/54 str. 403) stato sie nieaktualne zarzadzenie Przewod-
niczacego Panstwowej Komisji Planowania Gospodarczego
Nr 66 z dnia 12 kwietnia 1954 r. w sprawie zaopatrywania
F\)jracownikéw w odziez przeciwdeszczowg {Biuletyn PKPG

r 11, poz. 49).

6. W Dzienniku Urzedowym Ministerstwa Zdrowia Nr
24/54 r. poz. 128 ogtoszona zostata INSTRUKCJA Minister-
stwa Zdrowia Nr 60/54 z dnia 16 grudnia 1954 r. w sprawie
dziatalnosci profilaktycznej zaktadédw leczniczo-zapobiegaw-
czych przy zakladach pracy.

Ma ona na celu usprawnienie opieki nad zdrowiem zatég
zaktadéw pracy oraz rozwinigecie profilaktycznej dziatalnosci
w zakresie ochrony zdrowia. Wspomniana instrukcja doty-
czy jedynie produkcyjnych zaktad6éw pracy.

Dziatalno$¢ profilaktyczna obejmuje w szczegdlnosci:

a) czynne poradnictwo dla wydzielonych grup os6b

b) biezacy nadzér sanitarny oraz kontrole higieny pracy

c) wspoétdziatanie z kierownictwem zaktadu pracy oraz
odpowiednimi ogniwami zwigzkowymi w dziedzinie bezpie-
czenstwa i higieny pracy,
d) szerzenie oSwiaty sanitarnej.

Czynne poradnictwo polega na systematycznej i troskliwej
opiece zdrowotnej wykonywanej z inicjatywy lekarza. Po-
radnictwem tym powinny ibyé objete: osoby podlegajgce
obowigzkowym badaniom lekarskim na podstawie obowig-
zujgcych przepiséw (np. spawacze, pracownicy kesonowi
itd.), osoby przyjmowane do pracy lub zatrudnione w wa-
runkach szkodliwych dla zdrowia lub niebezpiecznych, przo-
downicy pracy i racjonalizatorzy, specjaliSci o wszystkich
kwalifikacjach fachowych, inwalidzi, chorzy przewlekle
i kobiety ciezarne.

Czynne poradnictwo obejmuje w szczegdélnosci: badania le-
karskie, organizowanie odpowiedniego leczenia lub zalecanie
sposobu postepowania ochronnego wzglednie zabezpieczajg-
cego, przedstawianie radzie zaktadowej wnioskéw o skiero-
wanie na wczasy lub leczenie zdrojowiskowe, przedstawianie
kierownictwu zaktadu pracy wniosk6w o odpowiednig dla
stanu zdrowia zmiane stanowiska pracy oraz wnioskow w
sprawie zywienia ochronnego (np. przydziat mleka).

W ramach dziatalnosci profilaktycznej kierownik przy-
chodni w porozumieniu z zaktadowym inzynierem (techni-
kiem) bhp_ oraz spotecznym inspektorem pracy ustala wy-
kazy dziatbw lub stanowisk w danym zaktadzie, na ktoérych
zatrudnianie wymaga badan lekarskich lub jest zakazane dla
mitodocianych i kobiet. Wykazy fe przekazuje sie panstwo-
wemu inspektorowi sanitarnemu.

Personel stuzby zdrowia zatrudniony w przychodni zakta-
dowej (lekarze, felczerzy i pielegniarki) obowigzany jest
zaznajomi¢ sie z warunkami, w jakich wykonywana jest pra-
ca w zaktadzie pracy. Poza tym powinien on znaé¢ przepisy
prawne w zakresie zapobiegania chorobom zawodowym, bez-
pieczenstwa i higieny pracy oraz ochrony pracy, a ponadto
wykazy dziatéw i stanowisk, o ktérych byta mowa wyzej.

Dziatalno$¢ profilaktyczna odbywa sie w ramach planéw
(rocznych i miesiecznych) uktadanych z udzialem m. in. per-
sonelu inzynieryjno-technicznego bezpieczentwa i higieny
pracy oraz przedstawiciela rady zaktadowej.

Poza tym instrukcja zawiera szereg szczeg6tow natury
technicznej (szczego6towe okreslenie zadan lekarza rejono-
wego, karty zdrowia, badania lekarskie, wizytacje w zakre-
sie higieny pracy itd).
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Dziatanie injektorowego urzadzenia izolacyjnego

W zwigzku z artykutem ob.
zatrué¢ tlenkiem
~,Ochrony

Edwarda
wegla w
Prac y", ob. Jan

go 53) zapytat nas, za poSrednictwem

Czarskiego: s,Profilaktyka
umieszczonym w n-rze 7154
Zoliborz, ul. Czarnieckie-

przy "

hutnictw i e"
Par kot (Warszawa -

redakcji , Przyjaciela prac y"

0 blizsze szczego6ly techniczne dotyczace budowy i dzialania urzgdzenia injektorowego do zasysa-

nia czystego

Urzgdzenie to nadaje sie do wszystkich prac zaréwno na
rowniez w odpylnikach i przewodach ga-
Aparaty te stosuje sie tam, gdzie
pracowa¢ nie moz-

powierzchni, jak
zowych (w hutnictwie).
w przemystowej masce przeciwgazowej
na ze wzgledu na duzy spadek zawarto$ci tlenu w powie-
trzu (ponizej 16%) lub gdy stezenie szkodliwego gazu prze-
kracza 2 mg/litr powietrza. Poza tym urzadzenie to pozwala
na prace w duzej odlegtosci (do 200 metrow) od miejsca za-
sysania $wiezego powietrza. Czas dziatania urzadzenia
injektorowego jest zalezny od zapasu tlenu i jego zuzycia.

. wutla spr 2one%o tlenu, 2) reduktor cisnienia,
> manometr, 4) mjektor, 5) ‘P chianiacz pylu, 6) gazometr (licznik
ilosci powietrza), 7) tacznik, 8) wagz gumowy.

powietrza pod maske ochronng.Autor artykutu podaje nastepujace

informacije:

Przyktad: przy dtugosci weza 50 m i doprowadzeniu 80
litrow powietrza na minute — zuzywa sie okoto 9 litréw
sprezonego tlenu. Butla tlenowa ma 10 litr6w pojemnos$ci
i poczatkowe ci$nienie 130 atm, ktére opada do 20 atm, a ta
reszta stanowi konieczng rezerwe bezpieczenstwa.

Do naszej dyspozycji mamy zatem 110 atmX10 litr. = 11001
sprezonego tlenu. Na minute zuzywamy 9 litréw sprezonego
tlenu, co wyraza sie dziataniem 1100 litréw :9 litréw/min. =
—okoto 120 minut = 2 godziny. W urzadzeniu injektoro-
wym przy pojemnos$ci butli tlenowej 10 litré6w i poczat-
kowym sprezeniu 130 atmosfer — mozna pracowaé przez
przeciag czasu okoto 2 godzin.

