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C em ento iun ictiuo  w

Z rozpoczęciem roku 1950 wkroczyliśmy —  jak 
wiadomo —  w okres o niezwykłej doniosłości dla 
naszej gospodarki narodowej; stanowić ma on w 
latach 1950 —  1955 pierwszy etap gruntownego, 
o charakterze rewolucyjnym, przeobrażenia struk
tu ry  gospodarczej Państwa, a w konsekwencji do 
gruntownej przebudowy społecznej naszego kraju.

W ramach Sześcioletniego Planu — w którym 
wspomniany etap się zamyka —  wyznaczone zo
stało przemysłowi cementowemu zadanie poważne: 
wyraża się ono stopniowym wzrostem produkcji, 
która wynieść ma w roku 1955 dwukrotnie więk
szą ilość cementu aniżeli w ostatnim roku Planu 
Trzyletniego i dwa razy większą w stosunku do 
osiągnięć produkcyjnych uzyskanych przez cemen- 
townictwo polskie przed wojną,,w  latach najlep
szej dla niego koniunktury.

Przyjmując tak poważne zobowiązania —  prze
mysł cementowy uwzględnił wszystkie elementy 
mające służyć realizacji planu produkcyjnego w 
przytoczonych wyżej rozmiarach, a w szczególno
ści przewidział modernizację i rozbudowę istnieją
cych zakładów, budowę nowych fabryk; jednocześ
nie przewidziano systematyczne ulepszanie organi
zacji pracy w zakładach w oparciu o doświadcze
nia, zdobyte w ciągu minionych pięciu lat powo
jennych oraz o dalszy rozwój współzawodnictwa 
pracy poprzez wciągnięcie do niego całych załóg 
fabrycznych i przez udoskonalenie form  współza
wodnictwa indywidualnego, zespołowego i między
zakładowego.

Jako jedno z założeń swych planów przemysł 
cementowy przyją ł krystalizujący się coraz wyraź
niej nowy, socjalistyczny stosunek do pracy, do 
przyjętych obowiązków, ujawniany przez pracow
ników fabryk.

Budowa nowych cementowni oraz moderniza
cja istniejących już zakładów posiada dla wykona
nia Planu znaczenie oczywiste. Uruchomienie każ
dego nowego pieca obrotowego, młyna bądź też in 
nego fragmentu aparatury technicznej w fabry
kach wyrażać się będzie konkretnymi ilościami 
wyprodukowanego cementu.

Podobnie dużą rolę przy realizowaniu zadań 
Planu Sześcioletniego posiadać będzie czynnik re
prezentowany przez zespół ludzi zatrudnionych 
w przemyśle cementowym. Wszyscy, którzy mają 
możność stykania się bezpośrednio z pracą cemen- 
towników wiedzą doskonale, jak częste dają oni

o b liczu  no iu jjch  zadań
dowody wysokiego poczucia obowiązkowości i su
mienności, ile ujawniają troski o w yniki ilościowe 
i jakościowe produkcji swych zakładów.

I  dlatego —  chociaż daremna byłaby próba 
ustalenia, jaką wartość w tonach cementu posiada
ją  wymienione wyżej przymioty charakteryzujące 
znakomitą większość każdej załogi istniejących za
kładów —  to przecież wśród wszystkich czynników, 
które zadecydują o wyprodukowaniu wyznaczonej 
Planem ilości cementu —  zajmują owe przymioty 
jedną z ważniejszych, jeśli nie najważniejszą po
zycję.

Najbardziej konkretnym przejawem dokonują
cych się przeobrażeń w ustosunkowaniu się pra
cownika do powierzonych mu obowiązków jest 
współzawodnictwo pracy. Pomimo błędów, które 
często popełniano przy realizowaniu idei współza
wodnictwa w zakładach pracy, pomimo iż nie obej
mowało ono dotychczas wszystkich działów pro
dukcji cementowni —  znaczenie jakie współzawod
nictwo posiadało dla wykonania Planu Trzyletnie
go jest powszechnie znane.

Obecnie w okresie wypełniania zadań dużo po
ważniejszych, wytyczonych cementownictwu w 
Planie Sześcioletnim, współzawodnictwo spełnić 
ma jeszcze donioślejszą rolę. Ruch ten wciągnąć 
musi w swój coraz potężniejszy i głębszy nurt całe 
załogi fabryk, które będą współzawodniczyły nie 
tylko o wytworzenie jak największych ilości ce
mentu, lecz również o jakość produktu, o obniżenie 
kosztów wytwarzania oraz o stałą poprawę warun
ków higieny i  bezpieczeństwa pracy w zakładach.

Doświadczenie zdobyte w latach 1945 —  1949 
uczy, że systematyczne usprawnianie procesu pro
dukcyjnego łamie dotychczasowe granice wydaj
ności agregatów, przesuwając je w zwyż, do pozio
mu dotychczas nieosiąganego.

Dziesiątki i setki nowych racjonalizatorów, no
watorów i wynalazców swymi ulepszeniami, swy
mi pomysłami dokonywanymi w okresie sześciolet
nim jeszcze bardziej usprawnią produkcję, przy
czyniając się tym samym do zwiększenia dotych
czasowego potencjału wytwórczego cementownic- 
twa.

Wspomniane zostało wyżej, że dla podniesienia 
zdolności produkcyjnej przemysł cementowy prze
widuje między innymi modernizację urządzeń tech
nicznych swych fabryk.
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Podobna modernizacja — jeśli użyć można te
go siowa —  zastosowana zostanie w stosunku do 
załóg cementowni; będzie ona polegała na syste
matycznym szkoleniu personelu fabrycznego na 
kursach, poprzez literaturę i prasę fachową oraz 
ścisłą współpracę z ostatnio wytworzonym ogólno
krajowym Komitetem do Spraw Postępu Technicz
nego.

Jeżeli się uwzględni, że absolwenci szkół zawo
dowych cementownictwa oraz Liceum przemysłu 
cementowego powiększać będą co roku kadry wy
soko kwalifikowanych fachowców-cementowników, 
wówczas przyjąć można jako rzecz pewną, że „mo
dernizacja“  zespołów pracowniczych w zakładach 
da nie mniejsze wyniki, aniżeli modernizacja agre
gatów.

Wymieniając zasadnicze czynniki, na których 
przemysł cementowy oprzeć zamierza swe we
wnętrzne plany produkcyjne, nie można również 
pominąć jednego z najbardziej istotnych, a miano
wicie współpracy z cementownictwem zaprzyjaź
nionych z nami krajów demokracji ludowej, a w 
szczególności z doskonale zorganizowanym prze
mysłem Związku Radzieckiego. Możność korzysta
nia z doświadczeń uzyskanych przez wspomniane 
państwa z pewnością pozwoli cementownictwu pol
skiemu na ominięcie lub też szybsze rozwiązanie 
nie jednej trudności natury organizacyjnej bądź 
też technologicznej i tym samym ułatw i i przyśpie
szy rozwój produkcji, a w konsekwencji przyczyni 
się do wypełnienia zadań przewidzianych dla ce
mentownictwa w Planie Sześcioletnim.

Mgr STEFAN PIECZARA
Cementownia „Wysoka“

P rzyczyn k i do badań la b o ra to ry in y c h  
nad cem entem  h u tn iczym

Oddawna już wiadomo,że jakość cementu hut
niczego to znaczy wytrzymałości mechaniczne wraz 
z innymi cechami fizycznymi nie ty lko zależą od 
samego żużla, lecz również w nie mniejszej mierze 
od jakości klinkru. Żużel wielkopiecowy —  granu
lowany jest w pewnych warunkach hydrauliczny. 
Hydrauliczność jego jednak może być większa lub 
mniejsza w zależności, jakich ciał użyjemy do 
wzbudzenia jego właściwości hydraulicznych. Row- 
nież jest rzeczą bezsporną, że najlepszymi ciałami 
wzbudzającymi hydrauliczność żużla wysokopieco- 
wego są substancje nieorganiczne, posiadające lub 
wydzielające jony „O H “ . Jednym z takich ciał, 
które samo posiada własności hydrauliczne i poza 
tym pobudza żużel do wiązania, jest cement port
landzki.

Cement portlandzki podczas procesu wiązania 
w pierwszej fazie wydziela Ca(OIi)^ wodorot e- 
nek wapnia. Wodorotlenek wapnia w dalszej kolej
ności łączy się z SiCh w krzemiany, a będąc w roz
tworze wodnym zdysocjowany na jony Ca i OH 
uaktywnia w cemencie hutniczym żużel i pobudza 
go do wiązania. Stwierdzono eksperymentalnie, że 
k linkier posiadający pewien nadmiar wapna w sto
sunku do innych komponentów, a które występuje 
w nim w form ie tak zwanego „wapna wolnego“ , 
niezwiązanego, najlepiej nadaje się do produkcji 
cementu hutniczego.

Podczas wiązania cementu hutniczego, niewąt
pliw ie reakcje przemian chemicznych nie zacho
dzą osobno w klinkrze, a osobno w żużlu, lecz pro
ces ten odbywa się wzajemnie między sobą. Ponie
waż wytrzymałości podobnych tworzyw jak ce
ment są między innymi zależne od wysokości wap
na, a w dalszej kolejności od krzemianów t ró j

wapniowych, przeto dążymy również, aby w cemen
cie hutniczym ilość wapnia była ja k  najbardziej 
korzystna. Co ta  znaczy ilość wapnia najbardziej 
korzystna? Ilość wapnia korzystna w tworzywach 
hydraulicznych typu cementu jest to ilość, gdzie 
wapno po związaniu się na związki z tlenkami g li
nu i żelaza swą resztą łączy się z tlenkiem krzemu 
na krzemian trój-wapniowy. Taki stan jednak 
w cementach jest ze względów technicznych prak
tycznie nieosiągalny, gdyż zawsze obok krzemia
nów trój-wapniowych egzystują w dość znacznej 
ilości krzemiany dwu-wapniowe. Ilość tych krze
mianów dwu-wapniowych jest zależna od wzajem
nego stosunku wapnia i krzemu.

W poszukiwaniu klinkru, który by po zmiesza
niu z żużlem wielkopiecowym dał nam cement hut
niczy jakościowo najlepszy, przebadano dwa klin- 
k ry  o różnym składzie chemicznym. Jeden z nich 
to k linkier z zawartością krzemionki niższą, dość 
wysokim wapnem przez co i dość wysoką zawar
tością krzemianu trój-wapniowego. Drugi nato
miast to k link ier wysokokrzemionkowy z wapnem 
cokolwiek niższym, przez co i niższą zawartością 
krzemianu trój-wapniowego na korzyść dwu-wap- 
niowego. Badania przeprowadzono na skalę labo
ratoryjną. Tak klinkier, ja k  i żużel pobrano z bie
żącej produkcji i w odpowiednim stosunku prze
mielono w młynku laboratoryjnym. Aby otrzymać 
wyczerpujące dane, przebadano na wytrzymałość 
mechaniczną obydwa k link ry  z różną zawartością 
tego samego żużla począwszy od 0 do 90%.

Próby do badań sporządzono w tych samych 
warunkach. Przemiał dla wszystkich prób utrzy
mano średnio w granicach 6% na sicie 80p. i 1% 
na sicie 100jr. Wszystkie próby przy badaniu na 
stałość objętości były normalne.
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Charakterystyka chemiczna klinkru  I przed
stawia się następująco:

Straty prażenia: 0,18%
SiO* 22,64 „
AkO* 4,74 „ Moduł wysycenia : 90,7
Fe*0* 3,92 „ Moduł krzemianowy: 2,61
CaO 67,06 ,. Moduł glinowy: 1,21
MgO 1,32 „

Ilość ważniejszych związków w klinkrze:
3 CaO SiO* =  63,1%
2 CaO SiO* =  17,3%
3 CaOAkO* =  5,8%
4 CaO AhO Fe*0>= 11,9%

K link ier II.
Straty prażenia: 0,18%
SiO* 24,36 „
AkO* 4,62 „ Moduł wysycenia: 85,
Fe*0» 2,68 „ Moduł krzemianowy:
CaO 66,79 „ Moduł glinowy: 1,72
MgO 1,28 „

3 CaO SiO* =  51,8%
2 CaO SiO* =  30,8%
3 CaOAkO* =  7,7%
4 CaO AkO i;Fe*0' =  8,1%

żużel wysokopiecowy !
Straty prażenia: —

ŚiO* 34,96%
AkO* 13,97
FeO 0,85
CaO 44,10
MgO 4,28
S 0,88
MnO 0,67

Zestawienie wyników podaje tabela obok i wy
kres na str. 4.

Celem powyższych prób było wykazanie, że do 
fabrykacji cementu hutniczego powinno się uży
wać klinkru  o pewnym korzystnym składzie che
micznym, który jest w stanie przez hydratację wy
dzielić tyle CaO, aby nie tylko podziałać katalitycz
nie na ujawnienie właściwości hydraulicznych żu
żla, lecz aby pokryć częściowo jego zapotrzebowa
nie do związania znacznych ilości SiO->. Opierając 
się na wyżej podanych wynikach musimy stwier
dzić, że niewątpliwie k linkier o wyższym nasyce
niu wapnem, a tym  samym o wyższej zawartości 
3 CaO SiO* lepiej nadaje się do produkcji cementu 
hutniczego, co pozwala nam zwiększyć dodatek żu
żla, a tym samym produkcję cementu hutniczego.

Nie można natomiast twierdzić, że jakość ce
mentu hutniczego zależy tylko od ilości 3 CaO SiO* 
w klinkrze; jest to tylko jeden z wielu faktów do
datnich. Według niedawnych badań uczonych f in 
landzkich Y rjo  Kauko i Hagbard Holmena (Ra- 
dex - Rundschau —  H eft 2 —  1949) wynika, że 
chcąc ustalić stosunek mieszanki k linkru  cemento
wego z żużlem wielkopiecowym, celem otrzymania 
najwyższych wytrzymałości cementu hutniczego 
należy zbadać, w jak im  stopniu k link ier przy hy
dratacji oddaje Ca (OH) a i w jakim  stopniu żużel

Tabela

N r % Z g i n a n i e Z g n i a t a n i e

K lin - Żużla 3 7 28 3 7 28
kru dni dni dni dni dni dni

I 0 37,6 57,5 73,2 170 275 455

II 0 37.6 48,9 74,8 151 235 442

I 10 39,1 56,0 72,9 154 247 432

U 10 32,7 48.7 68.2 129 233 408

I 20 38.5 53,5 75,6 | 153 251 411

11 20 32,9 48.1 74,6 130 229 421

I 30 37,4 52,6 71,3 149 242 433

II 30 27,8 43,0 68,5 105 201 372

I 40 29,5 47.2 68,6 105 208 378

11 40 26,8 44,1 70,3 96,0 193 357

I 50 28,8 44,6 64,3 91,6 194 385

II 50 26,1 44,4 73,1 80,9 194 349

I 60 21,4 34,4 63,8 68,6 157 369

II 60 24,3 39,7 73,3 74,4 159 308

I 70 19,1 38,9 68,5 55,6 149 279

II 70 18,9 40,0 74,4 65,5 141 269

I 80 15,8 37,0 67,8 43,3 113 254

II 80 11,7 26,2 59,6 38,9 93.4 183

I 90 18,3 34,6 53,6 62.8 107 158

II | 90 | 10.1 23,0 39,7 32,7 75 109

może go przyjąć. Właściwości te są specyficzne dla 
każdego k linkru  i każdego żużla. To znaczy, że dla 
jednego i tego samego k linkru  z jednym i tym sa
mym żużlem istnieje jeden stosunek najbardziej 
korzystny, przy którym otrzymujemy najwyższe 
wytrzymałości. Z naszych prób widać, szczególnie 
przy graficznym ujęciu, że jakoby ten stosunek dla 
k linkru  Nr. 1 był przy zawartości 30% żużla, nato
miast dla klinkru. Nr. 2 —  20% żużla. Zdarza się 
często, że w bardzo korzystnych stosunkach mie
szanin żużla i klinkru, które poza tym zbiegną się 
z innymi korzystnymi faktoram i, wytrzymałość 
mechaniczna cementu hutniczego może przewyż
szyć nawet wytrzymałości k linkru  cementowego 
użytego jako jednego ze składników. Wszystkich, 
którzy kiedykolwiek przeprowadzali badania jed
nego i tego samego k linkru  z różnym dodatkiem 
żużla różnego pochodzenia uderzyło, że wytrzyma
łości mieszanin w pewnych proporcjach są na j
wyższe. Ilość żużla w stosunku do k linkru  w takich 
mieszaninach waha się od 30 —  60% i dla każdego 
żużla jest inna. Aby jednak wykorzystać wszystkie 
możliwości zwiększenia ilości żużla w cemencie 
hutniczym nie wystarczy tylko odpowiedniej jako
ści klinkier, lecz potrzebny jest również odpowied
niej jakości żużel, żużel, jako jeden z podstawo
wych składników przy produkcji cementu hutni
czego Jest produktem odpadkowym w hutach. Po
mimo tego charakteru odpadkowego, bez szkody 
dla głównego procesu hutniczego byłoby do pewne
go stopnia pożądane, żużel będący jeszcze w wyso-
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kim  piecu uszlachetnić, przez możliwie najwyższe 
nasycenie go wapnem i obniżenie ilości S iO  na ko
rzyść ARO. Należałoby przeto, przy produkcji ce- 
cementu hutniczego nie traktować go jako produk
c ji ubocznej i stosować czy to żużel, czy też k lin 
kier ,ja k i podejdzie*1, lecz biorąc pod uwagę ogrom

ne potrzeby cementu w naszym kraju, wykorzy
stać możliwości zwiększenia jego produkcji, nie ob
niżając jakości, przez najwyższy osiągalny doda
tek żużla. Należy tylko dostosować odpowiedniej 
jakości k link ier do posiadanego żużla lub odwrot
nie.

NASI RACJONALIZATORZY

U rzą d ze n ia  zabezp ieczające kon cen tra to ry  
przed  zn iszczeniem

Elektromonter cementowni ,,Miasto-Opole“ , ob. 
Józef Walden wykonał według własnego pomysłu 
urządzenie elektrycznej instalacji świetlnej, które 
służy do zabezpieczenia koncentratorów pieców 
obrotowych przed spaleniem. Urządzenie zastoso
wane przez ob. Waldena polega na tym, że sygna
lizuje ono przy pomocy zapalających się i naprze- 
mian gasnących świateł regularną pracę koncen
tratorów. Dzięki temu znajdujący się u czoła ^pie
ca obrotowego, w odległości mniej więcej 30-tu me
trów, palacz piecowy orientowany jest, czy koncen
trator wykonuje swój powolny, a więc trudno do
strzegalny z wymienionej odległości ruch, czy też 
zatrzyma! się, narażając wówczas swój mechanizm 
na zniszczenie.

