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OKRESIE lat 1913 —  1935 liczba wypadków śmiertelnych 

w przemyśle spadla z 35.000 do 16.500 rocznie; niektóre fabryki osiągnęły wyniki imponujące, np. fabryka Arvida w Alu

minium Company of Canada Ltd. zmniejszyła w ciągu 2 lat liczbę wypadków o 70%; w tym samym czasie The Stan

dard Oli Company —  o 87%.

5,3 mlj, 6,1 mlj, 8,5 mlj, 9,1 mlj, 11,1 mlj, —  oto liczby robotniko-godzin przepracowanych w ciągu kilku lat w sze

regu wielkich przedsiębiorstw przemysłowych bez wypadku, powodującego kalectwo.

lak łatwo się domyślić, statystyka powyższa dotyczy przemysłu amerykańskiego. Podał ją  p. Cameron, dyrektor 

National Safety Council na konferencji międzynarodowej w Amsterdamie w kwietniu rb., charakteryzując rozwój akcji 

sezpieczeństwa pracy w Stanach Zjednoczonych.:

Wydaje się, że nie trzeba wymowniejszego dowodu na to, aby przekonać o celowości systematycznej, planowej,
I 1

stale i z uporem prowadzonej walki z niedbalstwem, lekkomyślnością, złą organizacją pracy, jako głównymi sprawcami 

wypadków w przemyśle.
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W pewnych polskich fabrykach, posiadających od
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stotliwości wypadków zaznacza się wyraźnie; może n

niej jednak świadczy dobitriie o tym, że wysiłek

na marne. |
Wszelkie dane przemawiają 

przemysłowego w Polsce będzie

nie m 
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padków, a jednym z głównych zadań powołanej

za tym, że niezadługo

możność wykazania się nąjwięk

a zwłaszcza je j Sekcji Propagandy, o której organizac
:

ambicję tę wyzwolić w możliwie jak najkrótszym czasie.
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S k u t e c z n e  m e t o d y  p r o p a g a n d y  
b e z p ie cz e ń stw a  w p rzem y śle  i w dom u

S treszczen ie  o d czy tń  w yg łoszon ego  p rze z  W. H. Cam erona, d yrek to ra  N ational S a fe ty  Couńcil 
na p ie rw szy m  M iędzyn arodow ym  K ongresie  b ezp ieczeń stw a  p ra c y  w  A m sterdam ie  w  1937 r.

Bezpieczeństwo jest dla ludzkości jedną z najw ażn iej
szych spraw . K ażdy nieszczęśliwy w ypadek posiada sw ą 
przyczynę n a tu ry  psychicznej i fizycznej.

W początkach obecnego stulecia przem ysł am erykań
ski rozrasta ł się ogrom nie szybko i w zrost liczby robot
ników  oraz tem pa pracy powodował olbrzym ie zwiększe
nie ilości w ypadków  przy pracy. Św iatlejsi z pośród 
przem ysłowców zrozum ieli szybko, że w ypadki prócz 
bezpośrednich w ydatków  pow odują znaczne s tra ty  w  p ro 
dukcji. Z biegiem  czasu w szystkie S tany U nii uchw aliły  
po kolei ustaw y o przym usow ym  odszkodowaniu w ypad
ków  przy pracy, a to spowodowało ogrom ne zwiększenie 
zainteresow ania się spraw ą ich zwalczania.

W r. 1912, z in ic ja tyw y grupy inżynierów  elektryków , 
h u t i stalowni, odbył się pierw szy zjazd poświęcony omó
w ieniu spraw  bezpieczeństw a w  przem yśle. W w yniku 
pow ziętych uchw ał pow stała w  roku  1913 pierw sza orga
nizacja dla zwalczania nieszczęśliwych w ypadków  pod 
nazw ą: N ational Safety Council.

Od chw ili pow stania te j organizacji da tu je  się w  S ta
nach Zjednoczonych A. P. szybki rozwój akc ji zw alcza
n ia wypadków . Doświadczenia zbierane z te ren u  całego 
przem ysłu grom adzone są w  b iu rach  N. S. C., skąd w y
p ływ ają opracow ane n a  podstaw ie tych  doświadczeń 
przepisy, w skazów ki i środki propagandy w  postaci róż
norodnych w ydaw nictw . W biurach  N. S. C. p racu je 
około setk i p ła tnych  urzędników  oraz obok nich około 
1000 osób biorących zupełnie dobrowolnie udział w  p ra 
cach 22 sekcyj technicznych, trak tu jąc  tę  p racę jako po
słannictw o społeczne.

Idea zw alczania w ypadków  szybko znalazła zrozum ie
nie i poparcie w śród w ielk ich  i średnich  przem ysłow 
ców, albowiem  łatw o było ich przekonać, jak  olbrzym ie % 
s tra ty  powodowane są co rocznie przez w ypadki. Znacz
n ie je s t trudn ie j natom iast w ypersw adow ać potrzebę 
w alk i z w ypadkam i m ałym  przedsiębiorcom , za trudn ia
jącym  poniżej stu  robotników .

Dla zilustrow ania dotychczasowych w yników  działal
ności N. S. C. podam y k ilka  liczb. Ilość w ypadków  śm ier
telnych w  przem yśle w ynosiła w  roku  1913 — 35.000, 
a w  r. 1935 — 16.500. W ypadki śm iertelne na kolejach 
parow ych zm alały w  okresie 1913 — 1935 r. o 84%. 
Liczba zabitych pasażerów  w ynosiła w  r. 1907 —  610, 
a w  roku  1935 — 26, czyli w ykazuje spadek o 96%.

Poszczególne zakłady przem ysłow e osiągnęły w yniki 
w prost im ponujące. I tak , naprzykład , A lum inium  Com
pany  of C anada Ltd. zm niejszyło ilość w ypadków  w  fa 
bryce A rv ida w  okresie 2 la t o 78%, a ■ ciężkość ich 
o 93%. W tak im  sam ym  czasie The S tandard  p i l  Com
pany  of Ohio zm niejszyło ilość w ypadków  o 87%, a cięż
kość o 86%.

W k ilku  dużych przedsiębiorstw ach przepracow ano 
bez w ypadku powodującego trw ałe  kalectw o następujące 
ilości robotniko-godzin: 5.326.000, 6.145.500, 8.472.000,
6.116.000 i wreszcie rekordow a cyfra 11.114.600 została 
osiągnięta przez W estern Clock Com pany w  Illinois. 
(Jeżeli przyjm iem y, że przedsiębiorstw o to  za trudn ia 
1000 robotników , a robotnik  przepracu je w  ciągu roku  
2400 godz. to  w  tym  przykładzie cyfra  11.114.600 w ska

zuje, że w  fabryce przepracow ano 4 i pół roku bez w y
padku  powoduj ącego.Jrw ałe kalectwo. Przyp. tłum acza).

W jak i sposób osiągnięto ta k  w spaniałe rekordy? Po
czątkowo w  szeregu przedsiębiorstw  rozpoczęto w alkę 
z w ypadkam i, stosując w  dążeniu do ustalenia metod 
skutecznych w iele rozm aitych, niew ypróbow anych metod 
i sposobów. Drogą kosztownych prób i licznych błędów 
zbierano doświadczenia, grom adząc je  w  N. S. C. i w re
szcie, po 20 la tach  doświadczeń, b iu ra  N. S. C. opraco
w ały skuteczne standartow e m etody zw alczania w ypad
ków. Dziś, każde przedsiębiorstwo, przystępując do 
N. S. C., o trzym uje gotowe in strukcje  i w ielką liczbę 
skutecznych środków  w alk i i propagandy, co um ożliw ia 
m,u osiągnięcie w  k ró tk im  czasie doskonałych wyników.

Przy  budow ie now ych fab ryk  należy w  pro jek tach  
uw zględnić od razu  czynniki bezpieczeństw a i higieny, jak  
odpowiednie oświetlenie, w entylacja, ogrzewanie, roz
mieszczenie m aszyn, zabezpieczenia ogniowe itd. W za
k ładach już istniejących obowiązkiem  przedsiębiorców 
jest stw orzenie możliwie najbezpieczniejszych w arunków  
pracy  dla w szystkich zatrudnionych. Nie polega to na 
założeniu ochron w  kilku  niebezpiecznych m iejscach 
i W ywieszeniu k ilku  ńapisów  ostrzegawczych, i zakazów, 
lecz chodzi o to, aby w  początkowym  okresie w alki z w y
padkam i fizyczne w arunk i bezpieczeństw a doprowadzić 
do stanu  możliwie doskonałego.