Urzagdzenie injektorowe sktada sie z butli sprezonego tle-
nu, reduktora ci$nienia, manometru, injektora, pochtaniaczy
Pylu i gazomierza jako licznika ilosci powietrza (rysunek 1).

Wielko$¢ butli sprezonego tlenu jest zalezna od rodzaju
i czasu trwania pracy oraz miejscowych warunkéw. Najcze-
Sciej spotykane butle tlenowe majg objetos¢ 5 (750), 10 (1500)
i 40 (6000) 1 Liczby w nawiasach podajag zapas sprezonego
gazu przy 150 atm. ciSnienia poczatkowego. Jako sprezonych
gazéw uzywa sie tlenu i sprezonego powietrza *).

Szkolenie stuzby bhp

Stosownie do rozdziatu Il 8 15 Uchwaty Nr 592 Prezydium
Rzadu z dnia 1 sierpnia 1953 roku, w sprawie zapewnienia
postepu w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy __ juz
do dnia 3+X.1953 miata byé powotana przez Ministra Szkol-
Przewodniczgcym

nictwa Wyzszego, w porozumieniu z
PKPG i Przewodniczagcym Centr. Rady Zwigzk. Zaw, Ko-
misja do spraw organizacji studi6w w zakresie ochrony

pracy w wyzszych szkotach technicznych.

Na poczatku roku akademickiego 1954/1955, a wiec w rok
prawie po tym terminie, staratem sie dowiedzie¢ w rekto-
racie SGGW, czy na tej uczelni sg w planie nauczania wy-
ktady z tej dziedziny.

Niestety, sekretariat rektoratu nie moégt mi daé wyczer-
pujacych informacji, odsylajac mnie do sekretariatu pro-
rektora, a ten do komoérki zwanej ,tok studidow*® itd.

Zainteresowanie moje wprowadzeniem wyktadéw z tej
dziedziny na SGGW spowodowane byto tym, ze od sierpnia
ub. roku zostatem powotany na stanowisko st. inspektora
Instytucie Uprawy, Nawozenia i Gleboznawstwa,
Petnigc jednoczes$nie te funkcje w Centralnym Instytucie

olniczym (przedtem bytem referentem bhp w IUNG)

1 chciatbym chodzi¢ na wyktady, by uzupeini¢ swe wiado-
rnosci.

bhp w

W rolnictwie pracuje od lat kilkunastu, ale z wyksztal-

Cenia nie jestem rolnikiem, gdyz jestem absolwentem Uni-
wersytetu Warszawskiego — wydz. humanistycznego.

We wrzeéniu ubiegtego roku ukonczytem kurs bhp organi-
zowany dla kierownikéw bhp zarzadéw centralnych Mini-
sterstwa Rolnictwa.

E. C.
SchSuchaerate”™'. podstawie katalogu Dragera ,Frischlauft-
Wyksztatcenia technicznego nie posiadam, ale poniewaz

obecna moja praca bardzo mi odpowiada, gdyz od szeregu
lat petnie r6zne funkcje w Zwigzku Zawodowym Prac. Rol-
czy przy Naczel-

nych i Les$nych, przeto interesuje mnie,
nej Organizacji Technicznej (Komisja Technicznej Ochrony
Pracy) beda utworzone studia korespondencyjne i kiedy to

nastapi?

Pracujgc w resorcie rolnictwa i stykajac sie z nim w cza-
sach przedwojennych musze przypomnieé, ze wypadkowos$¢é
w resorcie rolnictwa, w okresie przedwojennym byta za-
straszajaca, bo obejmowata 31,2% wypadkéw rejestrowa-
nych w Polsce (niestety | miejsce wsr6d wypadkowos$ci, do-
piero na Il miejscu byty kopalnie, a na Ill budownictwo).

Zwazywszy, ze duza ilos¢ wypadkéw w rolnictwie byta
wowczas nie rejestrowana, gdyz straszliwa ciemnota naszych
pracownikéw rolnych sprzyjata temu wybitnie, nalezy
stwierdzi¢, ze wtasnie resort rolnictwa musi byé i teraz oto-
czony specjalnie troskliwg opieka, a kierownicy stuzby bhp
winni by¢ specjalnie wyszkoleni i posiada¢ odpowiednie
kwalifikacje.

My behapowcy staramy sie pracowa¢ sumiennie, niestety
brak fachowej podbudowy i wyzszego technicznego wy-
ksztalcenia bardzo nam w tej pracy przeszkadza. Staramy
sie usuwacé przyczyny powodujagce wypadki przy pracy —
duzo tatwiej by nam to przychodzito po uzupetnieniu wyz-
szego wyksztatcenia zawodowego, ktére bedzie solidng pod-
stawa naszej dalszej pracy. Wprowadzenie studiow kore-
spondencyjnych przez NOT, bez odrywania ludzi od nor-
malnej pracy, bardzo wielu ludziom pomogtoby zdobyé¢ od-
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powiednie kwalifikacje i na pewno przyczyniloby sie po-
waznie do usprawnienia naszej pracy.

Fachowcy powinni orzec, kto mdégiby korzysta¢ z takich
studiéw i jakim wymaganiom powinien odpowiada¢ kandy-
dat.

Opracowanie programu studiéw, to takze bardzo powazna
praca, lecz praca ta sowicie sie optaci, gdyz réwnowazni-
kiem jej bedzie zycie ludzkie.

Sztucznos$¢, jaka obecnie istnieje, ze stanowiska inzynie-
rbw bhp zajmujg pracownicy moze i odpowiedni, ale
w wiekszosci wypadkéw nie posiadajacy wyzszego tech-
nicznego wyksztatcenia, zniktaby, a nam behapowcom dano
by powazny orez, ktérym skutecznie walczyé bySmy mogli
o waznos$¢ zagadnien bhp w naszej gospodarce.

Sadze, ze wprowadzenie studiéw uzupetniajgcych bedzie
nader owocne dla naszej socjalistycznej gospodarki.

Franciszek Goralczyk
St. inspektor BHP CIR i IUNG

OD REDAKCJI. Inspektor Goralczyk porusza problem,
ktéry jeszcze nie byl wyraznie na tamach naszego czasopi-
sma postawiony. Chodzi mianowicie o doszkalanie w zakre-
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sie bhp tych pracownikéw stuzby bhp, ktérzy nie maja
wyksztatcenia technicznego. Dotychczas poruszane przez na-
szych czytelnikéw problemy szkolenia dotyczyly uzupetnia-
nia wiedzy bhp przez technikéw. Zasadniczo — zgodnie z po-
stanowieniami Uchwaly Prez. Rzgdu Nr 592 — inzynierem
bhp powinna by¢ osoba z wyksztatceniem technicznym. Do-
ksztatcanie nietechnikbw moze raczej nosi¢ charakter pro-
wizoryczny, gdyz kadry te moga — zgodnie z wyzej wspom-
niang Uchwatg — zajmowac¢ stanowiska w stuzbie bhp tylko
w okresie przejSciowym. Okres ten oczywiscie moze trwac
dos$¢ diugo, tj. az do czasu, gdy nowe techniczne kadry
ukonczag wtasciwe studia i przejdg odpowiednig praktyke.