Komisja Usprawnień i Ulepszeń przy Centroce- 
mencie po zbadaniu wartości użytkowej opisanego

urządzenia postanowiła przyznać autorowi pomy
słu premię w wysokości czterdziestu tysięcy złotych.

** *
Celem wręczenia nagrody ob. Waldenowi, ist

niejący przy cementowni Klub Racjonalizatorów 
i Wynalazców zwołał nadzwyczajne zebranie 
swych członków z udziałem gości z pośród pracow
ników cementowni oraz opiekuna klubu z ramienia 
Wojewódzkiego Komitetu PZPR dyr. Dury.

Podczas zebrania noszącego charakter uroczy
sty wygłoszono kilka przemówień, w których prze
bijała wspólną nutą konieczność intensywnego roz
wijania akcji w kierunku rozwoju racjonalizator
stwa wśród pracowników fabryki. W ostatnim 
punkcie porządku obrad przewodniczący Klubu ob 
Leon Gazda wręczył nagrodę ob. Waldenowi wśród 
gromkich oklasków zebranych.
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ZYGMUNT ŁOPACKI, Sosnowiec.

N ie  m a w sp ó łzaw o d n ic tw a  bez racjona lizatorsttua
i w ynalazczości

Z licznych wypowiedzi przodowników pracy, 
których nazwiska znane są już w całym kraju, ła
two wysnuć jeden wniosek, a mianowicie, że wszy
scy oni osiągają wspaniałe w ynik i w swej pracy 
zawodowej nie wskutek wzmożonego wysiłku f i 
zycznego, lecz dzięki zastosowaniu nowych metod 
pracy.

Jedni z nich po tra fili wykonane czynności 
w warsztacie lub w fabryce, hucie czy też kopalni 
lepiej zorganizować, uprościć, czyli usprawnić i w 
ten sposób podnieść nieraz bardzo wydatnie wyni
k i swej pracy. Inni znowu doszli do bardzo wyso
kiego przekroczenia norm dzięki temu, że wpadli 
na pomysł lepszego wykorzystania, właściwszego, 
umiejętniejszego stosowania narzędzi i  maszyn, 
przy pomocy których wykonują swą pracę, a jesz
cze inna grupa przodowników pracy zdobyła nigdy 
dotąd nieosiągane rezultaty na skutek zastosowa
nia własnych ulepszeń i wynalazków, które znako
micie podniosły zdolność produkcyjną poszczegól
nych maszyn lub agregatów, bądź też całych zakła
dów.

Na podstawie więc doświadczeń, które poczy
n ili najwybitniejsi przodownicy w naszym kra ju 
wynika jasno, że nie ma współzawodnictwa pracy 
bez racjonalizatorstwa i wynalazczości, że tym po
myślniejsze przynosi ona wyniki, im mocniej jest 
ono sprzęgnięte,"im ściślej jest ono związane z ra
cjonalizatorstwem i nowatorstwem, z wynalazczo
ścią.

Z faktu tego nie wszędzie zdawano sobie dosta
tecznie sprawę. W wielu zakładach pracy przez 
długi okres czasu nie okazywano zupełnie zainte
resowania zgłaszanymi przez pracowników pomy
słami i wynalazkami, choć nieraz były one niezwy
kle cenne. Gdzie indziej znowu z ich rozpatrzeniem 
zwlekano przez wiele miesięcy. Takie postępowanie 
było połączone z oczywistą szkodą dla gospodarki 
narodowej, a jednocześnie powodowało, iż autorzy 
ulepszeń i wynalazków zniechęcali się do dalszej 
pracy w dziedzinie nowatorstwa. Odbyta w ostat
nim kwartale ubiegłego roku w Warszawie K ra jo 
wa Konferencja Wynalazczości i Usprawnień 
stwierdziła ten niewłaściwy stosunek do ruchu ra
cjonalizacji i wynalazczości nie tylko ze strony 
administracji, a w szczególności kierownictwa 
technicznego zakładów, lecz również ze strony or
ganizacji technicznych i związków zawodowych. 
Jednocześnie Konferencja wskazała po jakie j dro
dze iść powinno zainteresowanie oraz pomoc oka
zywana przez kierownictwa zakładów pracy dla 
coraz liczniejszych zastępów wynalazców i racjo
nalizatorów.

Dotychczas wielu racjonalizatorów i nowato
rów przystępowało do swych prac niejako po omac
ku, nie wiedząc dobrze, jakie ulepszenia, jakie po
mysły będą najbardziej przydatne do przyśpiesze
nia i podwyższenia produkcji bądź też do obniżenia

kosztów wytwarzania lub polepszania jakości pro
duktu.

Jakie były tego następstwa?
Otóż marnowali oni najczęściej swój twórczy 

wysiłek na opracowywanie pomysłów, które już 
dużo wcześniej znalazły zastosowanie w innych za
kładach lub gałęziach przemysłu bądź też nie mia
ły  praktycznego znaczenia dla procesu produkcyj
nego. Zamiast zadowolenia z dokonanej pracy na
stępowało wówczas przykre rozczarowanie.

To niebezpieczesństwo już dzisiaj nie istnieje. 
Obecnie każdy racjonalizator, każdy wynalazca ma 
zapewnioną pomoc i opiekę wszechstronną. Okazy
wać mu ją  będzie zakładowy klub wynalazców i ra 
cjonalizatorów, wyższy personel techniczny zakła
du oraz profesorowie uczelni technicznych. Oprócz 
tego w każdym zakładzie dyrekcja będzie podawać 
do wiadomości załogi jakie pomysły, jakie uspraw
nienia i wynalazki mogą się przyczynić, by fabry
ka wytwarzała swój produkt szybciej, taniej i w 
lepszej jakości.

Wspomniana wyżej Krajowa Konferencja W y
nalazczości i Usprawnień wypowiedziała się rów
nież w sprawie innych zaniedbań popełnianych 
jakże często w stosunku do autorów pomysłów ra
cjonalizatorskich i wynalazców. Brak zaintereso
wania dla pracy tych cennych dla każdego zakła
du jednostek ujawniał się między innymi w tym, 
że nie próbowano uzupełniać ich wiedzy fachowej 
przez organizowanie dla nich specjalnych kursów 
oraz zapominano niejednokrotnie o tym, że wyna
lazcy, czy też racjonalizatorowi przysługuje pre
mia, którą należy mu jak najszybciej wypłacić.

Konferencja zaleciła urządzanie wykładów 
oraz okazywanie pomocy przy opracowywaniu po
mysłów zgłaszanych przez pracowników, którym 
brak fachowego wykształcenia. Jednocześnie w 
form ie bardzo stanowczej wypowiedziała się za 
niezwłocznym wypłacaniem premii po przyjęciu 
usprawnienia przez powołane do tego Komisje 
Usprawnień.

Streszczone wyżej zalecenia Krajowej Konfe
rencji Wynalazczości i Usprawnień stanowić będą 
z pewnością silny bodziec do dalszej twórczej pra
cy dla wszystkich racjonalizatorów, nowatorów 
i wynalazców. Nie będą oni obecnie czuć się osa
motnieni, pozbawieni troskliwej opieki i pomocy.

Toteż liczyć należy, że liczba racjonalizatorów 
we wszystkich gałęziach przemysłu, a między in
nymi i w cementownictwie, wzrastać będzie z mie
siąca na miesiąc, że pomnażać się będzie liczba no
wych wynalazków i pomysłów.

Centralny Urząd Statystyczny Związku Ra
dzieckiego ogłosił —  jak  podała ostatnio prasa — 
iż w ciągu ubiegłego roku zastosowano w gospo
darce narodowej ZSRR 450.000 nowych wynalaz
ków i pomysłów racjonalizatorskich. Liczba ta mó-
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w i o olbrzymim dorobku narodów radzieckich w 
dziedzinie, przemysłu, który dzięki temu może wy
przedzać milowymi krokami rozwój przemysłowy 
innych państw, które dotąd uważano za najwięk
sze i  najbardziej unowocześnione organizmy prze
mysłowe. • • i

Jednocześnie przytoczona liczba wskazuje, ja.< 
wielkie możliwości stoją przed każdym pracowni
kiem polskiego przemysłu, a między innymi i przed

Dr nauk techn. prof. 2URAWLJEW i inż. SYCZEW

cemenciarzami, w dziedzinie wynalazczości i ra
cjonalizatorstwa. , ,

Jeśli możliwości te zostaną wkrótce wykorzy- 
stane —  wówczas współzawodnictwo pracy przy
niesie wyniki, które przekroczą z pewnością wielo
krotnie ich dotychczasowy poziom.

Nie ma potrzeby udowadniania, ja k i będzie to 
miało wpływ na wykonanie zobowiązań Planu 
Sześcioletniego.

P rob lem  aktgw ny p o w ie rzc h n i cem entu

W laboratorium technologii substancji wiążących 
Leningradzkiego Technologicznego Instytutu, ptze- 
prowadzono kontrolę metody oznaczenia granulo- 
metrycznego składu cementu, zaprojektowaną przez 
W. N. Domnikowskiego i J. J- Iwanową, która to 
metoda wykazała dokładność i pewność granulome- 
trycznej analizy cementu za pomocą metody pipeto- 
wania Robinzona, używając w miejsce wody — spi
rytusu etylowego!.

Istotne zmiany w metodzie wyżej wymienionych, 
rozszerzyły znacznie granice analizy, przez zas.oso- 
wanie do niej cementu o drobniejszym przemiale.

W pracach W. N. Domnikowskiego i J. J. Iwa- 
mowej wydzieliło się tylko 5 frakcji, jak toi przyjęte 
jest przy analiz'e mineralnego surowca.

Rozmiary cząstek każdej frakcji podane są na 
tabU. 1.

Tablica Nr 1.

N r
fra k c ji

Rozmiary cząstek fra k c ji 
w  mikronach

1 >  88

2 88 — 60

3 60 — 40

4 40 — 20

5 < 2 0 — 0

Cząstki o rozmiarach poniżej 20 mikronów wy
dzielały się do ogólnej frakcji, przez co granulome- 
tryczny skład mniejszych cząstek, wpływający w 
znacznym stopniu na sumaryczną wielkość właści
wej powierzchni cementu, pozostał niewyjaśniony.

Celem dokładniejszego oznaczenia granulome- 
trycznego składu cementu portlandzkiego przepro
wadzony był przez badaczy podział cementu na 
dziewięć frakcji grubości do 1 mikrona.

Cement portlandzki, użyty do badania, posiadał 
drobność pomiału, odpowiadającą 0,85% pozostałoś
ci na sicie Nr. 200, i 7,3% pozostałości na sicie Nr. 
90: badano cement, który przeszedł przez sito Nr, 90 
(dalszy materiał cyfrowy dotyczy frakcji, która prze
szła przez podane sito).

Otrzymane wyniki podane są na tabl. 2.

Tablica Nr 2.

N r
fra kc ji

Przekrój cząstek 
w  mikronach

Zawartość fra k c ji 
w °/o

1 88 — 60 42,80

2 60 — 40 13,32

3 40 — 20 18,37

4 20 — 10 12,25

5 1 0 — 8 9,49

6 8 — 6 0,66

7 6 — 4 0,46

8 4 — 2 0,92

9 2 — 1 1,73

i
100,00

Na podstawie tych danych przeprowadzono ob
lężenia powierzchni cząstek poszczególnych frakcji 
i ogólnej właściwej powierzchni cementu.

W  tym celu przyjęto, że wszystkie cząstki mają 
kulistą formę i że przeciętny przekrój cząstki jest 
równy średniej arytmetycznej o znaczeniu wielkości 
cząstek danej frakcji.

W yniki obliczeń podane* są na tabl. 3.

Tablica Nr 3.

N r
fra kc ji

Przeciętny promień 
cząstek w m ikronach

Powierzchnia wszystkich 
cząstek fra k c ji w  cm*

1 37 126,3

2 25 58,0

3 15 100,1

4 7,5 178,1

5 4,5 230,0

6 3,5 20 5

7 2,5 20,0

8 1,5 66,9

9 0,75 251,0

Suma 1050,9 cmJ/g
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Opisana metoda może dać dostateczny obraz po
wierzchni właściwej różnych cementów. Zaleta tej 
metody polega na tym, że przy podziale na większą 
ilość frakcji można zwiększyć dokładność oznacze
nia powierzchni właściwej.

Na podstawie podanej granulometrycznej anali
zy, wykonanej przez inż. M. M. Syczewa, przepro
wadzono obliczenie ilości cząstek znajdujących się 
w 1 gr. cementu, przyjmując, że cząstki mają ku li
stą formę.

Ilość cząstek w 1 gr. cementu o powierzchni właś
ciwej 1050,92/g, równają się 4,0219 X  10°.

Ilość cząstek poszczególnych frakcji, podano na 
tabl. 4.

Tabl. N r 4.

Nr.
fra kc ji

Przekrój cząstek 
w m ikronach

Ilość cząstek 
poszczególnych fra k c ji

1 88 — 60 7,70 x  10»

2 60 — 40 7,52 x  10R

3 40 — 20 4,80 x  10«

4 20 — 10 2,57 x 107

5 1 0 — 8 9,03 x  107

6 8 — 6 1,36 x  107

7 6 — 4 2,60 x  107

8 4 — 2 2,40 x  108

9 2 — 1 3,62 x  109

Metoda pipetowania w zastosowaniu do analizy 
granulometrycznego składu proszku cementu port
landzkiego, aczkolwiek jest skomplikowana i prze
wlekła, to jednak ze wszystkich istniejących metod 
granulometrycznych analiz, daje najbardziej dokład
ne wyniki.

Największym zastosowaniem cieszą się obecnie 
następujące metody: analiza „sitowa“ , optyczna me
toda Wagnera i metoda za pomocą przepuszczalno
ści powietrza.

Metody powietrznego i hydraulicznego rozdzie
lania stosuje s:ę bardzo‘rzadko.

Najczęściej stosuje się w Z. S. R. R. analizę si
tową. Analiza sitowa ma — na ogół znane — bardzo 
istotne braki. Metoda Wagnera wymaga skompliko
wanej aparatury i bardzo starannego stopniowania. 
Najprostszą i najwygodniejszą jest metoda za pomo
cą przepuszczalności powietrza.

Według tej metody powierzchnię właściwą ce
mentu oblicza się na podstawie doświadczalnego 
oznaczenia oporu warstwy cementu i przepuszczane
go przezeń powietrza.

Obliczenie wykonuje się w/g form ułk':

S w =  - J  , ■
p, (1—s) V C . L . h2

gdzie;

Sw — 'powierzchnia właściwa ;
Pj — ciężar właściwy cementu; 
s — porowatość badanej warstwy cementu;
A —- poprzeczny przekrój warstwy;
L — wysokość warstwy;

h, strata ciśnienia powietrza przy przechodze
niu przez warstwę;

h2 — strata ciśnienia powietrza przy przechodze
niu przez kalibrowany kapilarny opór.

C określa się formułką:

* c= =  Q n
i>4 • k 2

gdzie p4 — gęstość płynu w manometrze; 
n — gęstość powietrza;
Q -— szybkość przenikania powietrza przez 

przyrząd.
Wartość 14 w wyżej podanej formułce uzyskano 
z wyniku matematycznych obliczeń z formuły:

| k . k  . v  ( i—s)2 ’

gdzie S„ — powierzchnia cząstek w jednostce obję
tości ;

K — przepuszczalność warstwy, t. j. szybkość 
przenikania płynu łub gazu przez badaną warstwę 
w stosunku do jednostki hydraulicznej;

g — przyśpieszenie zmielenia;
v — kinetyczna gęstość płynu;
K — wielkość stała.
Wielkość stałej K =  5 na podstawie teoretycz

nych obliczeń. Znaczenie 5 jest odpowiednie dla ce
mentu o bardzo wysokim stopniu rozpraszania. Jed
nakże obserwacje wykazały, że dla cząstek o wielko
ści >  5 (jl, znaczenie 5 dla stałej K daje błąd przy 
oznaczeniu Sw.

Oznaczenie Sw przy filtrowaniu płynów poprzez 
warstwę cementu, w związku z obęcnością w  cemen
cie cząstek o wysokim stopniu rozpraszania, daje 
błąd, którego można uniknąć, zamieniając przy pró
bach powietrze — płynem.

Z powyższego wynika, że każdy przyrząd, uży
wany do oznaczania powierzchni właściwej metodą 
przepuszczalności powietrza, wymaga wytarowania.

Dosyć pewną i dokładną metodą tarowania przy
rządu, używanego w Laboratorium Leningradzkiego 
Technologicznego Instytutu, może być porównanie 
wyników otrzymanych przy oznaczaniu powierzchni 
właściwej cementu metodą hydraulicznego rozdzie
lania — z wynikami otrzymywanymi przy oznacza
niu powierzchni właściwej tegoż cementu metodą 
przepuszczalności powietrza.

W  takim wypadku właściwy współczynnik do po
wyżej podanej formuły, będzie równy:

^ 14 /»»_ A h t
p , ( i —s) \  C . L h2

gdzie Sw — wartość powierzchni właściwej otrzy
mana na podstawie danych hydraulicz
nego rozdzielania.

£, A, hi, C, L, h2/ — wielkości otrzymane dla tegoż
cementu przy próbie wykona
nej na przyrządzie przystoso-
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wanym do metody przepusz- Leningradzkiego Technologicznego Instytutu, będzie 
czalności powietrza. następująca:

Po wykonaniu wykazanego obliczenia, otrzyma- „  _  5,413 . /  s8 A . h,
no dla a wartość równą 0,3866, — zaś formuła obli- ' w p 1/ c  1 b„
czenia dla przyrządu używanego w Laboratorium 1

..Cement ‘ N r 8, r. 1947 
, przełożyła z rosyjskiego

A. S-

MGR INŻ. IRENA AHRENDS, Sosnowiec 
MGR INŻ. WALERY CIEŚLINSKb Sosnowiec

W  ja k i sposób p ro d u ku jem y cem ent
(Dalszy ciąg)

2. ZAGADNIENIE PRAWIDŁOWEGO 
NAPEŁNIANIA MŁYNÓW.

Objętość sześcianu o boku a cm wynosi: 

viZ =  a8 cm*

a. Stopień wypełnienia.