Bezpieczeństwo leży w  in teresie w łaściciela przedsię
biorstw a. Nie m a w  przedsiębiorstw ie nic ważniejszego 

, od spraw y zabezpieczenia życia; i  żdrow ia pracowników. 
Jeśli przedsiębiorca uw aża, że najw ażniejszym  je st p ro
blem  m aksym alnej produkcji, możemy m u dowieść, że 
w ypadki zm niejszają zdolność produkcyjną jego w ytw ór
ni; natom iast,' gdy s tra ty  spowodowane w ypadkam i są 
kontrolow ane i redukow ane —  wówczas' rośnie p roduk
cja i dochodowość przedsiębiorstw a. Stopień zaintereso
w ania okazyw any Sprawom bezpieczeństw a przez k ie
row nictw o przedsiębiorstw a znajdu je w ierne odbicie 
W poczynaniach i pracy całego personelu zakładu. Jeśli 
dy rek to r zna jdu je  czas nie ty lko n a  przeczytanie rap o r
tów  w ypadkow ych, ale in te resu je  się rów nież w ykona
niem  p rac zapobiegawczych, jeśli zajdzie do w arsztatu , 
aby obejrzeć nowo w ykonane zabezpieczenie m aszyny, 
wówczas w  świadomości m a js tra  i robotnika u trw a la  się 
przekonanie, że bezpieczeństwo je st spraw ą napraw dę 
ważną. «

K ierow nik  fab ryk i pow inien b rać  żywy udział w  or
ganizacji i p racy kom isji bezpieczeństw a i m .uśf‘pam ię
tać, że pow aga jego oświadczeń i. zaleceń zależy od kon
sekw entnej i ścisłej ich realizacji. P rzystępując do zor
ganizow ania akcji zw alczania wypadków, pow inien przy 
pierw szej sposobności zgromadzić swoich pracow ników  
i pomówić z nim i szczerze o zam ierzonych poczynaniach, 
k tó re  zostaną podjęte w  celu zm niejszenia liczby w y
padków  i zachęcić ich do w spółpracy. N astępnie, o ile 
kierow nik  fab ryk i n ie  zbyt w iele czasu może poświęcić 
pracy  w  kom isji, oddaje on faktyczne je j kierow nictw o 
w  ręce człowieka posiadającego odpow iedni autorytet, 
polecając m u reprezentację dyrekcji fab ryk i i obarcza-
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jąć go obowiązkiem prow adzenia prac związanych z ak 
cją zw alczania wypadków.

W yznaczony przez dyrek tora k ierow nik  kom isji (inży
n ier bezpieczeństwa) może poświęcać spraw om  bezpie
czeństwa cały czas lub tylko jego część, pełniąc przy  tym  
i inne obowiązki służbowe, pożądane jest wszakże, aby 
kierow nik akcji zajm ow ał się w yłącznie spraw am i bez
pieczeństwa.

Stw ierdziliśm y również, że w  A m eryce k ierow nik  służ
by bezpieczeństw a pracy, bez względu n a  to k im  by  był, 
musi posiadać duży autorytet, opierający się na przy
znanych m u upraw nieniach  w ykonawczych. M usi on 
również posiadać zdolności dyplom atyczne i um ieć w spół
pracow ać z dyrekcją fab ryk i i m ajstram i. Pow inien zda
w ać sobie spraw ę z tego, że jego program  bezpieczeństwa 
da się w  pełni zrealizować jedynie przy chętnej pomocy 
kierow nictw a i całego personelu fabrycznego. W iedząc 
o tym , kierow nik  służby bezpieczeństwa m usi umieć 
sharm onizow ać w ysiłki w szystkich pracow ników  gwoli 
osiągnięcia wspólnego celu.

Po długich dośw iadczeniach stw ierdziliśm y, że najw aż
niejszą rolę w  pracach  fabrycznej kom isji bezpieczeństwa 
odgryw ają bezpośredni przełożeni robotników, m ajstro 
w ie i kierow nicy oddziałów. Jeśli ludzie ci nie staną do 
pracy w  kom isji, jako gorliw i propagatorzy akcji, to 
wówczas i robota nie m a w artości. Oni przecież m ają  
bezpośredni w pływ  n a  robotników . M ajster i k ierow nik 
oddziału milszą sta le dbać o bezpieczne w ykonyw anie 
prac i pilnow ać przestrzegania przepisów  bezpieczeństwa. 
Sam i też zawsze postępować m uszą w  sposób zgodny 
z zasadam i bezpieczeństwa. Na nich wreszcie spada zwy
kle odpowiedzialność za w ypadki, k tó re  w ydarzyły się 
podległym  im  robotnikom .

Po w yznaczeniu k ierow nika służby bezpieczeństwa, 
należy przystąpić do zorganizow ania kom isji. Istn ie je 
w  A m eryce w ielka różnorodność tak  co do składu p e r
sonalnego, ja k  i obowiązków członków w  kom isjach bez
pieczeństw a w  różnych fabrykach. Może to  być, na p rzy
kład, kom isja główna, w  skład k tórej wchodzi naczelńy 
dyrek tor fab ryk i oraz grupa kierow ników  i m ajstrów , 
a  prócz tego — kierow nik  zakupów  i k ierow nik  b iu ra  
personalnego. Zadaniem  te j kom isji je s t nadaw anie 
ogólnego k ie runku  i kontro li akcji zwalczania w ypad
ków. W posiedzeniach jej bierze rów nież udział k iero w 
n ik  p rodu kcji zak ładów .

Im  większe jest przedsiębiorstwo, ty m  bardziej może 
być rozbudow ana fabryczna organizacja bezpieczeństwa. 
Można w ięc stworzyć obok kom isji' głównej cały szereg 
kom isyj oddziałowych,' w  których  k ierow nikam i są m a j
strowie, a członkam i podlęgli im robotnicy. W n iek tó 
rych postępow ych przedsiębiorstw ach oddziałowe kom i- 
cje sk ładają  się wyłącznie, lub  praw ie w yłącznie z ro 
botników . Należy nadm ienić, że obarczenie robotników  
odpowiedzialnością za stan  bezpieczeństw a pobudza sil
nie ich osobiste am bicje. Członek kom isji bezpieczeń
stw a w ybrany  z pośród grona robotniczego, będzie się 
s ta ra ł dowieść sw ą pracą, że zasługuje n a  to  w yróżnie
nie, że rozum ie i docenia w agę spraw  bezpieczeństwa. 
Sam stanie się bezpieczniejszym  robotnikiem  i będzie 
dbał o przestrzeganie zasad bezpieczeństw a przez no
wych robotników , będzie rów nież w pływ ał n a  niepo
praw nych  starych  towarzyszy, aby zaprzestali ńiebez- 
piecznych prak tyk . Obowiązkiem  robotnika, jako człon
ka głównej lub  oddziałowej kom isji bezpieczeństwa, jest 
n ie ty lko Osobiste przestrzeganie zasad bezpieczeństwa, 
jak  u trzym anie w  odpow iednim  stan ie m iejsca swej' p ra 

cy, narzędzi, ub ran ia  itd., ale również zachęcanie innych 
robotników  do kom ńnikow ania kierow nikom  oddziałów
0 wszelkich niebezpiecznych czynnościach, lub w aru n 
kach pracy. Ci robotnicy m ogą tw orzyć tzw. zm ienną 
część kom isji, wchodząc do niej w  regularnych  odstę
pach czasu. Dzięki przeszkoleniu otrzym anem u podczas 
pracy w  komisji, s ta ją  się niezm iernie pożytecznym  ele
m entem  czynnej propagandy zasad bezpieczeństwa.

Jeśli akc ja bezpieczeństw a zostanie odpowiednio zor
ganizow ana i spraw nie prowadzona, to  po pew nym  cza
sie dochodzi się do pozytyw nych wyników, stw arzają
cych atm osferę w spółzawodnictw a, co powinno być od
powiednio w ykorzystane. Zaczynają rywalizow ać ze so
bą poszczególne jednostki i całe oddziały. Można w yw o
łać ta k ą  ryw alizację m iędzy poszczególnymi fabrykam i 
należącym i do w ielkiej organizacji przem ysłowej. Może 
to  być szlachetne w spółzawodnictwo pomiędzy pracow 
nikam i niewielkiego w arsztatu . O statecznym  w ynikiem  
tak iej ryw alizacji jest zm niejszenie liczby w ypadków, 
powiększenie liczby dni przepracow anych bez w ypadku
1 stałe porów nyw anie w łasnych rezultatów  z w ynikam i 
pozostałych w spółpracowników. K ierow nictw o fabryki 
zachęca swych pracow ników  do udziału  w  tych „zawo
dach”, pom agając w  ich organizow aniu i nagradzając 
zwycięzców n a  specjalnie urządzanych uroczystych ze
braniach.

Na podstaw ie licznych badań  i obliczeń stwierdzono, 
że przy pomocy odpowiedniego pouczania pracow ników  
i propagandy m ożna osiągnąć zm niejszenie liczby w y
padków  o 60 do 90%. S tw ierdzenie tego nie zm niejsza 
bynajm niej ważności technicznego bezpieczeństwa, czyli 
wszelkich osłon, odpowiedniej konstrukcji m aszyn i w y
posażenia technicznego, a  ty lko zw raca uw agę na fakt, 
że w iele z pośród w ypadków  w yw ołanych przez b rak  
osłon, lub  nie stosowanie się do zasad bezpieczeństwa 
m a isto tną przyczynę w  nieświadom ości, lekkom yślno
ści, n iedbalstw ie, lub  złych naw ykach  poszkodowanych.