Problem wysuniety przez insp. Goralczyka jest wazny;
wymagatby rozwazenia tak w aspekcie programoéw naucza-
nia jak i organizacji studiow.

Dodatkowo komunikujemy, ze problem nauczania bhp
w SGGW byt postawiony przez — wspomniang przez insp.
Goéralczyka — Komisje do Spraw Organizacji Studiéw przed

Ministerstwem Szkolnictwa Wyzszego. Pierwszym krokiem
tegoz Ministerstwa byto powotanie katedry bhp w Politech-
nice Warszawskiej. Dalszych krokéw ‘'tego rodzaju nalezy
sie spodziewa¢ w niedalekiej przysztosci.

Szkolenie kadr bhp

Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 1.853 r. powotata w za-
ktadach przemystowych stanowiska st. inzynieréw, inzynie-
row i technikéw bhp. Jezeli wezmiemy pod uwage obecng
obsade tych stanowisk, stwierdzimy, ze obowigzki bhpowca
w wielu zaktadach petni personel bez zadnego przeszkole-
nia technicznego.

Na stanowisku bhpowca pracuje od chwili wydania wy-
mienionej uchwaty, jednak czesto zagadnienia techniczne sg
dla mnie niezrozumiate. W pracy swej napotykam na trud-
noéci, ktérych niejednokrotnie nie jestem w stanie poko-
na¢, ze wzgledu na brak wyksztatcenia technicznego.

Analizujgc artykuly zamieszczane w ,Ochronie Pracy"“,
doszedtem do wniosku, ze szkolenie zaoczne bhp nie przy-
niesie pozytywnych wynikéw i nie bedzie wystarczajace.
Osobiscie mam poza sobg kurs bhp, zorganizowany przez
Centralny Urzgd Szkolenia Nauczycieli Zawodéw w G liwi-
cach w, 1953 r., ktéry obejmowal 76 godzin wyktadowych.
Mimo uzyskania $wiadectwa z wynikiem dobrym, nie wynio-
stem z tego kursu nic, co by ustalito moéj poglad na cato-
ksztatt zagadnien technicznych.

Popieram stanowisko technika bhp ob. P elczar -
sk iego, ktéry w swym artykule z listopada 1954 r. na-
pisal, ze kandydat na szkolenie inzynierskie w zakresie bhp
powinien posiada¢ przynajmniej 3-letnia praktyke zawodo-
wa, znajomo$¢ mechaniki i energetyki oraz odpowiednie
wyksztatcenie ogélne. Przy witasciwym doborze kandydatow,
wystarczytoby dwunastomiesieczne szkolenie z catkowitym
oderwaniem od pracy oraz przeprowadzaniem zaje¢ prak-
tycznych w bardziej zmechanizowanych zaktadach.

W zwigzku z wprowadzeniem w zycie Uchwaly Prezydium
Rzadu z dnia 1.8.1953 r., stan bhp w zaktadach ulegt znacz-
nej poprawie, mimo to w tej dziedzinie jest jeszcze duzo do
zrobienia. Nalezatoby spowodowaé wydatniejszg pomoc stuz-
bie bhp ze strony centralnych zarzgdéw przez dyrekcje za-

Cenna

Nawigzujac do wypowiedzi mgr inz. Lachmajera
oraz innych kolegéw zabierajgcych gtos na tamach miesiecz-
nika ,Ochrona Pracy“ w sprawie zorganizowania wyzszych
studiow korespondencyjnych z zakresu bhp, pragniemy po-
prze¢ ten projekt.

ktadéw. Na stanowiskach bhp nalezy stawia¢ nie bytych
kierownikow stotowek itp. — jak to sie w niektérych zakta-
dach praktykuje — ale odpowiednio przeszkolonych pracow-
nikdw inzynieryjno-technicznych z ruchu.

Nalezatoby réwniez powota¢ organizacje spoteczno-zawo-
dowag bhapowcéw w ramach NOT, zgodnie z wypowiedzia-
mi, ktére niejednokrotnie zamieszczane byly w tej spra-
wie w ,Ochronie Pracy"“.

Jednoczes$nie nalezy poswieci¢ wiecej uwagi szkoleniu do-
zoru technicznego w zakresie bhp. Szkolenie to przeprowa-
dza sie czesto na poziomie niedostatecznym. Wykladowcy
rekrutujg sie w przewaznej liczbie z pracownikéw stuzby
bhp wzglednie wyzszego personelu inzynieryjno-techniczne-
go, ktéry niejednokrotnie sam nie jest przeszkolony w tej
dziedzinie.

Bardzo ujemnie wptywa na przebieg studiow takze brak
zainteresowania ze strony dyrekcji zaktadu, co powoduje
przerzucenie catej odpowiedzialno$Sci za organizacje szkole-
nia na barki bhpowca, ktéry niejednokrotnie nie moze sam
podota¢ tym zadaniom. Jest to czesto powodem, ze cale
szkolenie rozpada sie.

Sadze, ze wszystkie uwagi i wnioski bhpowcéw, ktére do-
cierajg do redakcji ,Ochrona Pracy“ brane sg pod uwage
i stang sie pomocag Komisji Gtébwnej *) do spraw bhp przy
CRZZ do zorganizowania szkoly inzynieryjnej dla persone-
lu bhp, co rozwigze niewatpliwie sprawe nie cierpigca
zwtoki, jaka jest ksztatcenie techniczne bhpowcéw.

Bronistaw Dawczyk
p. o. technika bhp

D. Z. M i Ap. Chem.
Szprotawa

*) Komisja taka jeszcze nie zostata powotana przez CRZZ (przyp.

redakcji).

inicjatywa

Zorganizowanie takich studiow niewatpliwie pomoze nam
W naszej codziennej pracy.

Wielu kolegéw z resortu odlewnictwa petni obowigzki
starszych inzynieréw, inzynier6w lub technikéw bhp nie ma-
jac wyzszego technicznego wyksztalcenia — czego wymaga
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Uchwata Prezydium Rzadu Nr 592. Niejednokrotnie zasta-
nawiamy sie nad rozwigzaniem powaznych problemoéw, jak
np. zagadnienia klimatyzacji i wentylacji poszczegdlnych
wydziatébw oraz prawidtowego, z uwagi na bhp, przebiegu
proceséw technologicznych produkcji. Zachodzi wtedy ko-
nieczno$¢ szukania w podrecznikach technicznych, ktérych
czesto nie mozna zdoby¢.