Pierwszym podstawowym warunkiem dobrego 
napełnienia młyna jest uzyskanie jak największego 
stopnia wypełnienia przestrzeni, zajmowanej przez 
mielniki. Stopniem wypełnienia nazywamy stosunek 
sumarycznej objętości ciał mielących, znajdujących 
się w młynie, do przestrzeni przez nie zajmowanej. 
Zwracamy uwagę, że pojęcie to nie jest jednoznacz
ne ze współczynnikiem napełnienia młyna, o któ
rym to współczynniku mowa będzie niżej.

Zajmiemy się obecnie omówieniem czynników, 
mających wpływ na stopień wypełnienia. Wyobraź
my sobie sześcian foremny o boku równym a cm, 
w którym umieszczona jest kula o średnicy również 
a cm (rys. 2). W  tym wypadku stopniem wypełnie
nia będzie stosunek objętości kuli do objętości sze
ścianu.

a

Objętość kuli o średnicy a cm wynosi:

Stopień wypełnienia:

- j -  rc. a8
f  =  — =  —--------  =  —  =  0,5236 =  0,52

v B a3 6

Jeżeli w tym samym sześcianie umieścimy za
miast jednej kuli o średnicy a cm —  8 kul o śred
nicy

—  cm (rys. 3), przekonamy się na podstawie ana- 
2

analogicznego obliczenia, które podajemy niżej, że 
stopień wypełnienia pozostanie ten sam.

Objętość ośmiu kul o średnicy
a
2

cm wynosi:
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czyli równa się ona objętości jednej kuli o średni
cy o cm — stopeń więc wypełń enia nie zmieni się.

Biorąc ogólnie, jeżeli w tym samym sześcianie 
o boku a cm umieszczać będziemy odpowiednią

ilość kul o średnicy — cm, gdz e n jest dowolnie du

żą l :czbą, ilość tych kul wyniesie — n3 sztuk, a su
maryczna ich objętość będzie równa:

Z powyższego wynika, że przy ułożeniu kul
0 jednakowych średnicach w sześciany foremne, sto
pień wypełnienia nie zależy od wielkości średnic kul
1 jest ten sam dla dużych i małych kul.

Stosując analogiczne metody obliczania przeko
namy się, że przy innych sposobach ułożenia kul 
o jednakowych średnicach, stopień wypełnienia bę
dzie zmieniał się. Przy ułożeniu w szachownicę

(rys. 4) stopień wypełnienia f =  0,6050, przy uło
żeniu w piramidę foremną o podstawie kwadrato

wej (rys. 5) — f =  0,7410 i przy ułożeniu w pira
midę o podstawie trójkątnej (rys. 6) — f =  0,7410. 
Najkorzystniejszy zatem stopień wypełnienia otrzy
mujemy teoretycznie przy ułożeniu kuł w kształcie 
piramidy.

W  wypadku zastosowania kul o różnych śred
nicach można teoretycznie osiągnąć przez odpo
wiedni dobór ilości i wielkości kul stopnie wypeł
nienia, dochodzące nawet do wartości p =  0,85. Za
znaczyć jednak należy, że dla osiągnięcia tej krań
cowej wartości stopnia wypełnienia zaszłaby kon ecz- 
ność użycia kul o znacznej rozpiętości średnic (od 
100 do 10 mm), co w praktyce nigdy nie ma zasto
sowania.

Obserwacje zachowania się kul w młynie, za
czerpnięte z praktyki, nie potwierdzają w całości po
wyższych rozważań teoretycznych. Okazało się, że 
w rzeczywistym młynie kule nigdy nie układają się 
według jednolitego schematu i że drobne kule nie 
zawsze wypełniają wolne przestrzenie między kulami 
o dużej średnicy. Wskutek tego w rzeczywistości 
przy napełnieniu młyna kulami o jednakowej śred

nicy nigdy nie os‘ąga się stopnia wypełnienia — 
f =  0,74, a przy napełnieniu kulami o różnych śred
nicach stopnia napełnienia f =  0,85. Stwierdzono 
ponad to, że stopień wypełnienia przy użyciu miel
ników o mniejszych wymarach jest nieco lepszy, 
niż przy mielnikach o większych wymiarach, co stoi 
w wyraźnej sprzeczności z wywodami teoretycz
nymi.

Firmy konstruujące i wyrabiające młyny dla prze
mysłu cementowego przeprowadzały na przestrzeni 
wielu lat' doświadczenia dla uzyskania możliwie naj
korzystniejszych stopni wypełnienia przez odpo
wiedni dobór średnic kul.

Anselm proponuje dla nowoczesnych wielokomo- 
rowych młynów następujące zakresy wymiarów kul 
dla poszczególnych komór młyna, jako najbardziej
korzystne:

Komora 1 — kule o średnicach od 100 do 60 mm;

Komora II — kule o średnicach od 50 do 30 mm;

Komora III — kule o średnicach od 30 do 20 mm 
albo cylpebsy.

Przy takim doborze ładunku uzyskuje s:ę rze
czywiste stopnie wypełnienia i ciężary objętościo
we mielników, podane w poniższej tabeli.

Komora Stopień
w ypełnienia

Ciężar
objętościowy

kg/m 3

I 0.56 4.400

11 0,59 4.600
III 0,62 4.800

Dla porównania podajemy, że dla nrelnika si- 
leksowego ciężar objętościowy wynosi średnio 
11650 kgAn3.
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b. Rozkład i ciężar ładunku młyna.
Podkreślić należy, że dotychczas nie zostały roz

pracowane ogólnie obowiązujące wzory, bądź też 
normy dotyczące doboru wielkości kul w poszcze
gólnych komorach. Wprowadzenie takich ogólnych 
wzorów jest niezmiernie trudne, gdyż wchodzi tutaj 
w grę cały szereg najróżnorodniejszych czynników, 
nie dających się ująć konkretnymi formułami (ro
dzaj materiału m elonego, oporność przemiałowa 
mater ału, wilgotność materiału, rodzaj wykładziny, 
stopień zmielenia i tp ). Dlatego też każda cemen
townia winna na podstawie obserwacji i doświad
czeń rozpracować dla poszczególnych młynów naj
korzystniejsze recepty napełniania, opierając się na 
ogólnych wytycznych, zaczerpniętych z danych fa
brycznych i literatury fachowej.

Ogólnie można powiedzieć, że wie'kość kul 
w pierwszej komorze zależy głównie od twardości 
materiału i wymiaru brył, podawanych do mielenia. 
Im twardsze i większe bryły, wchodzące do mły
nów, tym więcej trzeba dawać kul o większej śred
nicy np. 100 lub 110 mm.

Przy zastosowaniu łamania dodatkowego może 
okazać się że w zupełności wystarczą kule O' śred
nicy 80 mm. Wymiary i ilość mielników w ostat
niej komorze (drobne kule ,—• cylpebsy) zależą 
w pierwszym rzędzie od wymaganego stopn a prze
miału. Im drobniejszy ma być przemiał, tym więcej 
winno być mielników o mniejszych wymiarach.

W  miarę jak materiał zostaje w mtyn'e coraz 
bardziej rozdrobniony, powierzchnia jego- wzrasta. 
Dlatego też d a umożliwienia dostatecznie wydajnej 
pracy mielników w dalszych komorach, należy rów
nież zw’ększyć ich powierzchnię roboczą przez za
stosowanie ciał mielących o coraz mniejszych wy
miarach.

Tym się właśnie tłumaczy zastosowanie w ostat
niej komorze cylpebsów zamiast kul, gdyż -— jak to 
wynika z obliczeń teoretycznych — wzrost suma
rycznej powierzchni cylpebsów jest szybszy przy 
zmniejszaniu ich wymiarów, niż to ma miejsce przy 
kulach.

Nowoczesne młyny najczęściej budowane są 
w ten sposób, że komory I i II mają łącznie długość 
nieco mniejszą niż komora III. W  tych wypadkach 
Anselm proponuje rozłożenie całkowitego c ężaru 
ładunku w poszczególnych komorach w sposób na
stępujący:

Komora I — 28% całkowitego ciężaru ładunku,

Komora II — 75% całkowitego ciężaru ładunku,

Komora III —'47% całkowitego ciężaru ładunku.

Na podstawie obserwacji pracy młynów oraz na 
podstawie dociekań teoretycznych próbowano usta
lić wzory matematyczne dla obliczenia całkowitego 
ciężaru ładunku młyna

L. Lewenson proponuje obliczanie całkowitego 
ładunku mielników według następującego wzoru:

G = 0,815 . t . R2 ■ L,

gdzie:

G — ciężar całego ładunku w tonach;
Y — ciężar gatunkowy mielników w kg/m3;

R — wewnętrzny (w świetle) promień m ły
na w m;

L — długość czynna młyna w m.

Wzór ten Lewenson wyprowadzał w założeniu, 
że współczynnik napełnienia wynosi 0,4 (o czym 
będzie mowa dalej), a stopień wypełnienia równa 
się 0,65.

Przy ładunku składającym się z kul stalowych 
o ciężarze gatunkowym 7 = 7900 kg W  wzór Le- 
wensona przybiera postać:

G =  0,815.7900. R2 . L =  6400R2L.

Trzeba podkreślić, że obliczony w ten sposób 
ciężar ładunku stanowi liczbę maksymalną, jak tego 
zresztą należało się spodziewać po przyjętych war
tościach współczynnika napełnienia i stopnia wy
pełnienia.

Taggart podaje wzór o podobnej budowie, lecz
0 innym współczynniku stałym:

G = 4620R2L

Ciężary ładunków, obliczone według tego wzo
ru, wypadają o 1/3 mniejsze, niż według Lewenso- 
na i są bardziej zbliżone do danych, które ustalają 
firmy produkujące młyny.

Należy zaznaczyć, że wzory teoretyczne dają 
wyniki tylko orientacyjne. Badania młynów surowco
wych różnych typów, stosowanych w przemyśle 
polskim wykazały, że rzeczywiste ładunki są na 
ogół niższe od wyliczonych na podstawie przyto
czonych wzorów.

c. Napełnianie młyna.
Ładunek mielników nie zajmuje całej roboczej 

objętości młyna, lecz wypełnia ją  do pewnego okre
ślonego poziomu.

Stosunek objętości, zajmowanej przez m ielniki, 
do całej roboczej (w  świetle) objętości młyna na
zywa się współczynnikiem napełniania młyna i 0- 
znacza się zwykle literą S. Wartość tego współ
czynnika wyraża się albo w procentach, albo w 
ułamkach dziesiętnych.

W praktyce współczynniki napełnienia w posz
czególnych komorach są zwykle niejednakowe
1 ustalone na podstawie doświadczenia.

Dla nowoczesnych młynów trzykomorowych 
Anselm proponuje, jako najbardziej odpowiednie, 
następujące współczynniki napełnienia:

Komora I — <p, =  30%
Komora I I  —  <p2 =  27%
Komora I I I  — <p8 — 24%

d. Krzywa przemiału.
W praktyce dobór odpowiedniej recepty napeł

nienia młyna i kontrolę jego pracy wykonuje się 
przez sporządzanie krzywych przemiału. Na rys. 7 
pokazany jest schematycznie trzykomorowy młyn 
i jego dwie teoretyczne krzywe przemiału.
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Na osi odciętych odłożone są długości, mierzo
ne wzdłuż osi m łyna; na osi rzędnych —  odpowied
nie stopnie zmielenia, wyrażane w procentach po
zostałości na znormalizowanych sitach.

O dległości o d  w lo tu  ui na.

Rys. 7.

Badając tak otrzymany wykres krzywej prze
miału i porównując go z wykresem teoretycznym, 
możemy łatwo orzec, czy ładunek w poszczególnych 
komorach jest odpowiednio dobrany i czy długo
ści komór są właściwe.

Chcąc przeprowadzić dokładnie badanie młyna, 
należy sporządzić nie jeden, lecz szereg krzywych 
przemiału dla tego samego materiału przy różnych 
rodzajach ładunku i przy różnych ilościach ma
teriału podawanego do młyna.

Dla przykładu podajemy na rys. 8 zaczerpnięte 
z podręcznika inż. Lurje  rzeczywiste krzywe prze
miału dla trzykomorowego młyna.

Z wyglądu krzywych widzimy, że badany młyn 
posiada prawidłowo dobrany ładunek i że przebieg 
mielenia odbywa się normalnie.

Na rys. 9 podane są krzywe przemiału innego 
młyna trzykomorowego, w którym ładunek I  ko
mary jest nieodpowiedni. Wnioskujemy to z tego, 
że krzywe przemiału zamiast charakterystycznej 
dla paraboli wklęsłości posiadają wypukłości na 
granicy I i I I  komory. Krzywa ta wskazuje, że 
w młynie tym  należy zmienić receptę napełnienia 
dla I komory.

Przy dobrze dobranym napełnieniu młyna krzy
we przemiału mają przebieg paraboliczny. Przy 
takim prawidłowym przebiegu krzywej przemiału 
obserwujemy szybszy spadek pozostałości na sicie 
na początku każdej komory i wolniejszy spadek na 
końcu.

Paraboliczny charakter krzywej przemiału t łu 
maczy się tym, że im dalej od wlotu młyna, tym 
więcej znajduje się w nim bardzo drobno zmielo
nych cząsteczek pyłu, które wypełniając przestrze
nie między kulami, odgrywają rolę ja k  gdyby 
amortyzatorów i osłabiają w ten sposób efekt mie
lenia.

Dla zmniejszenia szkodliwego działania tych 
drobnych cząsteczek nowoczesne młyny zaopatry
wane są w urządzenia wentylacyjne, których zada
niem jest usuwanie dostatecznie rozmielonych czą
stek z młyna. Urządzenia takie zwiększają wydaj
ność agregatu w granicach od 5 do 10%.

W praktyce zdejmowanie krzywych przemiału 
młyna odbywa się w następujący sposób.

Normalnie pracujący i normalnie zasilany młyn 
zatrzymuje się nagle (nie wolno wymielać młyna) 
i otwiera się włazy. Z chwilą gdy młyn dostatecz
nie ostygnie pobiera się z wnętrza młyna próbki 
mielonego materiału w odstępach mniej więcej co 
jeden metr wzdłuż całej długości. Dla uzyskania 
bardziej prawidłowych wyników próbki w danym 
przekroju pobiera się nie z jednego, lecz z pięciu 
miejsc w ten sposób, że dwie próbki bierze się z po
bliża płaszcza młyna, a trzy z różnych miejsc da
nego przekroju. Wszystkie pięć próbek miesza się 
dokładnie i otrzymuje się w ten sposób próbkę 
średnią.

Otrzymane próbki średnie przesiewa się na 
znormalizowanych sitach (n r 200 jx i 80 ¡x) i pozo
stałości w procentach nanosi się na wykres w punk
tach odpowiadających miejscom pobrania próbek.

e. Sposoby kontroli ładunku i napełnienia.

W praktyce częste sporządzanie krzywych prze
miału jest dosyć uciążliwe i dlatego przy już od
powiednio dobranym ładunku młyna bieżącą kon
trolę jego pracy można wykonywać uproszczonymi 
sposobami.

Najprostszym sposobem oceny pracy młyna jest 
wzrokowe zbadanie wyglądu kul i wykładzin we
wnątrz młyna oraz poziomu materiału mielonego 
w poszczególnych komorach.

W prawidłowo pracującym młynie m ielniki 
i p łyty wykładziny muszą być zupełnie czyste i nie- 
oblepione materiałem mielonym (przy mieleniu na 
sucho).

Oblepianie się kul i p łyt wskazuje na zbyt du
żą wilgotność materiału mielonego lub na wadliwą 
wentylację młyna. Poza tym w pierwszej komorze 
kule powinny wyraźnie wystawać ponad poziom 
materiału, w drugiej komorze znajdować się na 
poziomie materiału tak, że ich wierzchołki mają 
być jeszcze widoczne, w trzeciej zaś komorze — 
m ielniki w inny być przykryte warstwą materiału 
mielonego o grubości około 3 cm.

Innym, nie mniej prostym, ale znacznie dokład
niejszym sposobem kontroli ładunku młyna jest 
oznaczanie współczynnika napełnienia w poszcze
gólnych komorach za pomocą metody podanej 
przez Anselma.

Metoda ta polega na tym, że przy pomocy zwy
kłej m iark i z podziałką mierzymy odległość po
wierzchni ładunku od wierzchołka młyna, którą 
oznaczamy literą h (rys .10). Pomiar ten wyko
nujemy dla każdej komory. Dzieląc znalezione wiel
kości h przez średnicę (w  świetle) odpowiednie!1 
komór młyna, znajdujemy stosunek h/d db ' 
dej komory.



I  KOM. g k o m . Sj KOM.

Rys 8.

Korzystając z nomogramu podanego na rys. 10 
znajdujemy odrazu wielkości współczynnika napeł
nienia tp dla każdej komory.

Posługiwanie się nomogramem znacznie upra
szcza cały rachunek, gdyż pozwala uniknąć kłopot
liwego obliczania powierzchni odcinka kołowego 
(zakreskowanego na rysunku).

Dla dalszego ułatwienia obliczeń obok nomo
gramu podana jest tabela, w której zestawione są 
objętości wewnętrzne, przypadające na 1 mb m ły
na dla średnic w granicach od 2,2 — 1,5 m.

W praktyce przy wykonywaniu pomiarów wiel
kości h należy pamiętać o tym, aby na chwilę przed 
zatrzymaniem młyna wstrzymać dopływ materia
łu. Zabieg ten ma na celu umożliwienie kulom 
w pierwszej komorze rozbicie grubszych bry ł mie
lonego materiału, które dostając się między m ielni
ki, mogłyby podwyższyć ich poziom i obarczyć po
miar wielkości h znaczniejszym błędem. W komo
rach trzeciej i drugiej wielkość h winna być mie
rzona ou wierzchołka młyna do poziomu m ielni
ków, a nie materiału, którego poziom w tych ko
morach bywa wyższy niż mielników.