Jakkolw iek  stosowanie zabezpieczeń m echanicznych 
posiada duże znaczenie, to  jednak  nie są one w  stanie 
zapobiec większości wypadków, jeśli personel n ie  jest 
należycie obeznany z zasadam i bezpiecznego w ykonyw a
nia pracy. Przekonano się szybko, że spraw a nauczania 
jest niezm iernie w ażna i zorganizowano dla m ajstrów  
kursy  bezpieczeństw a pracy, na k tórych  specjalny n a 
cisk położono n a  zrozum ienie ważności spraw  bezpie
czeństwa w śród robotników . Stw ierdziliśm y więc, żę 
w śród przyczyn pow odujących nieszczęśliwe w ypadki 
w iele z nich m a podłoże psychiczne i że robotnik/ k tóry  
wchodzi do fab ryk i ż głową zaprzątń iętą  troskam i oso
bistym i, pieniężnym i, rodzinnym i, lub  innym i —• łatw o 
ulega w ypadkow i i może być niebezpiecznym  dla tow a
rzyszy pracy. Jego zw ierzchnik, m ajster, jeżeli jest czło
w iekiem  spostrzegawczym, cierpliw ym  i ludzkim , może 
m u ła tw o pomóc i przyw rócić zw ykłą dzielność i w ydaj
ność. Zagadnienie nauczania zasad bezpieczeństw a bę
dzie zawsze i wszędzie aktualne.

W ypada wreszcie wspom nieć o środkach pom ocni
czych. Z najdujem y je  w  obszernej litera tu rze . Są to  d ru 
kow ane przepisy bezpieczeństwa, k a rty  instrukcyjne, 
p lakaty , rysunki, film y i w iele innych środków służą
cych do nauczania zasad bezpieczeństwa.

N astępnym  w ażnym  problem em  są spraw y higieny 
i zdrowia, w iążące się ściśle z zagadnieniem  profilaktyki 
w ypadkow ej. Zły stan  zdrow ia byw a często przyczyną 
w ypadku. W A m eryce prócz zwykłego w yposażenia 
W środki pierw szej pomocy w  w iększych fab rykach  spo



tyka  się często w łasne szpitale, sta le dyżurujących leka
rzy, am bulatoria  itd. W iele fab ryk  prow adzi sta łą  kon
tro lę  stanu  zdrow ia swych pracowników.

K ilka w iększych przedsiębiorstw , badając przyczyny 
nieobecności swych ludzi przy pracy stw ierdziło, że d a 
leko więcej pracow ników  ulegało w ypadkom  śm iertel
nym  i ciężkim poza fabryką, niż w  fabryce. Z ogólnej 
liczby w ypadków  m niej więcej połowa by ła spowodowa
na przez samochody. Na skutek  tego zaczęto prowadzić 
propagandę bezpieczeństwa „po gwizdku” czyli bezpie
czeństwa „dom owego”. Prócz specjalnej lite ra tu ry  roz
dzielanej m iędzy robotników, zorganizowano pow tarzane 
w regularnych  odstępach w idow iska dla robotników  i ich 
rodzin, na k tórych  między num ery  rozryw kow e zręcz
nie w platano pokazy propagandowe. Sposoby te, aczkol
w iek dały  pew ne wyniki, nie są w ystarczające. P roblem  
propagandy bezpieczeństw a w  dom u ze w zględu na 
ogrom ne rozproszenie i w ielką liczbę rodzin jest n ie 
zm iernie tru d n y  do rozw iązania. Jed n ą  z racjonalnych 
dróg prow adzących do tego celu je st nauczanie bezpie
czeństw a W szkołach publicznych.

N. S. C. daw no zrozum iała potrzebę tego nauczania 
i w yniki akcji szkolnej rozpoczętej w  r. 1922 są zupeł
nie zadow alające. Liczba śm iertelnych w ypadków  sam o
chodowych w śród dzieci zm niejszyła się w ydatnie. Za 
pośrednictw em  dzieci propaganda zasad bezpieczeństw a 
dociera do rodziców. D la przeprow adzenia tak ich  np. 
im prez, jak  tydzień propagandy bezpieczeństw a ognio
wego posługujem y się z doskonałym i rezu lta tam i dzieć
m i w  w ieku szkolnym. Nauczyciel urządza na ten  tem at 
specjalną pogadankę w  klasie, po czym dzieci przepro
w adzają w  dom u „inspekcję” bezpieczeństw a i spraw o
zdanie z niej sk ładają  na następnej lekcji.

N a zakończenie możemy oświadczyć, że rozpoczynając 
w A m eryce akcję zwalczania wypadków , poszliśmy po 
w łaściw ej drodze. Większe przedsiębiorstw a przem ysło
w e i transportow e już dziś mogą się pochw alić w ielkim i 
sukcesam i, a z chw ilą kiedy jeszcze znajdziem y w łaści
we sposoby, aby i w śród m ałych przedsiębiorców  w yw o
łać zainteresow anie i rozbudzić zapał potrzebny do p ro 
w adzenia tej akcji, wówczas spadek liczby w ypadków  
będzie daleko większy. W ierzymy, że w ypadki m ogą być 
skutecznie zw alczane i w  pracy  naszej nie spoczniemy 
tak  długo, póki cel nie zostanie osiągnięty.

Na zakończenie p. Cam eron przedstaw ił swoje poglą
dy, dotyczące k ilku  zagadnień specjalnych, co w  stre 
szczeniu podajem y niżej.

U trzym yw a n ie  ciągłego za in teresow an ia  akcją  zw a l
czania w yp a d k ó w  w śró d  k iero w n ic tw a  i personelu  za 
kładu.

1 K i e r o w n i c t w o .  Jednym  z najlepszych sposo
bów utrzym ania zainteresow ania personelu kierow nicze
go jest regu larne dostarczanie tym  ludziom  spraw ozdań 
om aw iających zaszłe w ypadki i rezu lta ty  akcji zapobie
gawczej.

2 P e r s o n e l  t e c h n i c z n y  i m a j s t r o w i e .  
Prócz dostarczania im  wyżej w ym ienionych spraw ozdań 
pożądane jest podkreślanie przy każdej sposobności 
zw iązku jak i istn ieje pomiędzy bezpieczeństwem , w y
dajnością i kosztam i produkcji. W ażną spraw ą jest 
udział tych ludzi w  pracach i zebraniach kom isji bez
pieczeństw a i podtrzym yw anie ryw alizacji m iędzy od
działam i fabryki.

3 R o b o t n i c y .  N astępujące środki propagandow e 
zostały uznane za pożyteczne:

a W ykresy ilustru jące stan  wypadkowości i osiągnię
te  w yniki

b P laka ty  ostrzegawcze i tablice bezpieczeństwa 
c Zebrania robotników  dla om ówienia spraw  bezpie

czeństwa
d Film y, przezrocza, im prezy sceniczne 
e Rozdaw anie druków  i ulotek propagandowych 
f K arty  instrukcyjne 
g P rzykład  osobisty 
h K ursy bezpieczeństw a pracy 
i P rzykład  m ajstrów  
k  Dochodzenia powypadkowe 
1 K onkursy i ryw alizacja 

m  K siążka przepisów  bezpieczeństwa 
n  Pismo fabryczne
R ola m a jstra  w  ak c ji zapobiegania  w yp adkom . W ielu 

kierow ników , uznając powszechną opinię, że m ajste r 
odgryw a w  w arsztacie przem ysłow ym  czołową rolę, uw a
ża, iż należy w  program ie akcji poświęcić w iele uw agi 
m ajstrom , aby:

1 powiększać ich wiadom ości z techniki zapobiega
nia w ypadkom ;

2 wpoić w  nich przekonanie, że czynności związane 
z zapobieganiem  w ypadkom  są ich zwykłym , co
dziennym  obowiązkiem;

3 podać im  konkretne w skazów ki dla w prow adzenia 
w  życie program u akcji zapobiegawczej,

4 dostarczać im  pom ysłów  i m ateria łów  do przedy
skutow ania na zebraniach kom isji bezpieczeństwa 
i w  rozm ow ach z robotnikam i.

M ajster m usi znać doskonale niebezpieczeństwo czyn
ności w ykonyw anych w  jego oddziale i um ieć je  w ytłu 
m aczyć robotnikom . M usi specjalnie opiekować się nowo 
przy ję tym i robotnikam i. M usi pam iętać, że celem jego 
pracy jest najlepsza produkcja i bezpieczeństwo robotn i
ków, a n ie  produkcja bez w zględu na bezpieczeństwo. 
Pow inien opiekować się ofiarą w ypadku.