Z przytoczonych przestanek wynika potrzeba zorganizo-

wania studium korespondencyjnego dla poszczeg6lnych
branz przemystu.

Kandydatow na projektowane studia znajdzie sie wielu.
Bierzemy przykiad z zycia — pracujemy z kolega, ktéory —
mimo wieku 60 lat — pragnatby uczestniczy¢ w studiach
korespondencyjnych. Kolega ten posiada powazne osiggnie-
cia na odcinku ochrony pracy, jak — opracowania instrukcji
na poszczego6lne stanowiska pracy, projekty z dziedziny bhp
itp. Rowniez jeden z nas posiada wyksztatcenie techniczne
oraz ukonczone 2 kursy — jeden zorganizowany przez MPH
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w roku 1953 oraz drugi przez CZO w Radomiu — zdobyte
na tych kursach wiadomos$ci nie sg wystarczajgce w zesta-
wieniu z coraz to wiekszymi obowigzkami stawianymi przed
stuzbg bhp.

Naszym zdaniem, wazng jest w organizacji takich kurséw
sprawa, aby programy dostosowane byty do poziomu i wy-
ksztalcenia uczestnikéw i tak roztozone, aby mozliwe byto
jednoczesne wykonywanie obowigzkéw stuzbowych.

Sadzimy, iz nasz glos bedzie jeszcze jednym bodZzcem do
przy$pieszenia organizacji korespondencyjnych kurséw inzy-
nierskich bhp i wyrazem stanowiska tych, ktérzy pragnag
poszerzy¢ zdobytg praktyke wiadomos$ciami teoretycznymi
dla dobra wykonywanej, odpowiedzialnej pracy bhpowca,
stojacego na strazy zdrowia i zycia ludzkiego.

Czestaw Fit i Feliks Ciszek

P. O. inzynierowie bhp

Koneckie Zaktady Odlewnicze
Konskie

Szkolenie stuzb bhp W \inisterstwie Gérnictwa

postanowienia Uchwaly Prezydium Rzadu
z dn. 1 sierpnia 1953 r. w sprawie zapewnhienia postepu
w dziedzinie bezpieczenstwa i higieny pracy, Departament
BezpieczeAstwa i Higieny Pracy Ministerstwa Gérnictwa
wraz z Centralnym Zarzagdem Szkolenia Zawodowego zor-
kurs dla st. inspektoréw
podlegtych Mini-

Realizujac

ganizowat w pazdzierniku 1954 r.
bhp centralnych zarzadéw i zjednoczen
sterstwu Gdrnictwa.

Kurs odbywatl sie w os$rodku szkolenia MG, w Bytomiu
i trwat dwa tygodnie. Przez okres trwania kursu stuchacze
byli oderwani od pracy. Précz wyktadéw na kursie zorga-
nizowano wys$Swietlanie krétkometrazowych filmoéw o tema-
tyce goérniczej, wyjazd do kop. dosSwiadczalnej ,Barbara“,
gdzie odbyt sie pokaz wybuchu pylu weglowego i metanu,
inspekcja kopalni (d6t i powierzchnia) z punktu widzenia
bhp, w ktérej wzieli udziat wszyscy stuchacze.

Kurs byt na poziomie wyzszym, wyktadowcy rekrutowali
sie z PKPG, CIOP-u, WOG i CRZZ, Akademii Lekarskiej
w Rokitnicy i Departamentu BHP Ministerstwa Gornictwa.

Program kursu obejmowat ogdélne zagadnienia z dziedzi-
ny bhp jak: istota i znaczenie ochrony pracy w PRL, orga-
nizacja stuzb bhp, przemystowej i technicznej, zagadnienia
higieny pracy i ochrony zdrowia w przemyS$le, planowanie
i realizacje naktadéw na bhp, zasady zaopatrzenia zatrud-
nionych w odziez, obuwie, szkolenie zatég itp.

W czasie trwania kursu na terenie o$rodka zorganizowa-
no kiosk z ksigzkami i popularnymi publikacjami z dzie-

dziny bhp, ktéry cieszyt sie duzym powodzeniem ws$réd
stuchaczy i spetniat role popularyzatora wydawnictw o te-
matyce bhp. Najwiekszym powodzeniem cieszyly sie bro-

szurki ,Biblioteczki Wyktadowcy bhp“ wydane przez PWT,

WynikKi
Zarzad Giléwny Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego
Inzynieréw i Technikéw Gornictwa, wspélnie z Zarzadem

Gtownym Zwigzku Zawodowego Gornikéw podaja do wia-
domos$ci wyniki konkursu ogtoszonego w dniu 6 sierpnia
r.,, a dotyczacego opracowania sposobéw, pomystéw,
ulepszen oraz wynalazkéw majgcych na celu podniesienie
warunkéw bezpieczenstwa pracy w kopalniach wegla w za-
kresie:
am obudowy stalowej i drewnianej,
b. odstawy urobku,

c- rabunku obudowy.

ktéore byly duzg pomocag zaréwno dla wyktadowcéw jak
i dla stuchaczy.
W przeddzien egzaminu, po zakonczeniu wyktadéw i od-

inspekcji w kopalni, przeprowadzona mostata konsul-
dziatalno$ci st. inspektora bhp.
w wykladzie

byciu
tacja nad metodami

Prawie wszyscy wyktadowcy uwzglednili
pewng ilo§¢ czasu na przeprowadzenie dyskusji, ktéra byta
bardzo ozywiona.

W czasie trwania kursu odbyly sie takze ¢wiczenia pi-
Smienne na tematy opracowane przez wyktadowce' dla kaz-
dego stuchacza oddzielnie.

Prace te byly brane pod uwage przy klasyfikowaniu stu-
chaczy na egzaminie ustnym. Kurs ukonczyli wszyscy stu-
chacze w liczbie 28 (12 z wynikiem b. dobrym. 15 z dobrym,
1 z wynikiem dostatecznym). Komisja egzaminacyjna za-
twierdzona przez Ministra Gornictwa skiadata sie z przed-
stawicieli Wyzszego Urzedu Gorniczego, Gtéwnego Zarzadu
Zw. Zaw. Gornikéw, Dep. BHP i wyktadowcoéw (6 oséb).

Kurs ten byt pierwszym kursem w Resorcie Gornictwa dla
stuzb bhp, wprowadzajgcym i zapoznajgcym stuchaczy ze
znaczeniem i organizacjg ich pracy, wskazujgc, jak olbrzy-
mig wage na bezpieczenstwo i higiene pracy zatrudnionych
ktadzie wtadza ludowa w poréownaniu z krajami kapitali-
stycznymi, jak wielkie inwestycje, olbrzymie sumy na odziez
ochronng i specjalng, urzadzenia higieniczne, szkolenie za-
twierdzane sg corocznie aby zapewni¢ bezpieczne i jak naj-
bardziej higieniczne warunki pracy Kklasie pracujacej.