Podajemy poniżej przykład zastosowania w 
praktyce kontroli napełnienia młyna przy pomocy 
pomiaru wielkości h i użycia nomogramu.

P r z y k ł a d :

Poddajemy kontroli napełnienie młyna budowy 
radzieckiej wytwórni „Sojuzstromstrojmaszyna“ , 
typ nr 3, o następujących danych charakterystycz
nych.

Średnica młyna, mierzona po płaszczu, według 
danych fabrycznych 0  — 2,00 m.

Średnica w świetle (mierzona po wewnętrznej 
stronie wykładziny pancernej) w komorze I— di 
=  1,75 m;

Średnica w świetle (mierzona po wewnętrznej 
stronie wykładziny pancernej) w komorze I I  — 
da -  1,80 m ;

Średnica w świetle (mierzona po wewnętrznej 
stronie wykładziny pancernej) w komorze I I I  — 
da =  1,85 m.

Długość czynna wg danych fabryczn. komory
I —  l t  =  2,49 m ;

Długość czynna wg danych fabryczn. komory
I I  — la =  3,66 m ;

Długość czynna wg danych fabryczn. komory
I I I  — la =  5,85 m;

Ładunek normalny wg danych fabrycznych — 
Gi = 7.900 kg;
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Ładunek normalny wg danych fabrycznych —  Znając ogólny ciężar ładunku i jego ciężar ob- 
Gk =---- 11.600 kg; jętościowy, obliczamy objętość, zajmowaną przez

Ładunek normalny wg danych fabrycznych —  ładunek w poszczególnych komorach:
G< 18.500 kg;

Rys. 9.

Ciężar objęt. ładunku komory I —  (kule 0  80 
do 60 mm) —  gi — 4400 kg/ms;

Ciężar objęt. ładunku komory I I  —  (kule 0  50 
do 30 mm) —  gs 4600 kg/m3;

Ciężar objęt. ładunku komory I I I  —  (cylpeb- 
sy) — ga =  4800 kg/m3.

Korzystając z tabelki umieszczonej obok no- 
mogramu na rys. 10, znajdujemy w zależności od 
średnic w świetle poszczególnych komór odpowied
nie objętości 1 mb.:

Vgi —
G, =

gi

7900
4400

=  1,79 m3

v g2 =
G2 =

gs
11600
4600

=  2.53 m3

V«3 =
Gs 18500 =  3,85 m8
gs 4800

Na podstawie powyższych danych obliczamy 
fabryczne stopnie napełnienia w komorach w % %:

Objętość 1 mb komory I : vi =  2,40 mVm;
„  „  „  I I : vs == 2,54 „  ;
„  „  „  I I I : vs =  2,69 „  ;

Objętości czynne komór wyniosą odpowiednio:

V, =  V, . t, =  2,40 . 2,49 =  6.00m3 
v2 =  v2 . 12 =  2,54 . 3,66 =  9,30 m3 
v, =  v3 . 1, =  2,69 . 5,85 =  15,75 m8

Ti =
v „  = 1,79 o"O

'
ONCMIIOO

v , 6 ,00

; 2,53
• 100 =  27,2°/,

\  2 9 ,30

%  =
Vgą 3.85

• 100 =  24,4°/
V , 15.75
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O >0 20 50 40 50

Rys. .10.

n a f t  * rya6/ ^

2,20 ’ 3,80
2,15 - 3.65 

2,10-546 
2,05-5,30

2,00=3,14 
4,95-298  

490*2,83 
/, 85*2.69
4.80-2,54
1.75 -2/tO 

4,70*2,27 
1,65 •  2,1 Ą 
4,60*2,01 

4,55=183 
4,60*1,76

Jak widzimy obliczone współczynniki napełnie
nia odpowiadają z dużym przybliżeniem normom 
proponowanym przez Anselma, które podaliśmy 
uprzednio.

Znając współczynniki napełnienia, znajdujemy 
z nomogramu stosunek h/d i obliczamy wielkości h.

Komora I : - -  0,66;
d

bT ~  di . 0,66 =  1,75 . 0,66 =  1,15 m

I I :  h 0,68; 
d

h2 -  d * .0,68 =  1,80 . 0,68 =  1,22 m

I I I :  —  =-• 0,71; 
d

h ,=  da . 0,71 =  1,85 . 0,71 =1,31 m

Jeżeli w podany wyżej sposób obliczamy wiel
kości h dla wszystkich młynów, posiadanych na 
cementowni, kontrola ich napełnienia sproioadzi 
się do prostego pomiaru wielkości h przy pomo
cy zwykłej m iarki z podziałką.

Jeżeli podczas pomiaru stwierdzimy, że zmie
rzona wielkość h dla którejkolwiek komory młyna 
odbiega od wielkości wyliczonej, oznacza to, że ła
dunek tej komory musi być skorygowany, to zna
czy, że należy bądź dosypać, bądź ująć mielników. 
W jak i sposób określić ilość ładunku, która mii 
być dosypana lub ujęta, wyjaśnimy najlepiej na 
przykładzie.

Na przykład w czasie pomiaru stwierdzono, że 
w komorze I I  omawianego wyżej młyna w iel
kość h wynosi 1,42 m, zamiast 1,22 m. Odrazu 
można powiedzieć, że ładunek tej komory jest za 
mały i winien być uzupełniony. Potwierdza to na
stępujące obliczenie. Przy wielkości h =  1,42 m

stosunek — =  == 0,79, czemu według nomo-
d 1,80

gramu odpowiada współczynnik napełnienia <p'2 — 
15%, zamiast wymaganego tp2 =  27,2%.

Ilość mielników, jaką trzeba dosypać dla uzys
kania prawidłowego współczynnika napełnienia, 
obliczamy ze wzoru:

4 g , -  f c l i l Z i i a  ke.
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Podstawiając odpowiednie wielkości, otrzyma
my:

. A G ,=  (27’2 .~  15) . 9,30 . 4600 =  5200 kg 
100

Dla uzasadnienia słuszności powyższego wzoru 
podajemy inny sposób obliczenia ilości ładunku, 
który należy dosypać do młyna.

Wiemy, że normalny ładunek komory I I  wynosi
11.600 kg. Ponieważ z pomiaru wynika, że współ
czynnik napełnienia jest mniejszy od normalnego, 
obliczamy ilość ładunku odpowiadającą temu na
pełnieniu.

G'2=  - ^ 2 -  . V , • g* * 0,15 . 9,3 . 4600 =  6400 kg.
100

Z powyższego wynika, że brakująca do normal
nego napełnienia, ilość ładunku wynosi:

11600 — 6400 =  5200 kg.

Wobec szybkiego ścierania się mielników w 
czasie pracy, pomiary kontrolne w opisany wyżej 
sposób należy dokonywać dla każdego młyna po 
przepracowaniu 250 —  300 godzin, tzn. mniej wię
cej co dwa tygodnie. Stwierdzony niedobór ładun
ku w poszczególnych komorach winien być nie
zwłocznie uzupełniony mielnikami o największych 
wymiarach, przypadających dla danej komory (np. 
w komorze I  kulami 110 lub 100 mm).

Zaniedbanie regularnej dosypki ładunku pocią
ga za sobą wydatne obniżenie wydajności młyna 
i jego nieekonomiczną pracę.

Poza opisaną wyżej okresową kontrolą i uzu
pełnieniem ładunku trzeba po przepracowaniu 1800 
do 2000 godzin, tzn. mniej więcej raz na trzy  mie
siące, usunąć cały ładunek z młyna, przesortować 
go przez sita o odpowiednich okach i po odrzuce
niu mielników o zbyt małych wymiarach, napełnić 
młyn na nowo właściwym ładunkiem.

Po dłuższym bowiem okresie pracy młyna w ko
morach gromadzi się na skutek ścierania się nad
mierna ilość mielników o zbyt małych wymiarach 
i rzeczywisty ładunek odbiega od przypisanego.

Po takim  przesortowaniu część kul z pierwszej 
komory może być użyta dla uzupełnienia ładunku 
komory drugiej tego samego lub innego młyna. 
Przy przeprowadzeniu dosypki względnie przy 
sortowaniu ładunku należy przy okazji skonstrolo- 
wać stan s it i  przegród między komorami i  w  razie 
potrzeby oczyścić je z kawałków mielonego mate
riału, które bardzo często zatykają szczeliny, 
utrudniając przepływ materiału przez młyn.
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1940 r.

3. J. S. Łurje : „D rob ien ie  i porno! w cementuoj prom y- 
szlennosti”  — Moskwa 1948 r.

4. I. O. S tiernin, K. S. Boldyriew . P. M. Kuźniecow: 
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5. E m il Jirku: „C em ent”  — Bratislawa 1948 r.
6. W ilhelm  Anselm: „D ie  Zementherstellung“  — Berlin

1941 r.
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1948 r.

8. F. E, Wecke: „Zem ent“  — Drezno i L ipsk 1942 r.
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(d. c. n.)

Ze zwycięskiego przedterminowego wykonania Planu Trzyletniego wychodzimy jeszcze bardziej 

umocnieni w przekonaniu, że współzawodnictwo nie jest jakąś rzeczą przypadkową, doraźną, prze
mijającą, ale podstawową metodą budownictwa socjalistycznego. Rozszerzenie i pogłębienie współza

wodnictwa stanowi gwarancję, że po zwycięskim wykonaniu Planu Trzyletniego wykonamy rów
nież —  i równie zwycięsko —  wielkie zadania Planu 6-letniego.

• \
( z przemówienia Prezydenta Bieruta na I I I  Plenum KC PZPR) z dn. 11, 12, 13, X I 1949 r.
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DR INZ T. MAZUREK, Warszawa

N oiua odm iana żelazobetonoiuych paro inozoum i kolistych

Parowozownie koliste z obrotnicą pod dachem 
stanowią układ dogodny z punktu widzenia eksploa
tacji kolei. Ponad to układ ten jest również dogodny 
z punktu widzenia niewielkiej stosunkowo powierzch
ni potrzebnego terenu pod budowę, dużej przejrzy
stości i łatwego nadzoru, małej ilości bram, a stąd 
nieznacznych strat ciepła oraz zabezpieczenia obrot
nicy przed wpływami atmosferycznymi.

Istnieje tu ponad to możliwość dogodnego czy
szczenia rur płomiennych parowozów i celowe roz
łożenie w budynku powierzchni, pozwalające na do
godne prowadzenie bieżących robót naprawczych 
przy parowozach.

Ujemne strony układu stanowią: wysokie koszty 
budowy wobec nakrycia dachem obrotnicy i wobec 
stosunkowo większego’ niż w typach parowozowni 
z torami równoległymi zużycia powierzchni zabudo
wanej na stanowisko, częściowo niedostateczne 
oświetlenie parowozów, trudności ogrzewnicze, trud
ności rozbudowy, a wreszcie unieruchomienie paro
wozów na wypadek zepsucia obrotnicy.

Te okoliczności spowodowały, że budowa paro 
wozowni kolistych została powszechnie w kolejni
ctwie zaniechana i zastąpiono je parowozowniami 
wachlarzowymi, w których obrotnica i tory łączące 
obrotnicę ze stanowiskami położone są na zewnątrz 
budynku parowozowni.

Jednak również i w parowozowniach wachlarzo
wych zepsucie obrotnic pociąga za sobą unierucho
mienie wszystkich parowozów, znajdujących się 
w budynku parowozowni.

Niebezpieczeństwo to jest specjalnie aktualne 
w związku z działalnością lotnictwa bombardujące
go w czasie wojny.

Okoliczności te spowodowały, że po pierwszej 
wojnie światowej (1914 — 1918 r.) zaczęto odda
wać pierwszeństwo parowozowniom z torami rów
noległymi (bez obrotnic), a więc dla małej ilości sta
nowisk parowozowniom prostokątnym, a dla więk
szej ilości stanowisk parowozowniom schodkowym, 
stanowiącym rozwinięcie typu prostokątnego.

Takie ujęcie sprawy znalazło również odzwier
ciedlenie w wydanych przez nasze Ministerstwo Ko
munikacji przepisach M48 o projektowaniu stacji pa
rowozowych i urządzeń trakcyjnych do obsługi paro
wozów.

Przepisy te w p. 16 mówią, że przy wyborze typu 
parowozowni należy brać pod uwagę przede wszyst
kim względy bezpieczeństwa eksploatacji w czasie 
pokoju i wojny.

Wobec tego na stacjach węzłowych należv pro
jektować parowozownie schodkowe lub prostokątne 
z przesuwnicą wewnątrz budynku, a tylko w przy
padkach wyjątkowych może być dopuszczona budo
wa parowozowni typu wachlarzowego.

Ten pogląd uległ modyfikacji po drugiej wojnie 
światowej na kolejach francuskich, które w latach 
1945 — 1948 pobudowały na stacjach Avignon, Be 
thune, Cambrei, Creil, Fives, Lille, Hirson, Laon, Lon- 
gueau, Nantes, Metz, Noisy-le See, Poitiers, Somalii, 
Valenciennes i Villeneuve — St. Georges parowo
zownie typu kolistego z obrotnicą, jednak nie przy
krytą dachem.

W  związku z powyższym zachodzi potrzeba zba
dania tego zagadnienia w kierunku wyciągnięcia 
wniosków co do ewentualnej celowości zastosowania 
parowozowni tego typu.

Nowe parowozownie we Francji.
Podobnie jak w Polsce, gdzie około 47% budyn

ków parowozowni uległo zniszczeniu podczas wojny 
1939 1945 r<) we Francji około 200.000 m2 paro
wozowni wymagało odbudowy.

Powstało wówczas zagadnienie wykonania odbu
dowy bądź identycznych budynków z okresu przed 
zniszczeniem, bądź też budowy nowych obiektów, 
któreby łączyły celowość i dogodność pod wzglę
dem eksploatacji z ekonomią kosztów budowy 
wraz z zastosowaniem o ile możności typowych 
elementów standartowych.

Z punktu widzenia eksploatacji uznano za bar
dziej celowy układ parowozowni ze stanowiskami 
położonymi na torach zbiegających się, a nie na to- 
rach równoległych, ponieważ obrotnica jest wyzyska- 
na wówczas nie tylko na obracanie parowozów, ale 
również do wjazdu i wyjazdu parowozów z mini
malną stratą czasu.

Rozwiązanie takie uznano również za dogodniej
sze od rozwiązania według typu budynku prostokąt
nego z przesuwnicą względnie z przesuwnicami we
wnątrz budynku ponieważ:

1) konstrukcja przesuwnicy jest bardziej kapryś
ną w eksploatacji niż konstrukcja obrotnicy ;

7) koszt stanowiska parowozowni z przesuwnicą 
jest wyższy.

Ponad to dodatnie cechy takiej parowozowni ko
listej stanowią dogodność oświetlenia wnętrza bocz
nymi szerokimi pionowymi powierzchniami okienny
mi, podczas gdy w parowozowniach prostokątnych 
konieczne jest stosowanie górnych świetlików, które 
łatwo są zanieczyszczane dymem.

Te względy spowodowały przyjęcie jako typu 
parowozowni kolistych z tym, że o ile brak jest od
powiedniego terenu pod ich realizację, należy sto
sować przebudowę torów stacyjnych w kierunku 
uzyskania tego terenu.

Nadmienić należy, że takie parowozownie powin
ny być zaliczane do odmiany parowozowni kolistych, 
a nie wachlarzowych z całkowitym zamknięciem 
wachlarza, bo aczkolwiek obrotnica nie jest tu po
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kryta dachem, to jednak od parowozowni wachla
rzowych odróżnia je niewielka ilość bram.

Znormalizowane wymiary tych parowozowni 
ustalono jak następuje:

1) średnice obrotnicy 24 m i 27 m (dla trakcji 
elektrycznej 24 m);

2) ilość torów (stanowisk) zbiegających się na 
obrotnicy 48;

3) promień wewnętrznej ściany budynku 36,45 m;
4) promień zewnętrznej ściany budynku 66,7 m;
5) .grubość ściany wewnętrznej 0,6 m i zewnętrz

nej 0,65 m;
6) długość kanału rewizyjnego 25 m;
7) wysokość zewnętrznej ściany budynku 12,95 m, 

wysokość słupa środkowego 6,5 m i wewnętrznej 
ściany budynku 8 m;

8) szerokość w świetle między słupami wewnętrz
nymi 4,5 m, szerokość wewnętrzna słupa 0,35 m.

Wysokości te wynikają z potrzeby umieszczenia 
w budynku suwnicy, przeznaczonej do podnoszenia

ciężkich elementów parowozu. Rys. 1 i 2 ilustrują 
odpowiednie przekroje, a rys. 3 widok takiej paro
wozowni.

Przyjęty typ posiada dobre boczne i czołowe 
oświetlenie, bo % całkowitej powierzchni ścian sta
nowią okna (wg przepisów PKP stosunek powierzch
ni okien do powierzchni podłogi powinien wynosić 
conajmniej 1/10)

Oddymianie jest tu bardzo racjonalne, bo przy
jęta we wnętrzu górna dachu została wystudiowana 
dla założenia, że spaliny opuszczają budynek w spo
sób najkorzystniejszy. Odprowadzające dym kanały 
dymowe są wypuszczane po zewnętrznej stronie 
budynku z ukryciem ich wylotów w gzymsie wień
czącym budynek. Jak widać z powyższego duży na
cisk położono na uzyskanie możliwie higienicznych 
warunków pracy personelu parowozowni.

Ponad to osiągnięto korzystne rozwiązanie archi
tektoniczne bryły, wykonanej całkowicie w żelazobe- 
tonie, z jednoczesnym podkreśleniem monumental 
ności budowli przez podniesienie szczytu zewnętrz
nego i ozdobienie go gzymsem na całej długości.

Rys. 1. Przekrój pierwszego 
typu  parowozowni.

Hys. 2. P rzekró j drugiego 
typu  parowozowni.
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Podkreślić należy również aerodynamiczny kształt 
dachu. Szczegóły rozwiązania konstrukcji budynku, 
całkowicie wykonanej w żelazobetonie z uwzględ
nieniem elementów prefabrykowanych, specjalnie 
zasługują na omówienie.