O bow iązk i in żyn iera  bezp ieczeń stw a . Inżynier bezpie
czeństwa m a do spełnienia dw a główne zadania:

1 stw orzenie program u akcji zw alczania w ypadków  i
2 w prow adzenie go w  życie i u trzym anie zain tereso

w ania personelu zakładu.
Stw orzenie pełnego program u i zorganizowanie akcji 

w ym aga w ypełnienia następujących punktów :
1 D yrek tor zakładu m usi zainicjować zorganizowanie 

akcji zapobiegawczej.
2 Należy wyznaczyć k ierow nika akcji, rep rezen tu ją

cego dyrekcję zakładu.
3 K ierow nik m usi przestudiow ać statystykę.
4 D yrek tor lub  jego zastępca w inien zgromadzić ca

ły  personel kierow niczy oraz m ajstrów  n a  zebraniu 
organizacyjno-instrukcyjnym .

5 Po tym  zebraniu  każdy kierow nik  i m a jste r w inien 
przeprow adzić u  siebie szczegółową inspekcję.

6 W wyniku inspekcji należy opracować program w y
konania zabezpieczeń technicznych.

7 Zorganizować odpowiednie zaopatrzenie i stosowa
nie środków  pierw szej pomocy.

8 W ywiesić ogłoszenie o p lanie podjętej akcji
9 U stalić program  czynności m ających n a  celu u trzy 

m anie zainteresow ania i pogłębienie znajom ości za
gadnień bezpieczeństw a w śród kierow nictw a, m a j
strów  i robotników  zakładu.

10 P rzeprow adzenie badania technik i p rodukcji pod 
kątem  zm niejszenia ryzyka pracow nika i ulepsze
n ia produkcji.
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Przegląd opisów w ypadków  przy 
pracy  w  krajow ych i zagranicznych 
zakładach chem icznych wskazuje, 
że do najcięższych w ypadków  nale
żą eksplozje — zbiorników, ap a ra 
tów  reakcyjnych i kotłów.

Pod eksplozją rozum iem y rozer
w anie się zbiornika bądź to z oder
w aniem  części jego ścian, lub p rzy 
mocowanych na n im  przyrządów  po
mocniczych, przy czym części te  m o
gą być odrzucone na odległość, bądź 
też z oderw aniem  zbiornika od pod
staw y i od rurociągów  i w yrzuce
niem  całości.

Każdy z tych  przypadków  jest 
groźny dla otoczenia i zajętych bez
pośrednio przy zbiorniku pracow ni
ków w skutek możliwości ugodzenia 
rozlatu jącym i się częściami. N iezale
żnie od tego wybuchow i towarzyszy 
tzw. fala  detonacyjna, działająca pod 
w ielkim  ciśnieniem , jak  uderzenie, i 
siejąca spustoszenie na swej drodze.

Wreszcie w ybuchow i tow arzyszy 
w  większości w ypadków  groźny po
żar, pow stający n iejednokrotnie pod 
w pływ em  podwyższonej gw ałtownie 
tem pera tu ry  (do k ilku  tysięcy stop
n i), lub  iskry, bądź też uderzenia.

Eksplozja może zajść w  zbiorniku, 
w  k tó rym  odbywa się reakcja  chem i
czna, jak  również w  zbiorniku za
pasowym , w  k tórym  substancje che
m iczne uległy gw ałtow nem u rozkła
dowi, pod w pływ em  pew nych okoli
czności przypadkow ych. Zbiornik 
może być szczelnie zam knięty pod
czas pracy, np. przy  pomocy kranów  
lub zaw orów  dopływow ych i odpły
wowych, może pracować w  połącze
niu z innym i aparatam i, może być 
wreszcie otw arty, bez pokryw y. 
Z biornik może pracować pod ciśnie
niem  wyższym od norm alnego, przy 
ciśnieniu norm alnym , czyli atm osfe
rycznym  i pod zm niejszonym  ciśnie
niem, czyli próżnią. W tym  ostatnim  
przypadku może nastąpić wgniecenie 
ścian zbiornika do w nętrza. Wszy
stkie w ym ienione możliwości sposo
bów pracy  i rodzajów  zbiorników  
nie w ykluczają możliwości gw ałto
wnej i nieprzew idzianej reakcji^ 
w zrostu ciśnienia i ew t. wybuchu.

Czy ciśnienie było takie, jak  za
zwyczaj przy  tym  procesie chem i
cznym? Czy nagle powstało anorm al
ne wyższe ciśnienie niedopuszczal
ne dla zbiornika? Czy zbiornik zo
sta ł w ypróbow any uprzednio na prze-

I n i .  Z. P i ł a t
w idyw ane ciśnienie robocze? —  Oto 
są pytania, k tóre sobie zadajem y 
przy badan iu  przyczyn zaszłego w y
buchu. I tu  dochodzimy do sedna 
spraw y: nie wiemy napewno, jaki 
był przebieg procesu chemicznego w  
zbiorniku w chwili wybuchu.

Jedno jest pewne, że zbiornik był 
za słaby i m iał za cienkie ściany lub 
spojenia, k tóre ciśnienia w  chwili 
w ybuchu nie w ytrzym ały.

Ciśnienie mogło być norm alne dla 
danej reakcji i zbiornik był poprze
dnio w ypróbow any na to ciśnienie, 
jednak  w  międzyczasie mogło n as tą 
pić np. nadżarcie ścian zbiornika lub 
połączeń w  pew nym  miejscu, tw o
rzywo nie w ytrzym ało ciśnienia ro 
boczego i zostało rozerw ane. Albo 
też z pew nych przyczyn ciśnienie n a 
gle w zrasta ponad granicę dopusz
czalną i zbiornik zostaje rozerw any, 
przy czym nadm ierne ciśnienie m o
gło nie mieć u jścia ze zbiornika, je 
żeli zbiornik by ł całkowicie zam 
knięty, bądź też mogło nastąpić n ie
spodzianie zatkanie przew odu od
pływowego. W reszcie przed w ybu
chem mogły pow stać gazy w  ilości 
w ielokrotnie większej od norm alnej 
dla danej reakcji, i to w  sposób zgo
ła  nieprzew idziany d la danego m ie j
sca i chwili.

Czy więc proces chem iczny odby
w ał się praw idłow o, tzn. w  sposób 
„przew idyw any”? W idocznie nie. A- 
żeby jednak  móc odpowiedziać na 
to pytanie, m usim y w yjaśnić, czy 
znamy dokładnie normalny przebieg 
reakcji, inaczej bow iem  nie będzie
m y mogli ustalić ew entualnych uchy
bień lub zakłóceń.

A by nie być źle zrozum ianym  m u
szę podkreślić, że każdy proces che
miczny, sk łada się z szeregu reak - 
cyj, w yrażanych w zoram i i rów na
niam i chemicznym i. R eakcjom  che
m icznym  tow arzyszą zm iany fizyko
chemiczne, ja k  zm iany ciśnienia, 
tem peratu ry , koloru, gęstości p ły 
nów itp. Chemicy jednak  wiedzą 
dobrze, że wzór, w zględnie rów nanie 
chemiczne, w yrażając jakąś rea k 
cję, nie zawsze je st dokładny. Są 
procesy chemiczne, dla k tórych m a
m y po k ilka różnych rów nań, w y
rażających różne hipotezy co do 
przebiegu reakcji. P rzeciętny więc 
chem ik rów nież nie zawsze jest w  
możności zadecydować, w edług jak ie
go w zoru przebiega dany proces. K aż

dej reakcji wszakże, jak  w zm ianko
w ałem  wyżej, tow arzyszą zjaw iska 
zm ian fizyko - chemicznych, dające 
się zaobserwować z całą pewnością 
przy  pomocy pew nych przyrządów  
pom iarowych, jak  term om etr, m ano
m etr, płynow skaz i inne, kon tro lu 
jących przebieg procesu chemicznego, 
one to w skazują, czy reakcja  p rze
biega w  sposób w łaściw y; każdy 
ruch  rtęci w  term om etrze, każde 
przesunięcie w skazów ki m anom etru  
oznajm ia o zachodzących zm ianach; 
czujne oko obsługi spraw dza co pe
w ien czas oznaki zachodzącego p ro 
cesu chemicznego, w praw na zaś ręka 
obsługuje przyrządy rozdzielcze, 
pompy, paleniska itp. Człowiek ob
sługujący ap a ra tu rę  chem iczną musi 
znać dobrze, na pam ięć, cały p rze
bieg reakcji, każdą jej fazę, chwilę 
w zrostu tem peratury , zwyżki ciśnie
nia itp. i odpowiednio m anipulu jąc 
— nadaw ać norm alny bieg reakcji. 
N ie m usi znać na pam ięć wzorów ró 
w nań  chem icznych; nie jest to w  d a
nej chwili nieodzowne; natom iast 
m usi znać jak  najdokładniej wszy
stkie punk ty  krytyczne tem peratu ry  
i ciśnienia, k tóre w  znanych odstę
pach czasu tow arzyszą danej reakcji 
chemicznej: zdaw anie sobie spraw y 
z zachodzących zjaw isk i świadom e 
ich obserw ow anie jest nieodzowne 
zarówno dla robotnika obsługującego 
zbiornik, jak  i dla m ajstra , a w re
szcie technika i inżyniera. Ja k a  kol- 
w iek zm iana, jakiekolw iek odchy
lenie od norm alnie oczekiwanych w  
danym  czasie tem p era tu r i ciśnień 
sygnalizuje mu, że proces chemicz
ny postępuje w  niew łaściw ym  k ie
ru n k u  i że w  każdej chwili liczyć się 
trzeba z nagłym  w zrostem  ciśnienia, 
którego zbiornik może nie w ytrzy
mać. K ażdy z nich m usi mieć tę o- 
koliczność na uwadze, m usi być ob- 
znajm iony ze środkam i zaradczym i 
i musi mieć w yraźne instrukcje, co 
m a czynić.