W roku 1955 odbedzie sie dalszy cykl kurséw zaréwno dla
st. inspektoréw jak i dla zakladowej stuzby bhp.

Anna Janowska
inspektor Departamentu BHP

Ministerstwa Gornictwa

St.

konkursu

Do wyznaczonego w warunkach konkursu terminu
31.X.1954 r. wptyneto 39 prac. Otwarcie kopert nadestanych
prac nastgpito w dniu 5 listopada 1954 r. w obecnos$ci przed-
stawicieli KW PZPR, ZG ZZG, MG — Dep. Techniki i Dep
BHP oraz prasy technicznej WGH.

Po zaznajomieniu sie Komisji Konkursowej
nadestanych prac stwierdzono, ze:

19 prac byto z zakresu obudowy stalowej i drewnianej,

6 prac z zakresu -odstawy urobku,
4 prace z zakresu rabowania obudowy,

40 prac nie na temat konkursu.

z tematyka
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Komisja konkursowa odbyta szereg posiedzen zwigzanych
z oceng nadestanych prac do konkursu, niezaleznie od tego
zasiegneta 29 opinii odnos$nie prac skomplikowanych
u ekspertéw zatrudnionych w MG, GIG, IMG i zaktadach
produkcyjnych.

Na posiedzeniu w dniu 28 grudnia 1954 r.
kursowa zaszeregowala nastepujgce prace
nych nagréd:

Komisja Kon-
do poszczegdl-

b Nazwisko
Godto anazg/(; Praca nagrodzona 'p'g('%’ ;nljfésrge
rac dot
pracy nagrode otyczy nagrodzonego
pomystu
Kra i Stojak hydrauliczny mgrinz. Pluta
Leonard pra-
cownik IMG
Wczes- it Stojak wczesnopodpo- x
nopod- rowy nie dopuszczajacy
porowy do przedwczesnego ob-
nizania sie stropu
2C u Kombinowany sposob

wybierania $cian z za-
stosowaniem stropnic
wysuwanych

Gabinet Ochrony Pracy dia

Ze wzgledu na duzg wypadkowo$é, jakg w statystyce
Swiatowej zajmuje transport, szczeg6lnie w tej dziedzinie
zycia gospodarczego interesujgce i cenne sg wszelkie nowe
poczynania w zakresie bhp.

Rys. 1. Szkolenie bhp nowozatrudnionych pracownikéw.
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SPR Il Stojak pomocniczy do »
rabowania obudowy
stalowej w $cianach

Basia Il Obudowa do ptytkich
zabioréw przesuwania
mechanizmu

G. 37 11 Instrukcja rabowania inz. Ortowski
Scian z obudowg sta- Ludwik. Ko-
lowg i stalowo-drew- palnia Pawet
niang w kopalniach
wegld

Rebacz 11 Gtlowica stalowa, kt6rg  Hikel Henryk
autor pomystu propo- goérnik z ko-
nuje dawa¢ na kazdy palni Mako-
stojak, co umozliwi szowy
btyskawiczne uwalnia-
nie stropu zachowujac
pierwotng dtugos¢
stojaka

Klin I Zastgpienie $rub zig- mgrinz. Pluta
czami klinowymi Leonard, pra-

cownik IMG
Rozdanie nagr6d autorom nadestanych prac odbyto sie

uroczys$cie w dniu 30 grudnia 1953 r. na rozszerzonym po-
siedzeniu Zarzagdu Glownego Stowarzyszenia w Domu Tech-
nika w Stalinogrodzie. F. H.

transportowcéw w Warszawie

Z tego tez wzgledu redakcja nasza zwrécita uwage na ga-
binet ochrony pracy PKS dla transportowcéw.

MiesSci sie ten gabinet w Warszawie przy ulicy Stawki 4,
w Ekspozyturze Towarowej PKS. Postaramy sie zapoznac
naszych czytelnik6w z tg ciekawa jednostka organizacyjna
szkolenia pogladowego w zakresie bhp, gdyz moze on stuzyé
nie tylko jako osrodek pomocy naukowych przy szkoleniu,
ale rowniez i jako zr6dto pomystéw i inicjatywy — przy or-
ganizowaniu innych gabinetéw ochrony pracy dla transpor-
towcow.

Od razu nalezy podkresli¢, ze gabinet na Stawkach nie po-
siada zadnych form ,reklamy“, do tego stopnia, ze nie tylko
trudno odszuka¢ go na dos$¢ jeszcze bezludnych Stawkach,
ale juz nawet w obrebie samej Ekspozytury trudno jest tra-
fic. Przekonamy sie dalej, ze dla dobra samej sprawy PKS
powinien rozreklamowac¢ nieco swoje osiggniecia w dziedzi-
nie bhp, a gabinet — wywiesi¢ jakie§ widoczne znaki swego
istnienia. Wbrew tej skromnos$ci, informujgacy nas robotnicy
wskazujg droge do gabinetu z pewng chlubg, wida¢, ze ma-
ja poczucie wartosci tej jednostki w ich zakladzie pracy.

Gabinet PKS zajmuje diuga sale na pietrze, biegnaca
wzdtuz catego budynku a podzielong przez utworzenie stoisk
na poszczeg6llne pomieszczenia. Catlo$¢ posiada ciggtos¢ te-
matycznag.

Przy wejsciu zwraca uwage idealna czysto$¢, dbatos¢ o lo-
kal i urzagdzenia i obfitos¢ dekoracji roSlinnej. JesteSmy tym
mile zaskoczeni, ale poréwnujac woskowo I$nigcg podtoge
z dopiero co przemierzonym btotem na Stawkach, zastana-
wiamy sige, czy te dowody tadu, porzadku i czystoSci nie
Swiadczg przypadkiem Zzle o pracy gabinetu, czy nie $wiad-
czg o0 jego wystawowej martwocie. Jednakze wyjasnienia
kierownika gabinetu ob. Kurka przedstawiaja nam sprawe
pracy gabinetu we witasciwym Swietle. Dowiadujemy sie, ze
w gabinecie odbywa sie — zgodnie z jego przeznaczeniem —
szkolenie wszystkich nowoprzyjetych do pracy transportow-
cow, a wiec: kierowcéw, brygadzistéw robét tadunkowych,
brygadzistéw warsztatowych, majstrow, robotnikéw i kie-
rownikéw pionu technicznego. W ten spos6b przeszkolono



Rys. 2. Szlifierka uruchamiana przy pomocy ekranu ochrony.

w gabinecie od jego powstania (wrzesien 53 rok) ponad
500 oséb.
Nie na tym jednak koniec pracy gabinetu — w niedziele

zwiedzajg gabinet setki transportowcéw z catego kraju.
Bywajg takie niedziele, w ktérych frekwencja dochodzi do
500 osoéb.