Słupy budynku parowozowni tworzą tu trzy kon
centryczne linie. Najwyższe słupy zewnętrzne, stano
wiące element konstrukcyjny i budowlany ściany ze
wnętrznej, są w potrójnej ilości w stosunku do słu
pów środkowych i wewnętrznych. Slupy te są het 
nowane na budowie, natomiast slupy zewnętrzne 
utworzone przez cienkie powierzchnie w kształcie 
litery V, są betonowane na budowie na ziemi w for
mach metalowych i potem montowane. Jest to więc 
prefabrykacja na placu budowy.

Elementy ścian zewnętrznych łącznie z gzymsem 
wieńczącym mogą być całkowicie prefabrykowane 
i montowane na fundamentach betonowanych na 
budowie.

Nadmienić należy, że dla zmniejszenia kosztów 
elementy prefabrykowane są tak zaprojektowane, że 
zawierają otwory na przeprowadzenie przewodów in
stalacyjnych. Wszystkie elementy prefabrykowane 
są bardzo dobrze wystudiowane z punktu widzenia 
ekonomii naprężeń, oświetlenia i estetyki.

Uwagi i wnioski odnośne omówionego rozwiązania.
O ile  oznaczamy kole jno: r  prom ień wewnętrzny bu 

dynku, R prom ień zewnętrzny, o prom ień obrotnicy, 1 d łu 
gość stanowiska i b szerokość stanowiska, a następnie po
w ierzchnię niezbędną stanowiska 1, b, wyobrażoną na r y 
sunku prostokątem DHBE. W yn ikną z rys. 4 pow ierzch
nie zbędne m iędzy sąsiednimi stanowiskam i, k tó re  w y 
razi podwójna powierzchnia tró jką ta  ADH. Najmniejsze

powierzchnie 
w  zależności:

zabudowane tró jką ta  OAB F określi si$

Ponieważ

stąd

=  lb a h  +  b g | +

rb
= lb +  1•AH +

r 1 ; AH -
b . l

b/2 AM 2r

Pb rb
F =  lb  +

2r + ■ 2

dF - P b
+  V  b

—— |
dr 2 r* 2

rb
2

dł F 
dr*

b =

>  0

lJb

Rys. 3. W idok parowozowni.
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Z  uwagi na to, że powierzchnia tró jką ta  D H A  =

i  1* lg «/, w yn ika , że wydłużanie 1 w p ływ a w ydatn ie

na zbędne powierzchnie. S tą d ') n ieracjonalne jest w  tym  
układzie stosować na jednym  torze dwa stanowiska ze 
sobą, a ponad to2) należy dążyć do zmniejszenia kąta  a
•co zresztą jest korzystne dla zwiększenia ilości stano
w isk  w  parowozowni, bo

860
n =  ----  ;a

Wielkość ką ta  « określa zależność

1
« =  2 arc tg 2r 

co w yn ika  z zależności

4) W ym iar 1 =  29 m  odbiega od w ym ia ru  r  -  
=  36,45 m, stąd nie da się osiągnąć w arunku  m in im um  
pow ierzchni zbędnych tró jką tó w  w  parowozowni.

5) D la  p rzy ję te j ilości stanow isk n =  48

« 360°
48°

=  7° 30’

Skrzyżowań to rów  m iędzy ścianą wewnętrzną i  obrot
nicą nie będzie, o ile  zajdzie zależność

8
sin .«/, >  ~~~ 2r

1435
W danym przypadku 0,0645 > 2  12 

0,0645 > 0  06

b

O ileby założyć, że to ry  przy obrotn icy nie m ają 
skrzyżowań i  to k i szynowe styka ją  się jedynie przy 
obrotnicy, wówczas zależność zajdzie:

« s . s
sin — - >- -------- ; a >  2 arc sin —r —

2 2 r 2 r
Wychodząc z powyższych rozważań zauważyć nale

ży ponadto:

3) Długość ca łkow ita  jednego stanowiska przy sze
rokości budynku 29 m  i  długości kanału 26 m  odpo
w iada na ogół w arunkom , spotykanym na PKP.

czyli p ro jektow any układ jest bez skrzyżowań torów, 
co n iew ą tp liw ie  stanow i jego zaletę z punktu  w idzenia 
eksploatacji.

6) P rzyjęcie prom ienia r  =  29 m  zamiast r  =* 
36,45 m  spowodowałoby zwiększenie ką ta  a , a co zatem 
idzie zmniejszenie ilości stanowisk.

Stąd wniosek, że z uwagi na b rak pokrycia  dachem 
obrotn icy sprawa w arunku  r  =  1 nie jest tu  ta k  istotna 
ja k  w  parowozowniach ko lis tych  starego typu, a usta
lenie optymalnego rozwiązania może nastąpić każdora
zowo po uwzględnieniu aktua lnych cen naw ierzchni oraz 
kosztu 1 m 3 budynku.

C em entoujn ictu jo  p rzo d o w a ło  uj ro k u  1949

Państwowa Komisja Planowania Gospodarcze
go ogłosiła przed kilkoma tygodniami komunikat, 
w którym przedstawione zostały w yniki gospodai-- 
k i narodowej w roku ubiegłym.

Okazuje się, iż z pośród wymienionych w ko
munikacie podstawowych gałęzi przemysłu kra jo 
wego, cementownictwo zajęło przodujące miejsce 
pod względem procentowego wykonania planu pro
dukcyjnego, ustalonego na rok 1949.

Przytoczone niżej liczby ilustru ją  realizację 
planu w zakresie szeregu podstawowych produk
tów i materiałów wyjściowych.

Rodzaj 'produktu '  • % wykonania planu
energia elektryczna . . 105
węgiel kamienny . 100
koks . . . . . 108
ropa naftowa . . 107
ruda żelazna . . 105
surówka . . 105
stal surowa- . . 113
wyroby walcowane .. . 111

ołów
cynk
sól kamienna . 
soda kaustyczna 
kwas siarkowy . 
miazga drzewna 
celuloza . 
papier
wapno palone . 
cement

. 105

. 108 

. 114

. 101 

. 101 

. 104

. 106 

. 107

. 118 

. 120

Uzyskanie pomyślnych wyników przez Zjedno
czone Fabryki Cementu jest zasługą kierownictw 
oraz załóg cementowni i może słusznie napawać 
dumą każdego cemenciarza.

Równocześnie jednak fa k t wysunięcia się ce- 
mentownictwa na czołowe miejsce nakłada na za
łogi fabryk zobowiązanie, a mianowicie, by w ro
ku bieżącym uzyskały jeśli nie lepsze —  to w każ
dym razie takie same w yn ik i produkcyjne, jak w 
roku ubiegłym.
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MGR IN2. ADAM KUNZ, ,Sosnowiec

K iedy piec obro tow y dobrze p racu je

Do tego tematu, poruszonego już w „Cemencie“ 
chciałbym podejść z nieco innego punktu widzenia.

Piec obrotowy pracuje dobrze i jesteśmy z niego 
zadowoleni,, jeżeli:

I. ilość produkowanego klinkru jest duża, oczy
wiście w stosunku do wielkości pieca,

II. jakość produkowanego klinkru jest dobra,
III. koszt wypalania klinkru jest niski.
Rozpatrzymy kolejno wymienione trzy warunki ■.
1. Roczna ilość wyprodukowanego przez piec

obrotowy klinkru jest iloczynem ze średniej dobo
wej wydajności pieaa i ilości dni pracy w roku.

I) Ilość dni pracy w roku jest przede wszyst
kim zależna:

a) od konstrukcji urządzeń mechan cznych i elek
trycznych pieca,

b) od należytego i szybkiego przeprowadzenia 
okresowego remontu pieca,

c) od rodzaju i jakości wykładziny pieca,
d) od umiejętnej obsługi pieca.
Do punktu „b " należy także prawidłowe wyre

gulowanie pieca. Piec obrotowy jest wtedy dobrze 
wyregulowany (wstawiony), jeżeli środki wszystkich 
pierścień' tocznych leżą na jednej prostej linii, na
chylonej pod kątem normalnego nachylenia danego 
pieca. Płaszczyzna pionowa przeprowadzona przez 
tę prostą linię musi dzielić płyty fundamentowe pie
ca na dwie symetryczne części. Z tego wynika, że 
płaszcz piecn może być miejscami zdeformowany, 
a mimo tego można piec należycie wyregulować.

Role nośne, podtrzymujące piec, muszą być nie
co skręcone w stosunku do wspomnianej płaszczyz
ny pionowej, a mianow cie o taki kąt, żeby piec nie 
cisnął ani do góry w stronę komory kurzowej ani na 
dół w stronę palacza. Jeżeli kąt skręcenia jest prawi
dłowy, to rola nośna nie powinna cisnąć ani na le
we ani na prawe łożyśko.

Oznakami, że piec jest rozregulowany jest trze
szczenie blach pieca na skladamach, odpryskiwanie 
główek nitów, a nawet pękanie blachy w szczegól
ności między otworami nitów, oraz silne wahania 
wskazówki amperomierza przy motorze napędowym 
pieca obrotowego. (Wahanie strzałki amperomierza 
może być jednak spowodowane także innymi przy
czynami np. zdeformowaniem płaszcza piecowego, 
nieprawidłowym zazębianiem się kół napędowych).

Do szeregu przyczyn powodujących rozregulowa
nie pieca należy: nierównomierne osiadanie funda
mentów pieca, nierównomierne wycieranie się ról 
nośnych i pierścieni tocznych, nierównomierne wyra
bianie się łożysk ról nośnych, oraz bardzo często 
nieprawidłowe ustawienie nowych ról nośnych przy 

' wymianie uszkodzonych. Nowa rola nośna ma naj- 
częśc ej większą średnicę, aniżeli stara, ponieważ

stara jest przeważnie wytarta. Dlatego też nowa ro
la nie może być ustawiona na miejscu starej, lecz 
musi być więcej odsunięta od osi pieca. O ile więcej 
ma być odsunięta — musi być to obliczone, bądź 
też musi być bardzo dokładnie naznaczone położe
nie pierścienia tocznego przed demontażem roli 
nośnej.

Praca piecem n enależycie wyregulowanym ujem
nie oddziaływa na wykładzinę pieca, która łatwo się 
wykrusza i często musi być zmieniana.

1) Średnia dobowa wydajność pieca jest zależna 
od całego szeregu parametrów, z których ważniejsze 
zostaną poniżej omówione. Musimy dążyć do tego, 
aby dobowe wydajności p;eca były możliwie równo
mierne, a średnia dobowa wydajność była jak naj
wyższa .

A) Parametry, które mają wpływ przedewszyst- 
kiem na równomierność dobowej wydajności:

a) Jednolity skład chemiczny mąki surowej oraz 
jednolita jakość przemiału.

b) Jednolita wartość kaloryczna pyłu węglowe
go, jednolita jakość przemiału, jednolity skład che
miczny popiołu.

c) Równomierne dozowanie mąki surowej (szla
mu) do pieca.

d) Umiejętna obsługa pieca.
B) Parometry, która mają wpływ przede 

wszystkim na wysokość dobowej wydajności pieca:
a) Skład chemiczny mąki surowej (szlamu). 

Zmniejszenie zawartości CaO, lub zwiększenie za
wartości Fe^Os, K ,0 , N aO  obniża temperaturę 
wypalania, a tym samym wpływa na zwiększenie w y
dajności pieca. Także zwiększenie zawartości MgO 
może mieć dodatni wpływ na wydajność pieca.

Do surowców o wysokim module silikatowym do
dajemy wypiałki pirytowe, żużel kotłowy o niskim 
module silikatowym, odpadki wapienne o niskim 
module silikatowym, oraz cement ze znaczniejszą 
zawartością MgCO.

b) Zawartość wody w szlamie.

Jest rzeczą znaną, że taki sam piec (ten sam typ, 
ta sama wielkość) przy metodzie suchej ma conaj- 
mniej o 15% w ększą wydajność, aniżeli przy meto
dzie mokrej. Jest to zrozumiałe, jeżeli uwzględnimy, 
że na podgrzanie wody do 100°, odparowanie i pod
grzanie pary do temperatury gazów wylotowych po- 
trzebujemy 650 800 kalorii w zależności od tern-
peratury gazów wylotowych.

Należałoby więc pracować z jak najmniejszą za
wartością wody w szlamie. Musimy jednak pozosta
wić taką ilość wody, żeby szlam mógł swobodnie 
płynąć i żeby pompy mogły podawać szlam do zbior
ników. Wiskoza szlamu jest zależna w- dużej mierze



od zawartości GaCOa w szlamie. Przy tym samym 
stopniu wiskozy czysty wap eń będzie miał znacz
nie mniej wody, aniżeli czysta glina. Jeżeli dajemy 
na młyny surowe raz materiał bardzo wysoki (o du
żej zawartości Ca CO z), a potem znowu materiał bar
dzo niski, to młynarz nastawia ilość wody na mate
ria! bardzo niski, (który potrzebuje większą ilość 
wody, aby szlam mógł swobodnie pływtać, aniżeli 
materiał bardzo wysoki), ponieważ trudno jest mły
narzowi ciągle zmieniać ilość wody w zależności od 
rodzaju materiału. Dlatego musimy się starać, ażeby 
na młyny szedł mater ał możliwie średni tj. taki w 
przybliżeniu, jaki potrzebujemy dla pieców. Wtedy 
będziemy mogli pracować na młynach z najmniejszą 
ilością wody, jaka jest możliwa.

Ażeby ułatwić pracę pompom centryfugalnym 
przy tłoczeniu gęstego szlamu, mektórzy zalecają do
prowadzeń e małych ilości sprężonego powietrza do 
ruroo.ągu tłoczącego szlam. Jeżeli mamy w piecach 
zawieszone łańcuchy, to zmniejszając znaczniej za
wartość wody w szlamie musmy skrócić długość 
strefy łańcuchowej w piecu. Długość strefy łańcu
chowej powinna być taka, ażeby szlam przy opu
szczaniu strefy łańcuchowej posiadał jeszcze 5 — 
10% wilgoci, ponieważ inaczej łańcuchy, pracując 
w suchym szlamie, zwiększają znacznie straty ku
rzowe.

c) Odpowiednia ilość powietrza całkowitego 
i odpowiedni stosunek powietrza pierwszego do po
wietrza drugiego.

Firma Smidth zaleca pracę pieca z 10% nadmia
rem powietrza, Bussmeyer (Warmewirtschaft in der 
Zementindustrie) zaleca nawet 20% nadmiaru powie
trza. W  każdym razie niedobre spalanie się węgla tj. 
wytwarzanie s'ę CO, może spowodować większe 
straty kaloryczne, aniżeli większy niż 10% nadm ar 
powietrza, a przy tym wypalanie w atmosferze redu
kującej powoduje tworzenie się wolnego CaO. Dla
tego też konieczna jest stała kontrola zawartości tle
nu w gazach wylotowych. Nadmiarowi powietrza 
10% odpowiada około 2% tlenu w gazach wyloto
wych.

F-ma Smidth podaje jako wytyczne dla pieców ty
pu „Unaxrf, że ilość powietrza pierwszego (tj. tło 
czonego wentylatorem do dmuchawy) nie powinna 
być większa, jak 25% ilości powietrza calkowtego 
(najlepiej wstrzymywać w granicach 20 — 25%), 
a szybkość wypływu powietrza z dmuchawy winna 
być utrzymana w granicach 60 — 70 nFsek. Przy 
znaczniejszym przekroczeniu tych liczb należy s'ę 
obawiać szybkiego przepalania wykładziny pieca. 
Przy częstym przepalaniu się wykładziny w strefie 
sp ękania należy skontrolować, czy powyższe wy
tyczne są zachowane.

Na podstawie powyższych wytycznych możemy 
obliczyć jaką średnicę „d “ powinien mieć wylot 
dmuchowy.

Przykład obliczenia:
Zakładamy:

Produkcja klinkru — 200 ton/dobę
Zużycie węgla — 400 kg. na 1 tonę

kl'nkru
Wartość kaloryczna węgla — 5000 kalorii 
Nadmiar powietrza — 10%.

Ilość pow ctrza w kg., potrzebną do wypalenia 
1 kg. khnkru możemy obliczyć w przybliżeniu z wzo
ru, opartego na liczbie doświadczalnej.
0,00143 X (1 +  nadmiar powietrza) X  ilość węgla 
w kg. X  wartość kaloryczna węgla.

0,00143 X 1,10 X  0,4 X  5000 -  3,15 kg. powie
trza na 1 kg. klinkru.

n a , -  200000 o o, , , r-Produkujemy -----------------------  =  2,31 kg klin-
24 X  60 X  60 S

kru na 1 sekundę czyli potrzebujemy 2,31 X 3,15 =  
7,28 kg powietrza na 1 sekundę.

Przez dmuchawę przeprowadzamy 25% tj. 1,82 kg 
1 82powietrza na 1 sekundę. ——  — 1,44 m3 powietrza
1,293

na 1 sekundę.
Przyjmując szybkość powietrza przy wylocie 

dmuchawy na 65 m/sek. otrzymamy:

65 X ^  —  =1,41 , d =  0,017 m — 170 mm 
4

Ilość powietrza doprowadzonego wentylatorem, 
jest śc śle związana z ilością węgla, potrzebnego do 
wypalenia klinkru.

Zm eniając ilość doprowadzanego węgla (obroty 
ślimaków węglowych), należy zmienić równolegle 
ilość wtłaczanego powietrza (obroty wentylatora), 
a równocześnie oczywiście także ilość powietrza dru
giego. Powietrze drugie przechodzi przez chłodnik 
i wchodzi do pieca podgrzane. Powietrze pierwsze 
przeważnie nie jest podgrzewane.