Dokładna znajomość wszystkich  
zjawisk fizyko-chem icznych towa
rzyszących danemu procesowi che
micznemu jest nieodzownym warun
kiem bezpiecznej pracy przy apara
tach chemicznych i zbiornikach.

O znakam i niewłaściwego biegu re 
akcji są zjaw iska fizyko-chem iczne 
(ciśnienie, tem pera tu ra ) odm ienne od 
tych, k tó re  w  danym  procesie, w  o- 
znaczonych godzinach zazwyczaj za



pożądany przebieg reakcji, nagły  
w zrost ciśnienia i wybuch.

Zapew ne, zm ieniając bieg reakcji, 
m ożna un iknąć w ybuchu, przez 
przedsięw zięcie w łaściw ych środków  
—  nie wolno w szakże zapom inać, że 
zw ykła ap a ra tu ra  fabryczna nie jest 
eksperym entalną i że n ie  należy na 
niej, z uw agi n a  w ielk ie ryzyko, do
konyw ać jak ichkolw iek doświadczeń.

Zarzut, że bez eksperym entów  i bez 
doświadczeń nie byłoby postępu te 
chnicznego, bo w szak nowe dośw iad
czenia o tw iera ją  przed  nam i m ożli
wości now ych zdobyczy i w ynalaz
ków  —  je s t niesłuszny. Chem icy w ie
dzą dobrze, że każde doświadczenie 
pow inno być w ykonyw ane najp ierw  
na ap ara tu rze  labora to ry jnej, potem  
w  skali tzw. półfabrycznej i w re
szcie później w  fabryce.

A p ara tu ra  chem iczna je s t bardzo 
zróżniczkowana. Nie sposób wyliczyć 
w szystkich rodzajów  aparatów , 
zbiorników  oraz m etod p racy  przy  
nich. Są ap a ra ty  i zbiorniki, w  k tó 
rych  m ożna przeprow adzać k ilka  ro 
dzajów  reakcyj n a  zm ianę, ja k  np.: 
gotowanie, neu tra lizacja, kwaszenie, 
ługow anie, a  dalej, w  innych zespo
łach  —  desty lację zw ykłą i próżnio
w ą lub  pod ciśnieniem . S ą to  zresz
tą  najprostsze reakcje . K ażdy zbior
n ik  w szakże m usi m ieć odpowiednie 
przyrządy  pom iarowe, w skazujące: 
tem peratu rę , ciśnienie lub  stopień 
próżni, oraz zaw ór bezpieczeństw a; 
większość aparatów  łączy się przew o
dam i z sąsiednim i; n a  tych  przew o
dach m am y k ran y  i zaw ory, jedno 
lub w ielodrożne, regulu jące dopływ 
i odpływ  płynów  i par.

Tych zasadniczych przyrządów  po
m iarow ych i s teru jących  je s t n ie 
wiele, ale nie pow inno ich brakow ać 
tam , ja k  się to  często n ieste ty  zda
rza, gdzie są potrzebne. N ie m ożna 
w  żadnym  przypadku  polegać na

chodziły. W tedy należy stosować 
środki zapobiegawcze.

Opiszę poniżej d la  p rzyk ładu  w y
padek  zaszły w  fabryce e te ru  w  
Niem czech w  r. 1934.

Kocioł ołow iany o ścianach 15 m m  
grubości, ogrzew any pośrednio p a 
rą  p rzep ływ ającą w  ru rze  żelaznej 
pokry tej ołowiem, u legł podczas 
pracy  rozerw aniu  (rys. 1); kocioł 
by ł napełniony alkoholem  (ok. 500 
kg) i kw asem  siarkow ym  (ok. 1500 
k g ). N adm ienię d la  w yjaśnienia, że 
fab rykac ja  e te ru  przebiega w  dw u 
fazach, n a jp ierw  tw orzy się kw as 
etylosiarczany w  tem peratu rze  60— 
70 stopni C, a  następnie, p rzy  da l
szym  podgrzew aniu do 130 stopni i 
dodaniu  w iększej ilości alkoholu, 
pow staje  eter, którego p a ra  zostaje 
skroplona w  chłodnicy i spływ a do 
zbiornika. K ilka tygodni p rzed  w y
padk iem  zauważono w  ścianach k o t
ła  i n a  wężownicy grzejnej głębo
kie, sięgające do 5 m m  wgłąb, n ad 
żarcia. W celu w yjaśn ien ia spraw y 
zawezwano inżyn iera  rzeczoznawcę 
z dozoru kotłów , k tó ry  postanow ił 
zbadać, czy korozja n ie  pochodzi od 
p rąd u  elektrycznego, jak i m ógł po
w stać m iędzy ścianam i kotła a w ę- 
żow nicą pod w pływ em  różnicy tem 
p e ra tu r  i  zam ierzał w ykonać pom iar 
p rzy  pom ocy przyrządów  elek tro te
chnicznych.

Odmiennie od zwykłego sposobu 
sposobu pracy, p arę  do ogrzew ania 
doprow adzano zwolna, aby m ieć w ię
cej czasu do pom iaru . Zazwyczaj o- 
siągano tem p era tu rę  130 stopni C w 
2% godz., podczas gdy w  ty m  p rzy 
padku  po 5 godz. zanotow ano zaled
w ie 69 stopni C. N agle kocioł u legł 
m iejscow em u w ybrzuszeniu, co spo
strzeg ł jeden  ze św iadków , uchodząc 
z życiem ; ściana ko tła  pękła w  tym  
m iejscu, duża ilość gorącego kw asu 
siarkow go poparzy ła śm ierteln ie  in 
żyniera i robotnika, zatrudnionego 
zazwyczaj p rzy  kotle.

Rys. 1

Wobec tego, że ogień n ie w ybuchł, 
odpada przypuszczenie, co do zapło
nu  p a r  alkoholu i  e teru .

Podczas norm alnej reak cji nie 
było nadciśnienia, ponieważ przy 
szybkim  podgrzaniu  alkohol m iesza 
się z kw asem  od początku, a  p a ry  e- 
te ru  w yw iązują się stopniowo. W ak 
tua lnym  przypadku, w skutek  pow ol
nego podgrzew ania, alkohol oddzie
lił się od kw asu  o w iele cięższego 
gatunkow o, w  pew nym  zaś m om en
cie nastąp iło  gw ałtow ne zagrzanie 
alkoholu i  w yw iązanie się e te ru  w  
tak ich  ilościach, że gazy n ie  m ogły 
się zm ieścić w  u jściu  do chłodnicy.

Powyższy w ypadek  stanow i cenną 
w skazów kę w  postępow aniu: nie
wolno zmieniać biegu wypróbowa
nej już reakcji chemicznej.

W om aw ianym  p rzypadku  zosta
ła  w  specjalnym  celu zm niejszona 
szybkość podgrzew ania; nas tąp ił n ie 

Rys. 5

Rys. 6Ryś. 4



„widzi mi się”. Lubią tak czynić 
pseudofachowcy, którzy wprowadza
jąc z wielkim tupetem w dziedzinę 
produkcji swój brak większej wie
dzy, narażają się na wypadki.

Należy podkreślić, że mamy już 
dziś coraz więcej techników - chemi
ków, pojmujących i doceniających 
ważną rolę aparatów pomiarowych 
i dbających o ich prawidłowe użyt
kowanie.

Przyrząd pomiarowy musi być nie
zawodny. Spójrzmy na przykład na 
manometr. Wskazówka wykazuje X 
atmosfer. Czy jesteśmy pewni, że nie 
ma tam  wyższego ciśnienia? Tylko 
wtedy, jeżeli przewód manometru 
nie jest zatkany. Sposób sprawdze
nia tego jest bardzo prosty. Przewód 
do manometru powinien posiadać 
wygląd wskazany na rys. 2. Ażeby 
się przekonać podczas pracy apara
tury, czy manometr funkcjonuje, 
można przyłączyć próbny manometr 
do kołnierza (A), przyciskając go od
powiednim uchwytem śrubowym, a 
przekręciwszy kurek trój drożny (B), 
skierować ciśnienie ze zbiornika rów
nocześnie do manometru roboczego 
(C) i próbnego; manometry komuni
kują się przy tym ze zbiornikiem 
przez przewód (D); porównanie 
wskazań na obu manometrach wy
jaśnia czy manometr roboczy działa 
prawidłowo.