Z wypowiedzi kierownika gabinetu orientujemy sie, zete
niedzielne wizytacje nie majg charakteru szkolenia kadr,
a jedynie popularyzacje zagadnienia ochrony pracy. Gabi-
net w stosunku do uczestnikéw wycieczek petni role wy-
raznie informacyjng. Réwniez informacyjne ustugi petni ga-
binet w stosunku do inspektorow bhp z poszczeg6lnych je-
dnostek transportowych spoza PKS. Zapoznajg sie oni tutaj
z metodami szkolenia i popularyzacji zagadnien bhp.

Oprowadzani przez ob. Kurka zapoznajemy sie z poszcze-
go6lnymi stoiskami.

Pierwsze stoisko wskazuje na obowigzki cigzace na zakta-
dach pracy. A wiec obowigzek organizowania urzadzen so-

cjalnych i sanitarno-higienicznych: tazni, natryskéw, poko-

Rys. 3. Instruktaz bhp na stanowisku spawacza.
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Rys. 4. Kosz jako zabezpieczenie przy pompowaniu opon. Pomyst
racjonalizatorski.

jow higieny osobistej kobiet, hoteli robotniczych i ambula-
toriow zaktadowych. Modele tworzace to stoisko pokazujg
wzorowe urzadzenia, tak ze np. przedsiebiorstwa mogg w ga-
binecie na Stawkach zasigga¢ porad przy tworzeniu wta-
snych urzadzen socjalnych.

W nastepnym stoisku opracowano zagadnienie niesienia
pierwszej pomocy. Pokazano rézne typy apteczek — aptecz-
ke samochodowa, apteczke Ilotnej kontroli technicznej
i apteczke $cienng, przeznaczong dla przedsiebiorstw mniej-
szych (nizej 300 os6b zatrudnienia), kté6re nie majg wtasnych
ambulatorow zaktadowych.

Kazda apteczka zawiera karte inwentarzowg i instrukcje
stosowania $rodkéw zawartych w apteczce. Obie rzeczy sg
cenne organizacyjnie. Karta inwentarzowa utatwia spraw-
dzanie stanu apteczki, przez co mozna apteczke utrzymywacé
w stanie kompletnego wyposazenia i unikngé zaniedban do-
prowadzajagcych do tego, ze w apteczce sg stare opakowa-
nia i puste buteleczki i w razie potrzeby brak jest Srodkéw
doraznej pomocy. Karty instruktazowe — nawiasem moé-
wigc doskonale opracowane — zalecajg, jakie $rodki na-
lezy stosowac¢ na jakie rany lub zastabniecia. WyszliSmy
wiec z kregu zacofania i jodyna przestata byé remedium
dezynfekcyjnym, nawet przy niesieniu pomocy przez osobe
niefachowa.

Poniewaz alkoholizm jest jedng z gtownych przyczyn wy-
padkéw w transporcie, temu zagadnieniu poswiecono spe-
cjalne stoisko. Opracowanie tego problemu nie jest jednak
najlepsze. Pokazano mianowicie fotosy przedstawiajace wy-
padek i jego skutki, co cho¢ dziata odstraszajgco, nosi jed-
nak pewien posmak sensacji 4 oddziatuje na prymitywne
uczucia ludzkie. W stoisku tym jest tez rysunkowa histo-
ryjka o kierowcy, ktory ,ztapat lewy kurs“, zarobit, upit
sie i spowodowat $miertelny w skutkach wypadek. Wszyst-
ko to jednak cho¢ stuszne, nie dorasta jednak do wielkosci
problemu walki z alkoholizmem i nie jest ujete od naj-
wtasciwszej strony, od strony spotecznej tego zagadnienia.
Mamy przeciez inne, duzo potezniejsze Srodki walki z alko-

holizmem, mianowicie calg akcje socjalng: organizowanie
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Rys. 5. Urzadzenia do mycia autobuséw. Pracownicy majg ubrania
ochronne.

stotbwek bezalkoholowych, klubéw sportowych, Swietlic. To

jest ten ston w zagadnieniu, ktérego autor stoiska nie doj-
rzat.

przez ob. Kurka korzystamy z wyjasnien
i ,na gorgco“ zgtaszamy swoje uwagi.

Przechodzimy teraz do innej grupy stoisk ilustrujacych
technike bhp w transporcie. Nalezy zwréci¢ uwage na silny
ruch racjonalizatorski w dziedzinie bhp ws$réd pracowni-
kéw PKS, wiele z pokazanych eksponatéw jest pomystu
racjonalizatorow — wida¢, ze bhp jest zagadnieniem doce-
nianym przez zaloge. Zwilaszcza dwoéch pracownikéw Jézef
Grodek i Zygmunt Kaczmarczyk wyrézniaja sie jako racjo-
nalizatorzy.

Oprowadzani

Zwiedzajagc wiec stoiska dotyczgace dziedzin technicznych
widzimy na wstepie tadowarke do beczek i dluzyc na samo-
chody ciezarowe, przy ktérej to czynnos$ci zachodzg czeste
wypadki przygniecenia konczyn, z zakresu tez prac tadun-
kowych pokazano prawidlowy zatadunek i wytadunek w te-
renie falistym z obowigzkiem zaklinowania obu tylnych két
pojazdu.

Czynnosci taczenia ciezar6wki z przyczepag przedstawiono
w uktadzie wtasciwej organizacji — przy tej czynno$ci po-
winno bra¢ udziat 3 ludzi: kierowca, pomocnik sczepiajacy
pojazdy i sygnalizator kierujacy catg akcja.

Co do niektérych prac, omoéwiono ich przebieg w réznych
warunkach, odnosi sie to np. do zabezpieczenia samochodu
przy remoncie: za pomocag klinéw (na trasie) lewarkow
i koztéw (w warsztatach).

Inna makieta pokazuje kontrole obrysu samochodéw cie-
zarowych z tadunkiem, przed ruszeniem w droge.

GABINET OCHRONY PRACY DLA TRANSPORTOWCOW W WARSZAWIE
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Dalsze stoiska sg b. wazne w pracach warsztatowych. Wi-
dzimy wiec model szlifierki z ostong ochronng, prawidtowe
ustawienie tej ostony automatycznie uruchamia szlifierke.
Spawaniu, tak czestemu w pracach remontowych, poSwiecono
specjalna uwage, pokazujgc caly lokal spawalni z osobnym
pomieszczeniem na wytwornice; potozono przy tym nacisk
nie tylko na sprzet ochrony wzroku, ale réwniez na wyeli-
minowanie szkodliwych dymoéw i gazow.

Eksponatem zwracajgcym uwage jest kosz stalowy bedacy
zabezpieczeniem przy pompowaniu opon. Kosz ten jest po-
mystem racjonalizatorskim pracownikéw PKS: Zygmunta
Kaczmarczyka i Wtadystawa Maczaka i byt na Wystawie
Wynalazczosci we Wroctawiu jako eksponat.