Już z tego wzg’ędu jest pożądane, ażeby procent 
powietrza drugiego był jak najwyższy. Głowica p e- 
ca powinna być szczelna, ażeby możliwie całe dru
gie powietrze przechodziło przez chłodniki.

d. Temperatura gazów wylotowych.
Dążeniem naszym musi być praca z jak najniższą 

temperaturą gazów wylotowych. Niską temperaturę 
można osiągnąć przez dobrą rekuperację ciepła ga
zów wylotowych. Najczęściej są stosowane łańcu
chowe rekuperatory. Łańcuchy w piecach obroto
wych mają na celu nie tylko rekuperację oiepła, ale 
także rozbijanie brył mąki surowej, co zapobiega 
tworzeniu się źle wypalonych wewnątrz buł klinkro- 
wych. Nieumiejętnie zawieszone łańcuchy mogą 
powodować zatrzymywanie szlamu i wylewanie się 
szlamu z pieca. Jeżeli strefa łańcuchowa jest za dłu
ga, tak że szlam przy opuszczaniu strefy łańcuchowej 
ne zaw era już wilgoci (powinien mieć 5 — 10% 
wody), zwiększają się wówczas straty kurzowe.

c) Grubość przemiału w młynach surowych.
Im drobniejszy jest przemiał, tym łatwiej i szyb

ciej przebiega reakcja składników mąki surowej 
w piecu. F-a Schmidt zaleca tak drobne mielenie, że
by na sicie 900 nie pozostawało więcej jak 1 % mąki 
surowej. Pozostałość na sicie 4900 utrzymują ce
mentownie przeważnie w granicach 7—9%. Dla ce
mentów wysokowartościowych przemiał winien być 
jeszcze drobniejszy.
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f) Wartość kaloryczna węgla.
Tylko część popiołu z węgla wchodzi w reakcję 

z mąką surową. Reszta popiołu (przeważnie kolo 
50%) jest wynoszona do komory kurzowej, przy 
czym popiół posiada temperaturę gazów wylotowych. 
Przez to są straty kaloryczne. Z  punktu widzenia 
wydajności pieca byłby pożądany więc węgiel wy
sokokaloryczny o niskiej zawartości popiołu. Jedna
kowoż ze względów gospodarczych przemysł cemen
towy musi być przygotowany do spalania gorszych 
gatunków miału węglowego. Poza tym są wypadki, 
gdzie stosowan e węgla o większej zawartości popio
łu może być nawet połączone z pewną korzyścią; 
mianowicie w tych zakładach, w których mąka su
rowa posiada wysoki moduł silikatowy. Popiół wę
glowy ma bowiem przeważnie bardzo niski moduł 
silikatowy.

Im trudniej węgiel się spala, tj. im więcej ma 
popiołu i im mniej ma części lotnych, tym lepiej 
musi być wysuszony i tym drobniej musi być zmie
lony.

g) Umiejętna obsługa pieca.
II)  Jakość klinkru jest zależna prawie od 

wszystk ch tych parametrów, które wymieniliśmy 
w poprzednim ustępie.

Najważniejszy jest skład chemiczny mąki suro
wej w połączeniu ze składem chemicznym popiołu 
w pyle węglowym.

Na jakość klinkru mają również wpływ: gru
bość przemiału mąki surowej, grubość przemału 
węgla, jednolitość składu chemicznego mąki suro
wej, jednolita wartość kaloryczna i jednolita zawar
tość części lotnych w pyle węgłowym, jednolita ja
kość przemiału mąki surowej i węgla, dostateczny

nadmiar powietrza, równomierne dozowanie szlamu 
bądź też mąk surowej, umiejętna obsługa pieca.

Wystarczy powiedzieć, że wolne wapno w klin- 
krze może powstać aż z czterech różnych powo
dów: 1) za duży procent CaCCh w mące surowej, 
2) za gruby przemiał mąki surowej, przez co reak
cje przebiegają za wolno, 3) za niska temperatura 
wypalania, wskutek czego reakcje nie doszły do koń
ca, 4) wypalanie w atmosferze redukującej (za ma
ły nadmiar powietrza) powoduje wtórne wydz ela
nie się niezwiązanego CaO z brownm lleritu według 
reakcji:
4 CaO . AUOn. F e />  +  C = 3 CaO Al2Oa +  2FeO + 

+  CO + CaO.

III) Kaszt wypalania 1 tony klinkru na piecu 
obrotowym jest zależny głównie od ilości zużytego 
węg a na 1 tonę klinkru i od ilości zużytej mąki su
rowej r.a 1 tonę klinkru. (Przyjmujemy w tym wy
padku koszt 1 tony pyłu węglowego i koszi) 1 tony 
mąki surowej jako wartości stałe). 1 rzecim ważnym 
elementem jest koszt remontów urządzeń pieca 
obrotowego, liczony na 1 tonę klinkru.

Każdy piec obrotowy, w danych warunkach pra
cy, ma swoje pewne optimum wydajności dobowej, 
przy którym mamy najn ższy koszt wypalenia 1 to
ny klinkru przy utrzymaniu jakości klinkru na tym 
samym poziomie. Zmieniając warunki pracy pieca 
zmieniamy oczywiście równocześnie granice dla op
timum wydajności.

Wszystkie usprawnień a (zmiany warunków pra
cy pieca) powinny iść w kierunku zmniejszenia zu
życia kalorii na 1 tonę klinkru oraz w kierunku 
przyśpieszenia przebiegu reakcji chemicznych. 
Wszystkie pozycje wymienione w ustępie 1—2—B 
idą właśnie w tym kierunku.

FELIKS FLAK — kierownik laboratorium
IN2. JAN PIASECKI — kierownik produkcji cementowni „Grodziec“

N o irg  sposób u su w an ia  narostów  uj piecach obro tow ych

Zapobieganie tworzenu się narostów w piecach 
obrotowych, czyli tek zwanych pierśc eni, jest szcze
gólnie trudne tam, gdzie ma się do czynienia z pie
cami różnych typów. Dla poparcia naszego twier
dzenia wskażemy, że zw ększenie zawartości tlenku 
wapnia (CaO) w sz'amie kierowanymi do pieców 
starszego typu — przyczynić się może do likwida
cji narostów. Natomiast ten sam szlam użyty do 
pieców nowszych typów np. „Unax“  spowodować 
może szybsze przepalenie wymurówki. W  tych więc 
zakładach, które posiadają piece obro+owe rozmai
tego typu, a natomiast jedno koryto służące do za
silania ich szlamem — wspomniane wyżej siloso
wanie szlamu z podwyższoną zawartością CaO nie 
może mieć miejsca.

Opisane przez ob. ob. Dembowskiego i Tuka- 
ja (Cement N r 10^48) sposoby usuwania narostów 
znajdują od dawna zastosowanie także i w naszej 
cementowni. Nie dają one jednak zadawalających 
wyników, bowiem nie zapob egają tworzeniu się na- 
rostów w piecach starszego typu.

W  wyniku dłuższej obserwacji gotowi jesteśmy 
twierdzić, że przyczyną powstawania pierścieni mo
że być m ędzy innymi niedostateczne przesuszenie 
mąki surowej, spowodowane faktem, iż w piecach 
starszych, o stosunkowo małych wymiarach, proces 
suszenia szlamu trwa zbyt krótko.

Wpływ, jaki wywiera popiół z węgla o niskiej 
wartości opalowej na tworzenie się p erścieni — 
jest zdaniem naszym — niewielki. Powstające naro-
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Rys. 1. P rzekrój podłużny i  poprzeczny pieca obrotowego; 
ustawienie belek.

sty z popiołu rozsypują się zazwyczaj bez inter
wencji obsługi pieców, bądź też usuwane są bez 
większych trudności. Celem usuwania pierścieni 
w piecach jeden z autorów niniejszej notatki (ob. 
Flak — kierownik laboratorium — przyp. red ) opra
cował projekt, według którego istnieje możliwość 
niszczenia narostów bez większych trudności w pie
cach wszelkich typów. Zgłoszony do fabrycznego 
Klubu Wynalazców pomysł przewiduje, iż w miej
scach najbardziej narażonych na tworzenie się na
rostów wbudowane zostaną belki korytkowe, wy
łożone wykładziną szamotową celem ochrony 
przed wysoką temperaturą.

Belki należy ustawić wzdłuż pieca, w ten spo
sób, aby każda następna była przesunięta o 1/4 ob

wodu pieca oraz, aby jej początek leżał na wyso
kości końca belki poprzedniej. Tym sposobem koń
ce belek, np. zwrócone ku strefie spiekania, utworzą 
linię śrubową. Zasada ustawienia belek jednej za 
drugą ma za zadanie usuwan a pierścieni na dłuż
szej przestrzeni. Natomiast przesunięcia belek o 1/4 
obwodu pieca (patrz rysunek) daje możność wzru
szenia pierścienia, jeśli utworzył się w obrębie np. 
dwóch belek, w dwóch miejscach. Aby uniknąć zsy
pania się materiału pod belkę, tzn. m ędzy belkę 
i płaszcz, wzruszenia pierścienia należy dokonywać 
za pomocą belki leżącej w górnych lub bocznym 
położeniu. Cofanie belki na dawne miejsce powinno 
odbywać się tylko w położeniu górnym.

Rys. 2. Szczegóły projektowanego urządzenia do usuwania narostów w  piecach.

6/t  trapezow y $ 6 0 
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Polski przemysł i kierownicy polskiego przemysłu w postaci żywio
łowego ruchu współzawodnictwa i ruchu przodowników pracy uzyskali 
nową wielką dźwignię. Tylko ślepy może tej dźwigni nie widzieć, 
tylko nieudolny z tej dźwigni nie będzie korzystał.

HILARY MINC



1NŻ. W. BIELECKI i IN2. K. GAMSKL Warszawa.

P rodukcja  pustaków  żużlo -betonow pch ze śm ieci 
u j  m iejskie j spa larn i śm ieci tu Pradze Czeskiej*)

Kwestia usuwania śmieci i odpadków gospodar
stwa domowego w każdym dużym mieście jest jed
nym z poważnych problemów współczesnego’ urba- 
nizmu. Przykładem racjonalnego i wzorowego roz
wiązania tego zagadnieria jest zbudowana w ostat
nich latach przedwojennych spalarnia śmieci i odpad
ków w Pradze Czeskiej, interesująca nas tym bar
dziej, że w dobie silnego ruchu budowlanego, jaki 
ma miejsce w Czechosłowacji, przyczynia ssę też 
w pewnej mierze do zaspokojenia potrzeb rynku 
w zakresie materiałów budowlanych w formie pusta
ków żużlobetonowych, wykonanych z żużla, jako 
produktu spalania odpadków i śmieci. Hałdy żużla 
w spalarni stanow;ą poza tym źródło zaopatrzenia 
miasta w znakomite kruszywo betonowe i materiał 
drogowy.

Szczupłe rozmiary artykułu oraz charakter pisma 
nie pozwalają nam w tym miejscu na głębsze zajęcie 
się stroną urządzeń mechanicznych, służących dc 
przeprowadzenia samego procesu spalania (rys. 1), 
co zresztą pozostawiamy rzecz lepiej znającym fa
chowcom mechanikom, a zatrzymamy się dłużej nad 
problemem wytwarzania samych pustaków oraz ich 
przydatności w budownictwie.

Wysoki poziom uprzemysłowienia Czechosłowacji 
w porównan u z naszymi warunkami przejawia się 
niemal w każdej dziedzinie, a wszyscy wiemy jak 
specjalnie zacofani jesteśmy w dziedzinie uprzemy
słowieni budownictwa. Czechosłowacja nie należy 
do rzędu państw zniszczonych wojną w sposób tak 
katastrofalny jak Polska, to też kiedy w zniszczo
nych państwach naczelnym zagadnieniem jest dźwig
nięcie z ruin miast i wsi i ich przemysłu, główne za
danie postawione przed narodami Czechosłowacji — 
to podniesienie wytwórczości przez rozbudowę, 
zmoderrizowanie i unowocześnienie przemysłu. Bu
downictwu czechosłowackiemu, będącemu jednym 
z podstawowych czynników rozbudowy przemysłu, 
postawiono zadanie szybkiego wykonania obiektów 
przemysłowych oraz mieszkalnych, potrzebnych dla 
ludzi skierowanych do produkcji. Wymagania szyb
kiego prowadzenia budów, przy stałym braku rąk 
roboczych, spowodowanym odpływem do przemy
słu fabrycznego, gdzie praca jest na ogół lżejsza 
i bardziej unormowana oraz przy dotkliwym braku 
materiałów prowadzi do powstawania i rozwoju no
wych form i sposobów wykonawstwa.

Świadczy o tym wspaniały rozwój przedsiębiorstw 
spec ja lnych  w dziedzinie wykonawstwa budów 
montowanych z elementów prefabrykowanych, po
s ługu jących  się urządzeniami maszynowymi, a skła-

*) A u to rzy  a rtyku łu  m ie li sposobność zwiedzić i  prze
studiować urządzenia spalarni śmieci w  Pradze Czeskiej 
podczas w ycieczki technicznej członków Naczelnej Orga
n izacji Technicznej do Czechosłowacji.

mających się coraz bardziej do wykonywania ścian 
z elementów większych od cegły. Uprzywilejowane 
technicznie prawo obywatelstwa zyskały sobie przy- 
tym pustaki żużlobetonowe, wykonane między in
nymi przez w. w. spalarnię śmieci i odpadków 
w Pradze.

Praga Czeska jest miastem liczącym ponad milion 
mieszkańców. Śmiecie i odpadki, które w naszych 
miastach z niewidoma wyjątkami jak np. Poznań 
zostają w najlepszym razie użyte do niwelacji tere
nów, gdzie latami całymi ulegają procesom gnilnym, 
a wytwarzające się gazy zatruwają powietrze, są 
w Pradze zwożone w hermetycznie zamkniętych sa
mochodach do zasobników spalarni. Tabor samocho
dowy wynosi około 70 wozów o pojemności 10 m 
każdy, zwożących dziennie około 350 ton odpadków, 
zatem około 600—800 m3. W  zależności od pory 
roku, a więc zimą odpadki i śmiecie zawierają wię
cej popiołu, natomiast latem więcej odpadków ja
rzyn. Ładunek samochodów-śmieciarek zsypuje się 
do jednego z czterech zasobników, umieszczonych 
poniżej terenu dojazdu. Przenośniki taśmowe poda
ją odpadki do palenisk pod kotłami parowymi, przy 
czym po drodze elektromagnesy wybierają drobne 
odpadki żelaza, a na taśmie gumowej bez końca ro
botnicy wybierają ręcznie cenniejsze odpadki, jak 
kości, metale kolorowe itp. Dla przeprowadzenia 
procesu spalania dodaje się do odpadków zm elo- 
ny węgiel brunatny (wartość opałowa 3400—3500 
KcaPkg w ilości 20—30% wagi odpadków. Dozo
wanie węgla zależne jest zresztą od składu chemicz
nego odpadków, co jest bieżąco kontrolowane, a tern 
peratura spalania wynosi 1000— 1100“. Spalarnia po
siada trzy zespoły kotłów, każdy o zdolności spala
nia 8 ton mieszaniny palnej na godzinę. Śmiecie dają 
przy spalaniu około 200 Kcaldkg m nimalnie, maksy 
malnie 800 Kcalkg. Otrzymana para zostaje użyta 
w ilości 40% na potrzeby spalarni, a 60% w postaci 
pary wysokoprężnej o temp. 400° i pod ciśnieniem 
18 at. zostaje przekazana sąsaclującej, a pracującej 
jako odrębna jednostka gospodarcza elektrowni. 
Ilość wytworzonej pary wynosi 8500 kg/godz. Żużel 
i popiół przechodzą do zespołu łamaczy najpierw 
szczękowych, potem walcowych, a po rozdrobnie
niu rozdzielone są na frakcje 4— 10 ram 10—20 mm 
i 20—30 mm.

Odsiany miał najbogatszy w fosfor, potas i wa
pień składuje się oddzielnie, jako nawóz sztuczny 
chętnie nabywany przez ogrodników i rolników 
w cenie 100 Kcs za 1 tonę i to w ilości do 10.000 
ton rocznie.

Frakcje 4— 10 i 10—20 mm używa się do wyrobu 
pustaków, a frakcję 20—40 mm wysyła się wprost na 
budowy do wykonywania blekkich etonów i na pod
sypkę budowlaną lub drogową. Żużel przeznaczony
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Rys. 2. Typ pustaka.

■do wyrobu pustaków wędruje na przenośnikach do 
zasobników przy wytwórni. Kosz podający żużel 
i cement spada po szynach pochylni pod otwór za
sobnika, a po napełnieniu go żużlem dodaje się 
cementu w ilości 20% wagi żużla. Ciężar objęto 
ściowy żużla wynosi ok. 900 kg'W, a zużycie ce
mentu około 300 kg na 1 m3 gotowego betonu. Kosz 
podaje żużel i cement do betoniarki przeciwbieżnej 
żłobowej i po wymieszaniu z wodą masa o konsysten
cji lekko wilgotnej dostaje się automatycznie do form 
stalowych, po czym masę zagęszcza się kolejno przez 
otrząsanie udarne, ubijanie i wreszcie otrząsanie czę
stotliwe o małej amplitudzie. Gotowe wyciśnięte 
z form pustaki transportuje się na podkładkach drew- 
lranycb na przenośniku linowym wgłąb hali, gdzie 
ułożone luźno dojrzewają w normalnych warunkach 
przez okres 7— 10 dni. Z uwagi na stosunkowo 
małe wymiary hali produkcyjnej, pustaki przewozi 
się po okresie 7— 10 dni na dziedziniec, gdzie uło
żone w stosy przechodzą drugą część okresu doj
rzewania. Po 20 dniach twardnienia przy normalnej 
temperaturze ładuje się na wagony lub samochody 
i wysyła na budowy, tak że praktycznie w momen
cie ich obciążenia posiadają już wymagany wiek 
28 dni.

Skład chemiczny żużla bada się bieżąco (codzien
nie) na jego przydatność do wyrobu pustaków, 
a materiał zawierający więcej jak 1 % SOs nieclo 
puszcza s"ę do produkcji **). -

**) Przydatność żużla bada się zasadniczo wg cze
chosłowackiej norm y CSN 1273 — 1947 „P ustak i z beto
nu lekkiego“  (Lehkć Betonovć Tvarnice). Rozdział I I I  
„M a te ria ły “  (str. 10). In teresujący szczegół — żużel ze 
spa larn i praskiej jest na ogół bardzo dobry z punktu  w i
dzenia rygorów  te j norm y, a niespodzianki produkcyjne 
zdarzają się rzadko, jednak żużel o trzym yw any z żużla 
stopionego (czyszczenie rusztów) musi być odrzucany na 
osobne ha łdy i zużywany jedynie do robót drogowych, 
gdyż zawiera zbyt dużo szkodliwych składników . Poza 
tym  żużel p rzydatny do robót leży po rozdrobnieniu d łuż
szy czas (przez szereg tygodni, nawet miesięcy) na h a ł
dach na o tw artym  pow ietrzu, poddany działaniu desz
czów, co przyczynia się w ydatn ie  do w yp łukan ia  znacz
nej części n iew ie lk ie j zresztą zawartości składników  
szkodliwych.
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Rys. 3 i 4. T ypy pustaków.