Na rys. 3 pokazany jest termo
metr, który można bez przerwy w 
pracy wyjąć z oprawy mosiężnej (O) 
i sprawdzić, czy nie jest stłuczony; 
tkwiąca nadal w aparacie część o- 
prawki (M) nie przepuszcza w trak
cie tego płynu ze zbiornika na ziemię. 
Odbywa się to w ten sposób, że część 
‘(O) można po odkręceniu naśrubka 
(N) otworzyć na obie strony w kie
runku strzałek.

Powyższe dwa przykłady unaocz
niają zasadę, która powinna być

Rys. 10

wszędzie przestrzegane: przyrząd
pomiarowy powinien być niezawodny 
w działaniu i dostępny w każdej 
chwili do sprawdzenia i ewentualnej 
zamiany podczas ruchu.

Rys. 4 uwidocznia szkło płyno- 
wskazowe dające się wymieniać 
podczas pracy zbiornika, albowiem 
przy jego pęknięciu lub wyjęciu z 
gniazd płyn zamyka samoczynnie 
przy pomocy małego zaworu kulko
wego przewody prowadzące do pły- 
nowskazu. Szczegóły zobrazowano 
na rys. 5.

Odczytywanie wskazań przyrzą
dów pomiarowych powinno być ła
twe i nie może dawać jakichkolwiek 
wątpliwości.

Poniższy plrzykład najlepiej to wy
jaśni:

Rys. 6 przedstawia nowy typ za
woru redukcyjnego (wynalazek nie
miecki), który umożliwia dokładne 
odczytanie na dwu skalach ciśnienia 
pierwotnego i zredukowanego. Wska
zania widoczne na obu skalach, u- 
mieszczonych jedna nad drugą, są ła
twe do odczytania i wykluczają o- 
myłkę, dając wielkość ciśnienia w o- 
bu przewodach w tym samym cza
sie.

Spójrzmy z kolei na następne ry
sunki, 7 i 8-y. Uwidoczniono na nich 
bardzo ciekawy pomysł, sprzężone
go kierowania dwóch kranów na ko
tle pod ciśnieniem. Są to krany do 
powietrza (A) i do zasilania zbior

Rys. 7 i 8

nika (B). Po przekręceniu koła o 
ćwierć obrotu w lewo otwiera się 
tylko kran powietrzny przy pomocy 
dźwigni (1). Klran dopływowy jest 
jeszcze zamknięty, ponieważ odpo
wiednia dźwignia (2) nie jest jesz
cze sprzęgnięta z trzpieniem koła, 
czyli jest na biegu luźnym. W prze
ciągu dalszej ćwierci obrotu otwie
ra się przy pomocy dźwigni (2) kran 
dopływowy dla cieczy. W tym cza
sie kran powietrzny jest już stale 
otwarty, bo odpowiadające mu połą
czenie kłowe zostało wyłączone. U- 
rządzenie to zapobiega cofnięciu się 
płynu z kotła, będącego pod ciśnie
niem, do zbiornika, zawierającego 
np. płyny palne ■ lub żrące: zawsze 
zostaje otwarty najprzód kran po
wietrzny, aby ciśnienie w kotle zró
wnało się z atmosferycznym.

Tutaj więc niezawodność działa
nia jest już niezależna od człowieka, 
a wprost wymuszona przez zastoso
wanie odpowiedniego urządzenia me
chanicznego. Takie „przymusowe” 
urządzenia bezpieczeństwa są stoso
wane w przemyśle coraz częściej. 
Niektóre z nich, jak np. sterowane 
zamknięcia do parowników, połączo
ne z wentylem wpustowym dla pa
ry, (jeżeli kocioł nie jest dokładnie 
zamknięty wentyl parowy nie otwo
rzy się) — są opatentowane.

Płyny i gazy w chemicznych pro
cesach działają szkodliwie na wię
kszość metali. Jest to jedna z naj

Rys. 9

Widok /góry

Rys. 13



Rys. 11

większych bolączek technologii che
micznej Są to wszelkiego rodzaju 
uszkodzenia ścian zbiornika, znane 
pod mianem korozji.

Opiszę tu  charakterystyczny wy
padek, jaki miał miejsce w Niem
czech w r. 1936: eksplozja kotła do 
gotowania celulozy. Rys. 9 unaocz
nia nam rozmiary wybuchu. Widzi
my z prawej strony sąsiedni kocioł 
nie naruszony. Kotły te były z żela
za grub. 18 mm., wyłożone we
wnątrz cegłą kwasoodporną na ce
mencie, ponieważ ług bisultitowy 
zżera żelazo. Rozerwany kocioł p ra
cował normalnie przy ciśnieniu 2,5 
atm. od wielu godzin, urządzenie zaś 
alarmowe, tzn. gwizdek przy zawo
rze bezpieczeństwa nastawionym na 
4 atm., nie było czynne ani razu; za
wór ten był w zupełnym porządku 
jak również oba manometry i ter
mometr na kotle. Eksplozja spowo
dowała śmierć 4 ludzi. Badanie wy
kazało, że kocioł był uprzednio pod
dany ustawowej próbie wodnej na 
ciśnienie. Przepisy (niemieckie) na
kazywały prócz tego periodyczne 
miesięczne badanie uszkodzeń we
wnętrznej walrstwy kwasoodpornej 
w kotle, przez technika proponowa
nego przez firmę. W tym przypadku 
był to kierownik ruchu fabryki. Wpi
sywał on wyniki rewizji do książki. 
Z notatek tych wynika, że uszko
dzenia wewnętrznej wykładziny by
ły wielokrotnie łatane przy pomo
cy nowych cegieł i cementu; raz 
zdjęto nawet część wykładziny na 
przestrzeni około 1 m2, załatano 
płaszcz kotła z wewnątrz i zewnątrz 
dwoma kawałkami nowej blachy ze- 
śrubowanymi ze sobą i wyłożono no
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wą warstwą kwaso-odporną. Błąd 
polegał na tym, że przeoczono fakt 
przenikania ługu bisulfitowego pod 
wykładzinę i przeżerania żelaza po 
dłuższej z nim styczności. Rewizja  
w ięc nigdy nie była dokładna i nie 
w yciągano z n iej pełnej konsekw en
cji, w tym znaczeniu że blachę w 
miejscach zniszczonych, trzeba było 
pogrubić przez nałożenie warstwy 
przy pomocy aparatu spawalnicze
go.

Chemicy całego świata pracują 
nad wynalezieniem materiałów od
pornych na wpływy chemiczne; 
mainy już dziś specjalne materiały 
odporne na kwasy, ługi lub inne 
związki. Z tych materiałów wykonu
je się przewody, krany i zawory.

Również przyrządy pomiarowe 
należy chronić przed korozją. Oto 
przykład: na rys. 10 widzimy zawór 
bezpieczeństwa, w którym gaz lub 
płyn żrący nie może ani dosięgnąć 
stożka w gnieździe zaworu, ani go 
uszkodzić. Gaz lub płyn żrący wy
wiera tu  ciśnienie na pośredni płyn 
neutralny (wodę, olej) przenoszący 
,ie na zawór. Tylko w przypadku ci
śnienia wyższego niż bezpieczne, gaz 
lub płyn atakujący metal przejdą 
przez wentyl. Dzieje się to nader 
rzadko.

Wreszcie kilka słów jeszcze o 
przyrządach przepustowych dla cie
czy i gazów, jak krany i zawory. 
Przyrządy te muszą posiadać te sa
me zalety co i przyrządy pomiaro
we. Kilka przykładów wyjaśni, o co 
chodzi. Rys. 11 przedstawia zawór, 
zaopatrzony w tarczę, wskazującą 
przy pomocy niewielkiej przekładni 
zębatej jstopień rozwarcia zaworu 
dzięki ukazywaniu się liter: Z (za
mknięte) lub O (otwarte). W tym 
przykładzie mamy unaocznioną za
sadę sterowania szybkiego i wyklu
czającego wątpliwości.

Krany w przewodach często się 
zacinają. Zapobiega temu kran sa- 
mo-smarujący, uwidoczniony na ry
sunku 12 (wynalazek niemiecki), 
wykonywany jako jedno i wielodro
żny, na ciśnienia do 130 atm. i tem
peratury do 260 stopni C, z żeliwa, 
staliwa, brązu, siluminu, z okładzina
mi z twardej gumy itp.

Rys. 13 przedstawia kran kamion
kowy zabezpieczony przed pęknię
ciem przy obracaniu w ten sposób, 
że przed obróceniem, luzuje się go 
najpierw ku górze, czyli wyciąga się 
nieco z gniazda przy pomocy śruby
(a); kran obluzowany w ten sposób 
może już być łatwo obrócony (nie

ma oporu tarcia) w pożądanym kie
runku przy pomocy rączki (b). Oba 
te krany są niezawodne w działaniu 
i uzupełniają dotychczas istniejącą 
w tym rodzaju przyrządów lukę.