PKS majac wiele transportu osobowego musi ktas¢ duzy
nacisk na sprawe bezpieczeinstwa ruchu publicznego.
Odzwierciedla sie to w organizacji gabinetu op na Staw-
kach. Wiele plansz i stoisk poswigcono zagadnieniom ru-
chu na drogach publicznych i w miastach. Widzimy wiec
plansze pokazujgca dwupoziomowe rozjazdy i skrzyzowania
szos, jako idealny sposéb organizacji ruchu drogowego. Inna
plansza zajmuje sie sprawa skrzyzowania drogi z torem ko-
lejowym. Zagadnienie w tym przypadku ujete jest tylko
jednostronnie, mianowicie pokazuje obowigzek skontrolo-
wania stanu toru przez obstuge autobusu na przejezdzie nie
strzezonym w terenie goOrzystym, a zagrozenie istnieje prze-
ciez niewatpliwie takze na skrzyzowaniach nie strzezonych
a nawet i strzezonych w terenie ptaskim. Przejazd strzezo-

iak uczy doswiadczenie — przedstawia réwniez nie-
bezpieczenstwo, gdyz otwieranie bariery zalezne jest od
obowigzkowos$ci dréznika, a takze moze by¢ zalezne od jego
stanu zdrowia. Z tego wniosek, ze i na przejazdach strze-
zonych kierowca samochodu powinien czujng uwage zwra-
ca¢ na stan toru.

Inne plansze z tego zakresu pokazujg prawidtowy ruch
na ulicach miast, wytykajg chuliganska jazde kierowcéw
przy mijaniu przystankéw tramwajowych, opryskiwanie
btotem przechodniéw itd. Dalej, w zakresie przygotowania
autobuséw do drogi, pokazano urzadzenia do mycia auto-
buséw i ich dezynfekcji, kladac nacisk na zaopatrzenie ro-
botnikbw we wtasciwg odziez specjalng i sprzet ochrony
drég oddechowych (wtasciwe pochtaniacze w maskach dla
dezynfektoréow).

Wielka gablote zajmuje wystawa odziezy ochronnej i spe-
cjalnej przeznaczonej na wyposazenie pracownikéw przy
r6znych pracach.

Stoiskami koncowymi gabinetu sa: tablica znakéw drogo-
wych oraz wyczerpujacy zbiér poSmiennictwa bhp w trans-
porcie, gdzie z przyjemnos$cia znajdujemy ostatni numer
naszego miesiecznika.

— Jakie wnioski nasuwajg sie wam w wyniku dotychcza-
pracy w gabinecie i w wyniku obserwacji szkolo-
pytamy ob. Kurka.

sowej
nych pracownikéw —

— Narzuca sie wtasciwie jeden wniosek zasadniczy
konieczno$¢ zwiekszenia ilosci gabinetéw ochrony pracy
w transporcie. Masowe wycieczki z catego kraju sg najlep-
szym dowodem, ze gabinetéw op dla transportowcow jest
za mato, wtasciwie kazde wojewddztwo powinno mie¢ taki
gabinet i szkoli¢ pracownikéw. Bhp w transporcie jest bar-
dzo wazng sprawag i nalezy stale ktas¢ nacisk na zwieksze-
nie szkolenia w tym wzgledzie. Gabinety op sa najlepsza
pomoca w systemie szkolenia.

Przyznajemy racje kierownikowi gabinetu na Stawkach
i reportazem tym pragniemy przyczyni¢ sie do spopularyzo-
wania sprawy.
Maria Rojkowa
,Ochrona Pracy"

mgr
Sekretarz Red.



NOWOSCI WYDAWNICZE

L. Sowinski, H. Zmigrodzka. — ZAGADNIENIA OCHRONY
PRACY W USTAWODAWSTWIE POLSKIM. — Wyd. PWT,
1954, str. 228.

Ksigzka sktada sie z dwoch czesci. Czes¢ pierwsza ustala
pojecie ochrony pracy i podaje zwiezle rys historyczny.
Czes$¢ druga zawiera spisy (chronologiczny i tematyczny) oraz
streszczenia obowigzujacych akt prawnych, wydanych
w latach 1921—1953. Ksigzka jest przeznaczona dla wykta-
dowcoéw i stuchaczy kurséw bhp organizowanych przez insty-
tucje centralne, zaktady pracy i instancje zwigzkowe.

W. Roézanski — OBROBKA CIEPLNA STALI —
PWT, 1954, str. 64, rys. 17.

W ksigzce podano podstawowe wiadomos$ci o obrébce ciepl-
nej oraz zasady techniki ochrony pracy przy réznych zabie-
gach cieplnej 1 cieplno-chemicznej obrébki stali. Ksigzka
jest przeznaczona dla wykwalifikowanych robotnikéw oraz
dla personelu stuzby bhp.

S. Brincken. — HIGIENA |
PRZY ROBOTACH WIERTNICZYCH. —
Hutnicze. 1955, str. 59, rys. 40.

Ksigzka zawiera wskazowki dotyczace bhp przy robotach
zwigzanych z wierceniem otworéw szybéw naftowych. Omo-
wiono w szczeg6lnosci mozliwosci wypadkédw i Srodki za-
pobiegania im przy transporcie rur i urzadzen wiertniczych,
przy montazu i demontazu wiez i urzadzen wiertniczych.

Wyd.

BEZPIECZENSTWO PRACY
Wyd. Gérniczo-

przy prowadzeniu robét wiertniczych itp. Ponadto podano
Srodki ochrony osobistej i przeciwpozarowej oraz wtyczne
niesienia pierwszej pomocy w wypadkach. Ksigzka przezna-
czona jest dla dozoru technicznego, majstrow i wykwalifi-
kowanych robotnikéw, zatrudnionych przy wierceniach.

I. Baran. — SZTUCZNE OSWIETLENIE POMIESZCZEN
PRACY. Wyd. PWT, 1855, str. 108, rys. 52, wyi. Il.

Broszura podaje teoretyczne wiadomosci z zakresu zasad
wspotczesnych zrédet Swiatta, budowy i dziatania narzadu
wzroku na tle warunkéw pracy wzroku oraz praktyczne
wiadomosci o oprawach oswietleniowych i ich zastosowaniu,
o rozmieszczeniu zrédet Swiatta i wytyczne projektowania
oswietlenia w zaktadach przemystowych. W zakornczeniu bro-
szura zawiera zestawienie zaleconych natezen oswietlenia dla
réznych gatezi przemystu. Broszura jest przeznaczona dla
kierownikéw zaktadéw pracy i personelu technicznego bhp
oraz dla projektantéw.