Produkcja pustaków wynosi 1400 sztuk dziennie 
na jednym zespole maszynowym. Obecnie pracują 
dwa tego rodzaju zespoły maszynowe. Wymiary 
produkowanego pustaka normalnego: 49X29X25 cm 
oraz połówki 49X29X12 cm. Kształty pustaków 
przedstawiają zdjęcia (rys. 2, 3, 4). Waga pustaka 
normalnego wynosi 30 kg. Wytrzymałość na ściska
nie pojedynczego pustaka winna być nie mniejsza 
od 24 kg/cnf, a średnia z 5 prób winna być najmniej 
30 kg/cm2. Opór przewodnictwa cieplnego wartość 
1/2 winna wynosić dla ściany wykonanej z pustaka 
przy obustronnej wyprawie najmniej 0,7 n r IriC/k cal.

Cena pusiaka 49X29X25 cm wynosi 14 Kcs za 
sztukę, co przy koszcie cegły 1,4 Kcs w Pradze spra
wia, że 1 m5 muru wykonanego z pustaków jest ok. 
15% tańszy >na materiale, bez uwzględnienia kosztów 
zaprawy. Trudno w tym miejscu wyliczać wszystkie 
dodatnie strony użycia pustaków, jak obniżenie ko
sztów wykonawstwa, możność budowania ceńszych 
ścian, szybkość wysychania budowli itd., mija się to

zresztą ze sprawozdawczym charakterem niniejszej 
pracy. Faktem jest, że cechy te (właściwe i pusta
kom z innych materiałów) walnie przyczyniły się do 
masowego ich stosowania. Warto zaznaczyć, że pu
staki żużlowe wykonuje się w spalarni od roku 1936, 
dlatego doświadczenie zdobyte w tym względzie jest 
specjalnie bogate. Pustaki żużlo-betonowe Spalar
ni śmieci w Pradze są bardzo poszukiwanym arty
kułem, tak że stale brak ich na składzie.

Powyższe typy pustaków nie są przewidziane 
w ostatnio opracowanej normie czechosłowackiej, 
która przewiduje wykonywanie pustaków 44X29X 
X21,5, 49X24X21,5 oraz 44 X l4X 21,5  cm (typy 
zasadnicze) co pochodzi stąd, że wytwórnia posłu
guje się przedawnionymi typami form. Obecnie, wo
bec stale rosnącego zapotrzebowania na pustaki, spa
larnia instaluje kosztem 13.000.000 Kcs nowy zespół 
produkcyjny w specjalnie na ten cel wybudowanej 
hali, w której będzie urządzona parowa dojrzewal- 
n'a o zdolności produkcyjnej 500 sztuk pustaków 
na godzinę.

BO AUTORÓW I  TŁUMACZY KSIĄŻEK TECHNICZNYCH
Departam ent Technik i Państwowej K o m is ji P lano

w ania  Gospodarczego, pragnąc skoordynować działalność 
autorów  i  tłum aczy pracujących nad książkam i tech
n icznym i dla potrzeb gospodarki narodowej i podręcz
n ika m i dla wyższych i  średnich szkół technicznych oraz 
zapewnić ew entualne wydanie ich prac w  ramach p la 
nów  państwowych przedsiębiorstw  Wydawniczych, prosi 
autorów  i tłum aczy posiadających prace w  toku  o zgło
szenie ich do Departam entu Techn ik i Państwowej K o - 
n r s j i  P lanowania Gospodarczego,

Zgłoszenia w in n y  zawierać: T y tu ł, k ró tk ie  omówie
nie treści, (w  w ypadku tłumaczenia, rów n ież nazwisko 
autora, nazwę w ydaw nictw a, ro k  wydania), stan pracy, 
przypuszczalny te rm in  je j ukończenia, objętość pracy,

ilość rysunków  oraz przeznaczenie książki (dla robo tn i
ków , techników , inżynierów , naukowa, podręcznik dla 
szkół wyższych lub  średnich).

Książki, na k tó re  zostały zawarte um ow y z in s ty tu 
c jam i w ydaw niczym i zgłoszeniu nie podlegają.

Równocześnie Departam ent Techn ik i prosi au to rów  
i  tłum aczy zamierzających przystąpić do prac nad książ
kam i technicznym i, by swe zamierzenia wstępnie zgła
szali do Dep. Techn ik i P. K . P. G. Zgłoszenia W inny 
zawierać wszystkie dane, wym ienione powyżej.

Zgłoszenia należy k ierować pod adresem: Departa
m ent Techn ik i Państwowej K o m is ji P lanowania Gospo
darczego, Warszawa, P l. 3 K rzyży  5.

U d z i a ł  i r e  t n s p ó ł z a i n o d n i c u u i e  d ł u g o f a l o r u p m
t o  p u n k t  h o n o r u  k a ż d e g o  c e m e n c i a r z a l
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'LUDWIK TYMOWSKI, Sosnowiec.

W jubileuszowym roku beskidzkiej cementowni
U podnóża pełnych uroku beskidzkich „groni , 

w malowniczej okolicy Cieszyna, od wielu już lat 
czynna jest cementownia. Charakterystyczne sfa
lowanie terenu podgórza, towarzyszącego łańcu
chowi śląskiego Beskidu sprawia, że fabryka jest 
jak gdyby „ukryta przed światem, za dziesiątą gó
rą i dziesiątą rzeką“ .

„Odkrywa“  się ją dopiero z niewielkiej odle
głości i to zapewne tylko dzięki charakterystycz
nym dla każdej cementowni kominom, z których 
bez przerwy snują się smugi białego dymu.

W godzinach nocnych jest zgoła _ inaczej: ce
mentownia już ze znacznej odległości sygnalizu
je swe istnienie, swój ruch i życie odblaskiem ja 
rzących się świateł nie tylko na terenie fabrycz
nym. Odcinające się od firmamentu swą czernią 
zbocze góry, na którym przysiadły budowle fa
bryczne, usiane jest wieloma dziesiątkami lamp^ 
podobnych z dala do świętojańskich świetlików, 
które ujęte w wyraźnie się zaznaczające linie ser
pentynowe, wytyczają bieg torów kolejki fabrycz
nej, dowożącej surowiec do cementowni.

Nieświadomy rzeczy wędrowiec — patrząc na 
to tajemnicze widowisko — z trudem zapewne 
oprze się wrażeniu, iż to nie legendarni beskidzcy 
zbójnicy niezwykłą iluminacją dają znać o jakimś 
wielkim, niecodziennym wydarzeniu w ich bujnym 
życiu.

Cementownia beskidzka znajduje się na terenie 
wsi Opleszów, od której też bierze swą nazwę. Przy
byszowi nie rzuca się w oczy nic takiego, coby 
świadczyło o wiekowym istnieniu tej wioski. Jedy
nie z zapisków w najstarszych kronikach mógłby 
się dowiedzieć, że już w średniowieczu, gdzieś 
w pierwszej połowie X III stulecia istniała ona, po
dobnie jak istniał niezbyt odległy Cieszvn; Ogrodzo
na, Puńców, Stary Skoczów i już dalej położone 
Stare Bielsko.

Wiadome jest również, że już w połowie XV II 
wieku czynne były w Goleszowie wapienniki, które 
dostarczały wapna budowlanego niezbyt jeszcze 
gęsto rozsianym okolicznym wioskom; od tych 
więc czasów Goleszów nosi cechy wsi uprzemysło
wionej — ale przełomową datą w jej życiu jest rok 
1899, kiedy to ruszyła z produkcją nowozbudowana 
•cementownia.

Jak wynika z przytoczonej daty, obchodziła fa
bryka w roku ubiegłym pięćdziesięciolecie swego 
istnienia. Nie było z tego powodu uroczystości ju 
bileuszowych, zapewne znikąd nie nadeszły listy 
i telegramy gratulacyjne. Wzmożone tempo pracy 
•ostatniego roku Trzyletniego Planu Gospodarczego 
sprawiło, że goleszowianie nie kwapili się jakoś 
z zorganizowaniem choćby czysto wewnętrznej uro
czystości, jakiegoś zebrania lub akademii.

A przecież mylił by się ten ktoby przypuszczał, 
że górale beskidzcy — z pośród których lekrutuje 
się załoga — nie uczcili jubileuszu swej cemen
towni. Jako że są ludźmi z fantazją, więc niedługo 
się namyślali i zakasawszy rękawy ze wzmożoną 
energią, z zaciętością zabrali się do wytwarzania ce
mentu. Raz po raz przychodziło im borykać się 
z trudnościami. Nie jedną pokonali, inne na razie 
ominęli, odkładając walną rozprawę z nimi na póź
niej. A końcowy wynik był taki, że w jubileuszo
wym roku fabryka wyprodukowała ilość cementu, 
jakiej nigdy jeszcze, odkąd jest czynna, nie wytwo
rzyła.

To był właśnie „czyn jubileuszowy goleszowian.

W ciągu półwiecza różnie się wiodło załodze go
leszowskiej fabryki, w zależności od tego, czy fa
bryka produkowała więcej lub mniej cementu.

Były okresy czasu, kiedy wskutek dużego zapo
trzebowania cementu i znacznego eksportu fabry
ka mogła pracować z całkowitym wykorzystaniem 
swej zdolności produkcyjnej, lecz były także lata,

Rys. 1. Z jazd do m arg low ni.
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w których trzeba było ograniczać produkcję, gdyż 
nie było komu sprzedawać w kraju cementu, a zmo
wa międzynarodowego kartelu zabraniała wywozu 
tego produktu zagranicę. Jednym chyba z najgor
szych okresów, jaki pamiętać będą jeszcze długo 
goleszowianie — to lata 1932— 1933.

Po przeprowadzonych remontach ruszyła fabry
ka dopiero gdzieś w czerwcu 1932 r. Nie upłynęło 
jednak więcej jak kilka miesięcy, a pracę ograni
czono do czterech godzin dziennie, po to, by już 
w krótkim czasie wstrzymać całkowicie produkcję.

Nastały ciężkie czasy dla załogi. Przy niskich 
zarobkach nigdy nie było dostatku w rodzinach ce- 
rnenciarzy, teraz bieda zaczęła zaglądać do chat go- 
leszowian. Nie było za co kupić chleba ani ziem
niaków, a z przydzielonych przez gminę i starostwo 
zasiłków w postaci niewielkich ilości mąki, słoni
ny trudno się było wyżywić. W niejednej rodzinie 
dzieci przestały uczęszczać do szkoły, bo nie miały 
obuwia. Najdotkliwiej odczuwali pracownicy brak 
zasiłków z tak zwanego „Funduszu bezrobocia“ ; 
nie były im wypłacane ponieważ nie mieli przepra
cowanych wymaganych ustawą ilości tygodni. 
W tym stanie rzeczy rozgoryczona załoga — którą 
długi czas łudzono obietnicami, iż otrzymywać bę
dzie zasiłki — postanowiła odbyć manifestacyjny 
wiec, by na nim domagać się pracy lub zasiłków 
pieniężnych.

Wiec zwołany został w pamiętny dzień 23 lute
go 1933 r. Gdy zgromadzeni wiecownicy w liczbie 
1200 osób zaczęli wysuwać swe żądania, zgroma
dzone oddziały policji rzuciły się na bezbronnych 
manifestantów. Wywiązała się nierówna walka, 
w wyniku której ranionych zostało ciężko ośmiu ro
botników — z tych jeden śmiertelnie, wśród poli
cjantów także siedmiu rannych odstawiono do szpi
tala. •

Krwawo zakończony wiec miał ten skutek, że 
władze przyszły z większą pomocą bezrobotnym ce- 
menciarzom.

*
* *

Gdy się rozmawia z kierownictwem zakładów 
w osobach dyrektora inż. Henryka Cimałyt i dyr, 
administracyjnego Franciszka Ireckiego, gdy się 
słucha- wypowiedzi przewodniczącego Rady Zakła
dowej Józefa Cieślara lub I sekretarza Podstawo
wej Organizacji Partyjnej PZPR Franciszka Kuli
ga — wówczas odnosi się wrażenie, że wszyscy oni 
nie są jeszcze w pełni zadowoleni z osiągniętych 
wyników produkcyjnych w „roku jubileuszowym“ .

Owszem, przyznają, że fabryka wytworzyła re
kordową ilość cementu, ale przecież gdyby nie te 
trudności...

I w tym miejscu swych wynurzeń wszyscy zgod
nie wymieniają, jakiego to rodzaju przeszkody nie 
pozwoliły na uzyskanie jeszcze lepszych rezulta
tów. Prawdą jest, że mają trudności, ale z pośród 
nich najpoważniejsze zostaną w roku bieżącym 
prawdopodobnie usunięte, a wtedy „Goleszów“ po
winien pokazać, jak potrafi pracować.

Dyrektor inż. Cimała zapytany, co przyczyniło 
się jego zdaniem — najwięcej do uzyskania „ ju 

bileuszowych wyników“ produkcji, na pierwszym 
miejscu wskazuje na coraz sprawniej i wydajniej 
pracującą załogę. Wyczuwa się w jego głosie dumę, 
zresztą całkowicie uzasadnioną, gdy mówi o tym 
jak to inne zakłady w ramach pomocy sąsiedzkiej 
„wypożyczają“ fachowców z „Goleszowa“  do po
mocy przy przeprowadzaniu poważniejszych re
montów lub napraw.

Mamy dobrą załogę, zdyscyplinowaną, przy
wiązaną do zakładu. Większość goleszowian nie 
szuka gdzieindziej pracy lecz zgłasza się do nas. 
Dlatego też często syn pracuje w tym samym dzia
le, w którym poprzednio ojciec był zatrudniony, 
a kiedyś dziad zaczynał swą wieloletnią prace. 
Bardzo ważną cechą naszych pracowników — tak 
brzmią dalsze słowa dyr. Cimały — jest ich wy
sokie wyrobienie społeczne. Dla mnie nie ulega 
wątpliwości, że społecznie wyrobiony obywatel jest 
dobrym pracownikiem.

Jako następną z kolei przyczynę, która miała 
duże znaczenie przy wykonywaniu i przekroczeniu 
zadań przewidzianych w Trzyletnim Planie Gospo
darczym dla „Goleszowa“ wymienia inż. Cimała 
ciągłość pracy nie przerywaną niespodziewanymi 
awariami.

Nie jest to rzeczą przypadku — oświadcza roz
mówca. Zawdzięczamy to troskliwej konserwacji 
agregatów i stałej kontroli ich poszczególnych czę
ści. Gdy tylko dostrzegamy najmniejsze zakłócenie 
w ich pracy — natychmiast zarządzamy szczegó
łowe badanie agregatu, które kończy się najczę
ściej znalezieniem „zalążka“ przyszłej awarii, któ
rej oczywiście przez natychmiastowe usunięcie 
uszkodzenia skutecznie zapobiegamy.

Dużo sobie obiecujemy po zaprojektowanym 
przez nas kursie dla mistrzów przemysłowych, któ
ry według opracowanego planu miał się rozpocząć 
z początkiem bieżącego roku i trwać około 7 mie
sięcy, a zakończyć się egzaminami przeprowadzo
nymi przez Komisję z udziałem przedstawicieli Iz
by Rzemieślniczej. Uczestniczyć ma w kursie oko
ło czterdziestu pracowników, a wykłady obejmą, 
podstawowe wiadomości z matematyki, rysunek 
techniczny, pomiary warsztatowe, fizykę z maszy
noznawstwem, technologię, materiałoznawstwo, hi
gienę i bezpieczeństwo pracy, oraz naukę o Pol
sce współczesnej i geografię gospodarczą Polski.

Pomimo, że wystąpiliśmy o zatwierdzenie pro
gramu i budżetu w ostatnim kwartale ubiegłego ro
ku — dotychczas władze zwierzchnie w Warsza
wie dezycji nie nadesłały, wobec czego czekamy, 
tracąc jednak najodpowiedniejsze miesiące do pro
wadzenia kursu.

Również duże znaczenie przypisujemy powsta
niu w naszej fabryce klubu racjonalizatorów i no
watorów — stwierdza dyr. Cimała. Gdy fabryka 
była przed laty dwudziestu modernizowana, to zna
czy gdy na miejsce 12 pieców szybowych, a- więc 
przestarzałego typu, montowano nowoczesne pie
ce obrotowe do wypalania klinkru — wówczas to, 
prawdopodobnie przez źle zrozumianą oszczędność, 
nie przebudowano budynków; w rezultacie zainsta
lowano agregaty i urządzenia pomocnicze, nie we-
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dług kolejności wynikającej z przebiegu procesu 
technologicznego lecz według możliwości rozmie
szczenia ich w poszczególnych halach i budynkach.

Następstwa krótkowzrocznej polityki oszczęd
nościowej ówczesnych niemieckich właścicieli fabry
ki odczuwamy dotkliwie do dzisiaj. Mam jednak na
dzieję, że nasi racjonalizatorzy nie jeden błąd zdo
łają usunąć, nie jeden problem, który nas trapi — 
szczęśliwie rozwiązać. Ze będzie to miało wpływ 
na wzrost wydajności — to jasne — brzmi ostat
nie zdanie interesujących wywodów dyr. Cimały.

*

W rozmowie z dyr. Ireckim — uderz/a jedno, 
a mianowicie, jego gruntowna znajomość wszyst
kich problemów nie tylko z zakresu administracji 
zakładu, lecz w równej mierze i zagadnień z dzie
dziny produkcji i ruchu. Powoduje to, iż w końcu 
pada pytanie: ileż to lat pracuje Dyrektor w gole
szowskiej fabryce?

— Trzydzieści dwa lata — odpowiada z uśmie
chem dyr. Irecki.

Ta odpowiedź usuwa powód zdziwienia. W cią
gu tylu lat nieprzerwanej pracy można zaznajomić 
się z najgłębszymi tajnikami fabryki i orientować 
się w jakiej części agregatu znajdzie zastosowanie 
powiedzmy jakaś śrubka, czy bolec.

Zrozumiale jest, że dzieje fabryki od jej zało
żenia począwszy znane, są rozmówcy zapewne tak 
doskonale, jak niewielu z pośród wszystkich pra
cowników. Oczywiście wszystkich nas cieszą i bę
dę szczery, gdy powiem, że wszystkich — zarów
no tych z ruchu, jak i nas przy biurkach siedzących 
pracowników, napawają dumą zeszłoroczne osią
gnięcia produkcyjne — mówi dyr. Irecki.