Reasumując, pozwolę sobie jesz
cze raz wymienić zasady, jakimi 
należy się kierować przy bezpiecznej 
obsłudze aparatów chemicznych i 
kotłów oraz zbiorników pomocni
czych:

(1) dokładna znajomość prze
biegu reakcji chemicznej oraz zmian 
fizyko-chemicznych, a w szczegól
ności tem peratur i ciśnień w okreś
lonym czasie jest podstawą bezpie
czeństwa pracy przy obsłudze apalra- 
tury chemicznej;

(2) wypróbowanych procesów fa- 
brykacyjnych nie można w Czasie 
ruchu dowolnie zmieniać, nie znając 
skutków takiego postępowania; każ
dy nowy sposób produkcji musi być 
wypróbowany wszechstronnie w la
boratorium i w skali pólfabrycznej;

(3) aparaty, zbiorniki i kotły 
wszelkiego typu, pracujące pod zwię
kszonym ciśnieniem, w próżni lub 
przy ciśnieniu atmosfelrycznym, mu
szą podlegać periodycznym rewi
zjom, ustalanym lokalnie dla każde
go procesu fabrykacyjnego;

(4) aparaty, zbiorniki i kotły po
winny być zaopatrzone w potrzeb
ne przyrządy pomiarowe, jak w 
szczególności termometry, manome - 
try  i płynowskazy;

(5) przyrządy pomiarowe pirzy a- 
paratach, zbiornikach i kotłach, jak 
również przyrządy przepustowe — 
krany, zawory i zawory bezpieczeń
stwa muszą być: (a) niezawodne w 
działaniu, (b) łatwe do wymiany, 
(c) łatwe do kontroli;

(6) cała aparatura, łącznie ze 
wszystkimi przyrządami pomocni
czymi, musi być odporna na działa
nia chemiczne.



B e z p i e c z e ń s t w o  p r a c y  w m a ł y c h  
i ś r e d n i c h  z a k ł a d a c h  p r z e m y s ło w y c h

W. S t a w i ń s k i
A kcja bezpieczeństw a pracy we w szystkich k ra jach  

rozw inęła się przede wszystkim  w  w ielkich przedsię
biorstw ach przemysłowych, w  zakładach tych bowiem 
liczba w ypadków  jest w iększa i wiele zachodzi w ypad
ków podobnych, wobec czego zarówno przyczyny w y
padków, jak  i możliwość zapobieżenia im  są bardziej 
widoczne.

W dużych zakładach już wiele dziś m am y przykładów  
skutecznego zw alczania wypadków, jak  również szereg 
ugruntow anych m etod akcji bezpieczeństw a pracy, 
b rak  jest natom iast doświadczeń i w skazań, odnoszących 
się do m ałych zakładów. Dane —• stosunkowo najlicz-, 
niejsze — znajdujem y w  piśm iennictw ie am erykań
skim, * w  k tórym  między innym i ukazał się dla śred
nich i m ałych zakładów  przem ysłow ych schem at orga
nizacji bezpieczeństwa, będący raczej m odyfikacją m e
tod w ypróbow anych w  dużych fabrykach, niż wzorem  
oryginalnym , opartym  na dośw iadczeniach życiowych.

W Polsce w  szczególności, wobec znacznej liczby śred 
nich i m ałych zakładów, zachodzi potrzeba głębszego 
zastanow ienia się nad m etodam i realizow ania akcji, pod
ję tej, jak  wiadomo, przez C entralny  Związek Średniego 
i Drobnego Przem ysłu wespół z szeregiem  zrzeszeń 
o charak terze branżowym .

W Polsce nie dokonano dotychczas zestaw ień porów 
naw czych w ypadków  w edług wielkości przedsiębiorstw , 
wobec czego trudno  byłoby tw ierdzić z całą pewnością, 
jak ie  istn ieją  zasadnicze różnice pod względem  w ypad
kowości w  m ałych i dużych przedsiębiorstw ach. Róż
nice te wszakże, jakkolw iek nie rów ne w  poszczegól
nych gałęziach przem ysłu, niew ątpliw ie istn ieją. W 
przem yśle m łynarskim  np. stopień bezpieczeństwa, jak  
tw ierdzi L. D ąbrow ski ** w zrasta  na ogół w  zależno
ści od skali przedsiębiorstw a; w  w iększych bow iem  m ły
nach praca jest bardziej unorm ow ana, p rodukcja zau
tom atyzow ana i urządzenia lepiej zabezpieczone. W in 
nych gałęziach przem ysłu czynniki niebezpieczeństw a są 
bardziej złożone. Oto w  przem yśle czekoladowym  m niej
sze fabryki, w  m niejszym  stopniu zm echanizow ane są 
bezpieczniejsze, istn iejące wszakże urządzenia m echa
niczne gorzej są zabezpieczone, jak  również gorsze są 
w arunk i lokalne. To samo da się powiedzieć o w ielu 
innych gałęziach.

W w yniku badania przeprow adzonego przez N atio
nal Safety Council n a  teren ie 7 Stanów  i 299 zakładów  
stwierdzono, że zarówno częstotliwość, ja k  i ciężkość 
w ypadków  je st przew ażnie w iększa w  m ałych zakładach. 
W niek tórych  działach przem ysłu, jak  ta rtak i, pap iern ie

fab ryk i samochodowe, różnica na korzyść dużych fa 
b ryk  jest znaczna.

Powyższe spostrzeżenia ogólne n ie d a ją  jeszcze kon
kretnych  w skazówek co do m etod profilak tyk i w ypadko
w ej w  m ałych zakładach, względnie grupach zakładów. 
Z danych tych wynika, że np. w  przem yśle korkow ym  
50 — 70% w szystkich w ypadków  przypada n a  w ie rta r

* Com m onw ealth of Pensylvania — Dept of Labor and 
Industry.

** L. Dąbrowski — Praca w  m łynach z p u nk tu  w idzenia h i
gieny i bezpieczeństwa.

ki. Przez w łaściwe zatem  zabezpieczenie robotnic obsłu
gujących w iertark i, należyte pouczenie i uśw iadom ienie
0 niebezpieczeństw ie — można by uniknąć większości w y
padków  w  przem yśle korkowym .

W przem yśle m etalow ym  (w yroby tłoczone) większość 
w ypadków  przypada na tłocznie.

W w ytw órniach octu, w in i  likierów  lub w ytw órniach 
Polskiego M onopolu Spirytusow ego — główną przyczyną 
w ypadków  są skaleczenia rąk  przez pękanie butelek  
przy myciu. Zdaniem  osób m iarodajnych, uprzednie 
spraw dzanie bu te lek  przed m yciem  mogłoby zm niejszyć 
liczbę skaleczeń do 50%.

W fabrykach  o wypadkowości tego typu, o ściśle zlo
kalizow anej i określonej przyczynie, niem al niezależnej 
od ostrożaiości robotnika, m uszą być z góry wyznaczone
1 zastosowane zasadnicze środki zapobiegania typow ym  
i charakterystycznym  w ypadkom ; w tym  k ie runku  po
winna się przede w szystkim  skupić cała uwaga.

Ta w ybitna jednorodność przyczyn wypadków, k tóra 
w ystępuje w  pew nych m niejszych zakładach przem ysło
wych, stanow i charak terystyczną różnicę między m ały
mi a  dużym i przedsiębiorstw am i. W dużych zakładach 
n a  różnorodność i liczbę w ypadków  w pływ a różnorod
ność produkcji oraz urządzenia pomocnicze, odgryw ające 
ważną rolę w  zagadnieniu wypadkowości.

Poza pew nym i gałęziam i drobnego przem ysłu i po
szczególnymi przedsiębiorstw am i, w  których dom inują 
w ypadki typowe, istn ieje  w iele zakładów  pracy, w  k tó 
rych b rak  je st pow tarzających się przyczyn wypadków. 
Do takich  zaliczyć można: przem ysł naftow o-rafinery jny , 
farm aceutyczny, fab ryk i cukrów  i czekolady z terenu  
woj. centralnych, południow ych i wschodnich, za tru d 
niających ogółem 3330 ludzi. Na 96 w ypadków  w  la tach  
1933-34 najw iększa liczba w ypadków  tego samego typu  
zaszła przy w alcach do ciasta (7 w ypadków  ciężkich). 
W ypadki te  zdarzały się przew ażnie nie przy norm alnej, 
pracy, lecz przy reparac ji maszyn, oczyszczaniu itp.

W prawdzie sta tystyka w ypadków  w  fabrykach cukrów  
i czekolady w ym ienia na pierw szym  m iejscu „upadki”, 
podobnie ja k  w  w ielu innych gałęziach przem ysłu, p rzy 
czyny wszakże tych upadków  są zbyt różnorodne, aby 
je  m ożna było uw ażać za w ypadki typow e i szukać dla 
nich jednolitych środków  zapobiegawczych.

Jak im i więc drogam i m am y prowadzić w alkę z w y
padkam i?

Znane są ogólnie dwie drogi: zabezpieczanie m aszyn 
i urządzeń, oraz uśw iadam ianie załogi fabrycznej na d ro
dze ustnych pouczeń personelu kierowniczego, akcji p ro- 
pagandow o-instrukcyjnej przy pomocy plakatów , ulotek, 
czasopism itp. oraz za pośrednictw em  akcji kół bezpie
czeństwa pracy.