B. Kubas. — BEZPIECZENSTWO | HIGIENA PRACY
PRZY PRZELADUNKACH PORTOWYCH. — Wyd. Komu-
nikacyjne, 1954, str. 148, liczne rysunki.

Broszura zawiera podstawowe przepisy i wskazowki z za-
kresu bezpieczenstwa i higieny pracy przy wykonywaniu
portowych prac przetadunkowych. Przeznaczona jest dla ro-
botnikéw portowych oraz organéw bhp w portach morskich.
Moze byé wykorzystana na kursach szkoleniowych bhp.

W lipcu br. ukaze sie pierwszy zeszyt czasopisma technicznego pt

POMIARY, AUTOMATYKA, KONTROLA

Czasopismo to jako jeden z organdéw Naczelnej Organizacji Technicznej bedzie miato cha-
rakter miedzybranzowy i poswiecone bedzie zagadnieniom metrologii technicznej, mechaniki
precyzyjnej, konstrukcji drobnych, optyki, automatyki i kontroli technicznej oraz tematyce
postepu technicznego, unowoczesnieniu naszego przemystu i walce o wyzszg jakos¢ produkciji.

Sposéb zamawiania Erenumeraty miesiecznika ,POMIARY, AUTOMATYKA, KONTRO-

LA“ — analogiczny jak innych czasopism wydawanych przez N.O.T.
Prenumerata normalna pé&rocanNynosi zt 54—
P y3 kwartalna n 20—
ulgowa potoczna 27—
.  Kkwartalna w » 1350

Cena normalna jednego egzemplarza zt 9.—, cena ulgowa zt 4,50.

Termin zgtaszania prenumeraty

ulgowej na Il pokocze i Il kwartat 55 r. uplywa

dnia

LYL55 r., prenumeraty normalnej dnia 10.VI.55 r.



CENA 6— Zt

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowos$ci Wydawnicze

BELZECKA K., BELZECKI C.: Cwiczenia z prepa-
ratyki organicznej. S. 204, zt 9.50 (opraw.)

BOSIACKI K., MARCINIAK Z., SEYNA F.: Zarys
ttocznictwa. S. 327, zt 20— (opraw.)

CHMIELECKI A.: Wulkanizacja opon i detek. S. 72,
zt 3—

DOMANUS J.: Budowa i obstuga elektrycznych
grzejnikéw do gotowania. S. 80, zt 4.50

DRABAREK A.. Bezpieczehstwo i higiena pracy
w laboratorium chemicznym. Biblioteka Labo-
ranta. S. 59, zt 2.50

DUDIK K.: Trasowanie w budowie maszyn. S. 136,
zt 7—

EFRUSSI M. M.: Aparaty stuchowe dla stabo stysza-
cych. Ttum. z ros. J. Baranowski. Biblioteka Ra-
diomechanika. S. 47, zt 2.50

FILIPKOWSKI S.: Wypadki przy pracy i choroby
zawodowe. Wiadomosci podstawowe. Biblioteka
Ochrony Pracy. S. 59, zt 3—

GIZINSKI B.: Technologia wyrobéw gumowych.
S.236, zt 15.“r* (opraw.)

GODLEWSKI Z.: Wady odlewow zeliwnych. S. 225,
zt 18— (opraw.)

GORSKI E.: Frezy. Konstrukcja. Wyd. 2 popraw,
i uzup. S. 200, zt 21— (opraw.)

HOLTORP J.: Praca w odlewniach metali niezelaz-
nych. Biblioteka Ochrony Pracy. S. 175, zt 850

HUPERT L., WALTER K.
S. 472, zt 26.— (opraw.)

JESZCZERICYN P. l.: Szlifowanie szybkosciowe.
Ttum. z ros. T. Szafranski. S. 110, zt 8—

KACEJKO L.: Sieci elektryczne wysokiego napiecia.
Wyd. 3. S. 472, zt 21.50 (opraw.)

KARRER P.: Chemia organiczna. Tom 3. Tium.
z niem. W. Lampe, J. Swiderski, J. Grochowski
i T. Bartnikowski. S. 244, zt 25—

KASSENBERG K., RUCINSKI J.: Elementy igcze-
niowe, sygnalizacyjne i zabezpieczajgce. Tom 1
Wyd. 2. S. 235, zt 21.50

KOMOROWSKI S.: Piece odlewnicze. Metalurgia dla
odlewnikéw. Tom 1. S. 328, zt 13—

Chemia techniczna.

Kontrola analityczna w przemysle chemicznym.
Tom 3. Analiza produktéw nieorganicznych.
Kwas siarkowy. Nawozy fosforowe. Sole. Praca
zbiorowa. S. 440, zt 46,50 (opraw.)

LESZCZYNSKI S.: Obstuga piecéw wapiennych i la-
sownikbw wapna. Seria ,Bede Fachowcem®.
S. 59, zt 250

LAZARKIEWICZ S.: Obstuga pomp odsrodkowych.
S. 63, zt 250

Mechanik. Poradnik techniczny. Praca zbiorowa pod
red. A. T. Troskolanskiego. Tom 5 Cze$¢ 1
Organizacja zaktadéw przemystowych. Wyd. 3
catkowicie przeréb. S. 640, zt 57— (opraw.)

MERMON W.: Praca na wiertarko-frezarkach. S. 127,
zt 11—

NOWAKOWSKI S.: Zasady wietrzenia i ogrzewania
zakladow pracy. Wyd. 2. Biblioteka Ochrony
Pracy. S. 231, z} 15.60

OCHEDUSZKO K.: Podzielnica uniwersalna. S. 128,
zt 8—

PASZKOWSKI M., RAUTENSTRAUCH S.: Chemia
organiczna. S. 336, zt 19.50 (opraw.)

POLAKOW K. A.: Chemicznie odporne materiaty
niemetalowe. Ttum. z ros. zespét. S. 399, zt 33—

RESZEL E.: Modelarstwo. Czes¢ 1. S. 170, zt 8—
(opraw.)

SJERGIEJEW N. P., FEJGENSON M. S.:Elektryczne
zgrzewanie oporowe. Tlum. z ros. S. Tomaszew-
ski. S. 288, zt 16—

SUCHORZEWSKI T.: Prasowanie ttoczyw fenolo-
wych. S. 59, zt 2.50

SZOPSKI K.: Obstuga pras mimosrodowych. Seria
.Bede Fachowcem“. S. 59, zt 2— »

TATUR H., NOWAKOWSKI W.: Jonity. Teoria i za-
stosowanie w przemys$le. S. 200, zt 16.50 (opraw.)

Urzadzenia elektryczne w zarysie. Praca zbiorowa
pod red. B. Walentynowicza. S. 492, zt 26.—

WALCZYNSKI J.,, DUTKIEWICZ Z.: Zatrucia we-
glowodorami w przemy$le naftowym i ich zwal-
czanie. S. 144, z} 10.50

De nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
i u kolporterow zaktadowych