Zawdzięczamy je "w pierwszym rzędzie na
szym przodownikom pracy, którzy swym przykła
dem podciągali w robocie całą załogę. Dużą zasłu
gę ma też kierownictwo techniczne z dyr. Cimałą, . 
inż. Dudą i inż. Czudkiem na czele; można o nich 
powiedzieć, że „nie dośpią, nie dojedzą“  ale zato 
zawsze są w tym miejscu, gdzie okoliczności w da
nej chwili tego wymagają. To też dzięki temu, że 
zawsze są na posterunku — nie zaskakują ich ja 
kiekolwiek przykre niespodzianki.

Wydaje mi się, że mam prawo powiedzieć, iż 
znam również działalność Rady Zakładowej oraz 
naszej podstawowej organizacji PZPR. Stwierdzić 
więc mogę, że dzięki ich współpracy przy rozwią
zywaniu problemów, których każdy dzień tak wiele 
nam przynosi, wszystko idzie u nas sprawnie, bez 
niepotrzebnej straty czasu i energii. Oczywiście ma 
to znaczenie dla przebiegu produkcji i dla jej wy
dajności.

*

Ob. Franciszka Kuliga, 1 Sekretarza Podsta
wowej Organizacji Partyjnej PZPR zastać moż
na nie tylko w lokalu Partii. Jest właściwie wszę
dzie i na oddziałach i w biurze administracji; tu 
bierze udział w konferencji, gdzie indziej wysłu
chuje skarg lub próśb, albo też interweniuje w spra
wach fabryki bądź też załogi, czy któregoś z pra
cowników.

Zapytany o przyczyny „dzięki którym „Gole
szów“ pochwalić się może tak pięknymi wynikami 
w roku 1949 odpowiada bez wahania, że za-

Rys. 2. Maszt k o le jk i linow ej.

wdzięcząc to można zgodnej, harmonijnej pracy ca
łej załogi, począwszy od kierownictwa, a kończąc 
na robotnikach placowych. Każdy z nas wie, jakie 
na nim ciążą obowiązki i każdy stara się o to, by 
je sumiennie wypełnić — mówi ob. Kulig.

A gdy czasami gdzieś coś „zazgrzyta“  — wów- 
cza zjawiamy się w tym miejscu, by pomóc, dora
dzić, albo rozstrzygnąć jakąś sprawę. Dzięki temu, 
że o wszystkich sprawach cementowni jestem jak 
najdokładniej informowany — współpraca naszej 
partii przynosi pożytek i fabryce i załodze.

Jedną z nielicznych spraw, której nie możemy 
pomyślnie załatwić — to budowa domów mieszkal
nych dla naszych pracowników... Norma przewi
duje, że co najmniej 52% załogi powinna zamiesz
kiwać w budynkach należących do fabryki. Gdybyś
my chcieli u nas normę powyższą wprowadzić — 
należałoby wybudować jak najprędzej domy, w któ
rych znalazły by się mieszkania dla 168 rodzin. Na- 
razie wykańczamy jeden budynek mieszkalny, 
a w sprawie przyśpieszenia budowy dalszych koła
tamy u władz centralnych w Warszawie.

Mamy nadzieję, oświadcza ob. Kulig, kończąc 
rozmowę, że w planach Zakładu Osiedli Robotni
czych znajdą się w niedługim czasie także i robo
ty budowlane w Goleszowie.

*

Przewodniczący Rady Zakładowej, ob. Józef 
Cieślar jest jednym z jubilatów fabryki; pracuje bo
wiem w niej już dwadzieścia pięć lat. Początkowo 
był przetokowym, potem palaczem, a przez ostat
nie siedem lat jest maszynistą parowozu. Pomimo
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przypadającego w roku bieżącym srebrnego jubileu
szu pracy trudno by powiedzieć o ob. Cieślarze, że 
jest „sędziwym jubilatem“ gdyż liczy on dopiero 
czterdzieści lat życia.

;W rozmowie przewodniczący Rady przechodzi 
od razu do spraw związanych ze współzawodnic
twem pracy. Do chwili obecnej — informuje on — 
36% załogi uczestniczy we współzawodnictwie. Jest 
to jeszcze liczba nie wystarczająca, z czego dosko
nale zdajemy sobie sprawę. Obecnie mamy już za
twierdzony regulamin współzawodnictwa dla war
sztatów i elektrowni, wobec czego liczba uczestni
czących w nim znacznie się powiększy.

Nie rozwiązaliśmy dotychczas sprawy dość waż
nej, a mianowicie udziału we współzawodnictwie 
zespołów zatrudnionych przy piecach obrotowych. 
Ponieważ przy naszych urządzeniach klinkier 
z wszystkich pieców spada bez uprzedniego zwa
żenia na wspólny transporter — trudno nam jest

ustalić ilość wyprodukowanego klinkru przez po
szczególne zmiany piecowe.

Myślę — Oświadcza ob. Cieślar — że przecież 
w końcu coś wykombinujemy, żeby i tym pracow
nikom, którzy są odpowiedzialni za tak ważny dział 
produkcji umożliwić udział we współzawodnictwie.

Zresztą — jak mi wiadomo — dopomoże nam 
w tym Branżowy Komitet Współzawodnictwa. Wie
le sobie obiecuję z faktu, że liczba współzawodni
czących pokaźnie wzrośnie. Ubiegły rok pokazał 
nam choćby na przykładzie współzawodnictwa na
szych drużyn parowozowo-przetokowych lub ze
społów pakowni, o ile przy nim wzrasta wydajność 
pracy.

Ponieważ plan produkcyjny na rok bieżący wy
maga jeszcze wyższej wydajności naszej cemen
towni — współzawodnictwo musi w pierwszym 
rzędzie przyczynić się do wykonania planu jak mam 
pełną nadzieję - -  przedterminowo.

FRANCISZEK WILTOWSKI, Sosnowiec.

P rzedstaw iam y p rzo d o w n ikó w  «Goleszowa»

Współzawodnictwo pracy w cementowni „Gole
szów“ obejmuje pracowników zatrudnionych w ka
mieniołomach i transporcie surowca, przy łama
czach kamienia i młynach surowca oraz obsługę 
młynów cementu i pakownię.

Wśród kilkuset współzawodniczących szczegól
nie wyróżniły się w roku ubiegłym zespoły z kamie
niołomów, transportu surowca i pakowni.

W kamieniołomach.

W kamieniołomach prowadzone jest — w prze
ciwieństwie do przyjętego współzawodnictwa ze
społowego na przykład w cementowni „Grodziec“ — 
współzawodnictwo indywidualne. Przodujący pra
cownicy to ob. ob. Jan Małysz, Ferdynand Czakon. 
Andrzej Cichy, Jan Gazurek, Paweł Młynek, Jan 
Bujak, Karol Pytel i Andrzej Wisełka. Wszyscy oni 
uzyskują ponad 150% normy, a wśród nich Czakap, 
Małysz i Cichy uzyskiwali w ostatnim kwartale od 
168% do 186,2% normy.

Ponieważ wymienieni pracownicy zatrudnieni są 
kolejno na trzy zmiany, więc udaje się nam zastać 
przy pracy tylko ob. ob. Czakona, Małysza i M łyn
ka. Wobec tego, że właśnie odbywa się wyciąganie 
z kamieniołomu wozów załadowanych, a puste bę
dą podstawione za parę minut — rozpoczynamy 
rozmowę z wymienioną trójką przodujących łado
waczy. Okazuje się, że biorą oni udział we współ
zawodnictwie od dłuższego już czasu.

Przedtem, gdy obowiązywała norma 2,5 wozu 
na dniówkę — ładowaliśmy stale więcej, pracując 
w akordzie — oświadcza ob. Małysz. Obecnie do
ciągamy do 5—6 wozów na dniówkę.

Dzięki czemu można było w tym stopniu pod
wyższyć normę? — pada pytanie.

Wyjaśnienia udziela ob. Czakon: najważniejszą 
rzeczą jest to, że teraz właściwie wcale nie czeka 
się na podstawienie pustych wozów. Jak się ono 
odbywa — właśnie widać!

Prędko i sprawnie dokonuje się ta czynność; 
podczas gdy dawniej musieliśmy czekać na wozy 
godzinę albo i dwie nieraz. Ile czasu traciliśmy — 
każdy chyba zrozumie.

Tak samo było dawniej ze strzelaniem kamienia, 
dodaje ob. Młynek, też musieliśmy nieraz godzina
mi czekać na to, by nam kamienia odstrzelono. Te
raz, gdy strzałowych jest o 50%' więcej, praca idzie 
sprawniej. A że od dłuższego czasu nauczyli się oni

Przodownicy kam ieniołomów, ob. ob. Czakon, Małysz 
i M łynek.
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jakoś lepiej wiercić otwory — to i kamienia więcej 
urabiają i w mniejszych kawałach mamy go do ła
dowania.

Tak wygląda tajemnica naszych dobrych wyni
ków, stwierdza ob. Małysz, bo chyba nikomu nie 
będziemy musieli tłómaczyć, ze niewykorzystanie 
każdej minuty czasu w czasie dniówki daje nam 
możność załadowania dużo więcej ton wapienia, 
aniżeli przy stałym „marudzeniu“ .

Chcielibyśmy ładować jeszcze więcej wozów, 
ale w tym celu musiałyby być zorganizowane osob
ne brygady, które zajmowałyby się przesuwaniem 
torów w miarę postępu urobiska. Praca takich bry
gad usprawniłaby jeszcze bardziej wydobycie ka
mienia — kończy naszą rozmowę ob. Czakon.

Ludzie transportu.

Troska o dostarczenie do iabryki dostatecznej 
ilości kamienia spada w równym stopniu na pra
cowników kamieniołomów jak i transportu. Przy
gotowanie wielkich ilości wapienia w kamienioło
mie bez równoczesnego przewiezienia go do łama
czy nie posiada praktycznego znaczenia dla fa
bryki.

Wapień wtedy „coś znaczy“ — jeśli tak można 
się wyrazić — dla cemenciarza, gdy ma on go na 
pomoście łamacza. Stąd tak ważna jest rola obsłu
gi transportu w procesie produkcyjnym cementu.

Obsługę transportu w cementowni „Goleszów“ 
stanowią zespoły i w skład każdego z nich wcho
dzi: maszynista, palacz i dwóch przetokowych, 
zwanych także hamulcowymi.

Wśród współzawodniczących wybijały się w ro
ku 1949 następujące zespoły: 1. Wiktora Chrapka 
w składzie: maszynista W. Chrapek, palacz Broni
sław Gawęda i przetokowi — Jan Roik i Jan Szia- 
ner, 2. Pawła Cieślara w składzie: P. Cieślar — 
maszynista, Walerian Dobrzyński — palacz oraz 
przetokowi — Franciszek Matuszny i Franciszek 
Dorighli, 3. Jana Szczuki w składzie: maszynista — 
J. Szczuka, palacz — Władysław Zwak, oraz prze
tokowi — Jan Polok i Franciszek Gałuszka, 4. An
drzeja Skiby w składzie: maszynista A. Skiba, pa
lacz — Paweł Gluza oraz przetokowi - Ludwik 
Chmiel i Jan Konderla.

Zespół maszynisty ob. Chrapka.

Wyliczone zespoły uzyskują przeciętnie 135 — 
146% normy.

Co mówi ob. Andrzej Skiba, przodownik i racjo
nalizator.

Szczególnie zależy nam na rozmowie z maszy
nistą Skibą, a to dlatego, że on pierwszy w mar
cu 1948 roku rzucił myśl podjęcia współzawodnic
twa w transporcie surowca. I nie tylko w tej dzie
dzinie był on inicjatorem. Ob. Skiba wysunął w ubie
głym roku projekt, by każdy kamieniołom obsługi
wał w ciągu dniówki tylko jeden zespół, a nie jak 
dotychczas było praktykowane: dwa zespoły.

Oto w jakich słowach przedstawia ob. Skiba 
powstanie swego pomysłu racjonalizatorskiego:

— Pracuję w naszej cementowni już dwadzie
ścia trzy lata, z tego na parowozie 18 lat. Miałem 
więc dość czasu, by się zorientować, co można by 
u nas zmienić, by przewóz kamienia na łamacze 
mógł się odbywać sprawniej, no i taniej. Obserwo
wałem — tak, jak i wszyscy moi koledzy maszy
niści — że gdy jeden parowóz wyciąga wozy na 
górę do kamieniołomu — to w tym czasie drugi 
próżnuje, czekając na wolną drogę z kamieniołomu 
do fabryki. Zacząłem się zastanawiać, czy nie wy
starczyłby jeden parowóz i jedna obsługa na dniów
kę do każdego kamieniołomu. Rozważałem wszyst
kie następstwa takiej zmiany no i wykalkulowałem

Ob. Szczuki

Zespoły przodow ników  transportu  

Ob. Cieślara Ob. Skiby
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Zespół pakow ni ob. Pinkasa.

w końcu, że da się to zrobić, jeżeli się trochę zmie
ni przebieg pociągów i manewrowanie składem wo
zów w samym kamieniołomie.

Gdy mój projekt przedstawiłem w kierownic
twie naszej fabryki rozpatrzono go dokładnie, 
a potem zgodzono się bym spróbował na razie 
sam ze swym zespołem obsługę jednego z kamie
niołomów.

Uwijać musieliśmy się rzetelnie, przetokowi 
tańczyli jak muchy w ukropie, palacz baczył p il
nie, czy aby wody w kotle nie braknie i czy ciśnie
nie pary jest utrzymane na wymaganym poziomie. 
Ale gdy dotąd przewoziliśmy przeciętnie jednym 
parowozem najwyżej 36 wozów kamienia, to odtąd 
zaczęliśmy dostarczać na łamacze 60—70, a nawet 
80 i więcej wozów.

Gdy się okazało, że potrafimy stale przewozić 
tyle wozów — wówczas i inne zespoły transportu 
przeszły na nasz sposób pracy, która odbywa się 
bez jakiegokolwiek zakłócenia ruchu pociągów, 
choć mamy parowozy już dość wypracowane.

Mogę jeszcze jedno powiedzieć, że gdyby mo
żna było wydłużyć tory w kamieniołomach i w ten 
sposób umożliwić manewrowanie dłuższymi skła
dami pociągów — to bez wielkiego trudu potrafi
libyśmy jeszcze więcej wozów z kamieniem dostar
czać na łamacze.

Niestety rabunkowa gospodarka Niemców w ka
mieniołomie nie pozwala nam na to przedłużenie 
torów.

A co do naszych zarobków — to zwiększyły się 
od czasu wprowadzonej zmiany w obsłudze o ja 
kie 100%. Ja sam zarabiam teraz około 36 tysięcy 
złotych miesięcznie, a moi koledzy maszyniści, 
chyba też tyle otrzymują.

Zespół Michała Pinkasa ładuje o 1000 worków 
cementu więcej na dniówkę.

Ojciec Michała Pinkasa pracował w pakowni 
cementu jeszcze wtedy, kiedy ładowało się go

w drewniane beczki. On sam także ten okres pa
mięta, gdyż już od dwudziestu ośmiu lat zatrudnio
ny jest w cementowni i także w pakowni. Nie łatwo 
przyszloby obliczyć, ile dziesiątków tysiący ton ce
mentu zapakował Michał Pinkas w ciągu trzech 
bez mała dziesiątków lat pracy.

Razem z nim pracują obecnie przy automatycz
nych pakowaczkach jako jeden zespół, następujący 
pracownicy: Paweł Bujok, Karol Cieślar, Wilhelm 
Grzybek, Paweł Kamieniorz, Antoni Suchy i Paweł 
Szturc.

Do współzawodnictwa pracy przystąpili oni 
wspólnie w maju 1948 roku. Gdy w tym czasie pa
kowali i ładowali do wagonów 6500—6800 worków 
cementu na dniówkę — to obecnie systematycznie 
podwyższając swą wydajność dochodzą do 7800 — 
7900 worków w tym samym okresie ośmiu godzin, 
czyli około 980 worków na godzinę; a więc co nie
pełne cztery sekundy jeden worek zostaje napełnio
ny cementem, transporterem przesłany na stół 
i stamtąd załadowany do wagonów.

Patrząc na zmechanizowane ruchy pakowaczy, 
wykonywane bez pośpiechu i wysiłku, dochodzi się 
do wniosku, że tylko dobrze zgrany zespół może 
uzyskiwać takie wyniki.

Przy szybkim tempie w jakim wykonują swe 
czynności pakowacze trudno z nimi wszcziąć roz
mowę, gdyż jednocześnie burzy się zorganizowa
ny — jak w precyzyjnej maszynie — bieg pracy. 
Więc tylko niejako „w  przelocie“ między poszcze
gólnymi ruchami dzielni pakowacze wyjaśniają, że 
do uzyskania dobrych wyników (około 136% nor
my) przyczynił się szereg usprawnień. Wyliczają 
je w kolejności następującej: 1. ulepszono „stó ł“ , 
na który spadają naładowane worki z transportera 
w bardzo prosty sposób, a mianowicie umieszczono 
wyżej jego płytę, przez co ładowaczom dużo łatwiej 
chwytać worki; 2. w blachach pokrywających dwu
kołowe taczki, wycięto półkoliste otwory, które 
umożliwiają łatwiejsze, wygodniejsze, a więc szyb
sze nakładania worków; 3. wagony kolejowe pod 
załadunek cementu podstawiane są w porę, dzięki 
czemu odpadły jałowe postoje, Oprócz tego: 4. prze
strzega się ściśle godzin pracy, nic z nich nie tra
cąc na pogawędki, zbędne odpoczynki itp. 5. kon
troluje się dokładnie i stale mechanizm pakowa- 
czek, przez co unika się przykrych niespodzianek 
w ich funkcjonowaniu.

Tyle można było dowiedzieć się od członków ze
społu Michała Pinkasa o przyczynie ich sukcesów 
w pracy.

Dodać można, że niemałe znaczenie dla spraw
nego funkcjonowania pakowni ma troskliwy nadzór 
jej kierownika ob. Jana Czudka, który już od 38 lai 
zatrudniony jest w goleszowskiej cementowni.

Od Redakcji: R ubrykę: „Z  życia naszych zakładów“  — z powodu braku miejsca zamieścimy w  następnym

numerze.
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