Wiąże się z tym  pytan ie — kto ma tę  akcję prowadzić?
W dużych przedsiębiorstw ach spraw a jest o tyle 

uproszczona, że m ożna ją  powierzyć, jako zajęcie główne 
lub dodatkowe, jednem u z inżynierów . Może on zaznajo
mić się z przedm iotem  przy pomocy istniejącej lite ra tu ry  
fachowej i poprowadzić akcję bezpieczeństw a pracy 
środkam i, k tó re  może uw ażać w  swoich w arunkach  za
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stosowne. Zabezpieczenia techniczne m ogą być bez w ię
kszego tru d u  w ykonane dzięki kw alifikacjom  w łasnych 
sił fachowych, we w łasnych w arsztatach  pomocniczych. 
Podobnie przedstaw ia się sy tuacja w  przedsiębior
stw ach m niejszych, należących do dobrze zorganizow a
nej branży przem ysłow ej, jak  np .fabryki dyk t i fornie- 
rów, ta r ta k i itp.

Inaczej m a się spraw a w  drobnych zakładach pracy, 
źle zorganizow anych branżow o i zatrudniających  kilku, 
a najw yżej kilkudziesięciu ludzi. Zakładem  tak im  k ie
ru je  zw ykle sam  właściciel, spełniając jednocześnie fu n 
kcje techniczne, handlow e a n ieraz i biurow e; ty lko on 
jeden  lub jego pom ocnik prowadzić może akcję bezpie
czeństw a pracy, a n a  to  zazwyczaj nie m ają  czasu, tym - 
bardziej, że liczba wypadków, ja k a  zdarza się w  ciągu 
roku w  tak im  przedsiębiorstw ie, jest stosunkowo n ie
znaczna.

D robnem u przedsiębiorcy trzeba przyjść z pomocą, 
orien tu jąc w  m ożliwościach w ypadków  w  danym  zak ła
dzie i w skazując jednocześnie środki zapobiegaw czo-te- 
chniczne, organizacyjne i propagandow e — w oparciu
0 analizę w ypadków  w  danej gałęzi przem ysłu. D la du
żych przedsiębiorstw  branżow a sta tystyka w ypadków  po
siada charak te r pomocniczy — albow iem  w ytyczną ich 
m etod akcji bezpieczeństw a p racy  je st w łasna s ta tysty 
k a  fabryczna, natom iast m ałe przedsiębiorstw a opierać 
się m ogą jedynie n a  sta tystyce branżow ej.

Ograniczenie przedstaw ionych przedsiębiorcy możli
wości w ypadków  do tych tylko, k tó re  grożą w  jego dzia
le  przem ysłu, jest dlatego tak  istotne, iż zm niejsza w ra 
żenie, że podaw ane m u inform acje są  teoretyczne i „ je 
go fab ryk i n ie  dotyczą”.

Jeżeli, n a  przykład, w  ciągu 10 la t nie było w  poszcze
gólnym  zakładzie w ypadku danego typu  — n ie znaczy 
to  wcale, aby nie m iał się on zdarzyć w  roku  bieżącym, 
sta tystyka bow iem  w skazuje, że w ypadek tak i zdarza 
się np. co roku w  jednej z fab ryk  danej branży.

Jednocześnie z przedstaw ieniem  możliwości w ypad
ków, należy w skazać zasadnicze środki zapobiegawcze. 
Jeśli np. zdarza się w iele oparzeń, to  trzeba wskazać 
udoskonalenia techniczne, mogące polepszyć stan  bez
pieczeństw a oraz przekonać, że w łaściw e m etody pracy
1 system atyczne przypom inanie robotnikom  o skupien iu  
uw agi m ogą być skuteczne. W ten  sposób przedsiębior
ca nie ty lko dowie się, jak ie  zabezpieczenia i  udoskona
len ia techniczne byw ają  stosowane w  celu uniknięcia 
w ypadków , lecz będzie m ógł rów nież św iadom ie pouczać 
i przestrzegać robotników , chętnie korzystając z odpo
w iednich m ateria łów  propagandow ych — albowiem  b ę
dzie sobie zdaw ał spraw ę z ich doniosłej roli; wreszcie 
przedsiębiorca przekona się o celowości oględzin fab ryk i 
przez instruk torów  doradców, m ających duże dośw iad
czenie, bardziej w yostrzoną uw agę i kw alifikacje do 
udzielania wskazówek.

D la realizacji tego pierwszego p u n k tu  p rogram u n a 
leżałoby opracowywać ogólne in strukc je  o stanie bez
pieczeństw a p racy  i środkach zapobiegawczych w  d a
nej gałęzi przem ysłu.

In strukcje  te, w  odróżnieniu od obszernych m onografij, 
pow inny być redagow ane w  sposób treściw y i p rzystęp
ny  choćby dla najm niejszego przedsiębiorcy. P rzyk ła
dem  (nie w zorem ) tak ich  instrukcyj są „pam flety” w y
daw ane przez N ational Safety Council w  Chicago.

D rugą z kolei pom ocą są m ateria ły  propagandow e, jak  
p lak a t ostrzegawczy, wywieszki, u lo tk i itp.

W ydaje się celowym  w ydaw anie m ateriałów  o ch a rak 
terze pośrednim  m iędzy p lakatem  ostrzegawczym 
i szczegółową in stru k c ją  bezpieczeństw a pracy; p rzyk ła
dem  tak ich  m ateria łów  są p lakaty  bezpieczeństw a pracy  
w ydaw ane przez Z. S. R. R.

Trzecią form ą pomocy przedsiębiorcy są w izytacje in 
struk torów . W izytacje te  m ają  dw ojakie znaczenie: u - 
dzielenie przedsiębiorcy wskazów ek w  spraw ie w alki z 
w ypadkam i, oraz zebranie danych o potrzebnych pom o
cach, przede w szystkim  m ateria łów  instrukcyjno  p ro 
pagandow ych. W pierw szej fazie p racy głównym  zada
niem  in stru k to ra  podczas w izytacji fab ryk  będzie zebra
nie danych dla opracow ania om ówionych instrukcyj.

W yrazem  najbardzie j współczesnych poglądów na m e
tody akcji bezpieczeństw a p racy  są tzw . „Koła bezpie
czeństw a”. M etoda kół bezpieczeństwa stosowana jest z 
dobrym  skutk iem  w  w ielu  dużych zakładach p racy  za
rów no zagranicą, jak  w  Polsce. Z akład  Ubezpieczeń Spo
łecznych zaleca je  oficjalnie jako jedną  z głównych form  
akcji bezpieczeństw a pracy. N atom iast b ra k  je st danych
0 tym , ja k  je  prowadzić w  m ałych fabrykach. O do
św iadczeniach polskich nie m a jeszcze w  tym  względzie 
bliższych danych.

A m erykański W ydział P racy  i P rzem ysłu  S tanu  P en 
sylw ania podaje następujące w skazówki do organizacji 
kół bezpieczeństw a w  zakładach m ałych —  za tru d n ia ją
cych od 50 do 150 pracowników :

„Służba bezpieczeństw a pracy  składać się pow inna z 
k ierow nika zakładu, k ierow nika służby bezpieczeństw a 
p racy  (safety  inspector) oraz koła bezpieczeństw a (sa
fe ty  com m ittee). K ierow nik  zakładu pow inien przede 
w szystkim  dać poznać załodze, że pragnie szczerze zw al
czać w ypadki; bezpośrednio n ie po trzebuje poświęcać 
spraw ie bezpieczeństw a więcej nad  2 — 3 godzin m ie
sięcznie.

N a kierow nika służby bezpieczeństw a pracy pow ołuje 
się jednego z bardziej doświadczonych pracow ników  za
kładu. Może n im  być m ajste r albo m echanik. Zadaniem  
kierow nika służby bezpieczeństw a je s t prow adzenie okre
sow ych w izytacyj zakładu, np. co tydzień, oraz k ierow a
n ie akc ją  propagandow o-instrukcyjną przy  pomocy p la 
katów  i innych środków. Podczas sw ych w izytacyj k ie
row nik  służby bezpieczeństw a p racy  pow inien zwrócić 
uw agę n a  następujące szczegóły: s tan  zabezpieczeń przy  
m aszynach, s tan  torów  kolejow ych, schodów, podnośni
ków, urządzeń pod ciśnieniem , ośw ietlenia, w entylacji, 
urządzeń przeciw  pożarowych, n a  bezpieczeństwo stoso
w anych przez robotników  m etod pracy, porządek i czy
stość w  warsztacie, um yw alniach i ustępach. K ierow nik 
służby bezpieczeństw a pracy pisze spraw ozdania ze swo
ich w izytacyj i  p rzedstaw ia je  kpłu  bezpieczeństwa.

Koło bezpieczeństw a pracy  pow inno się składać z o- 
koło 5 osób i odbywać zebrania co miesiąc, (początkowo 
częściej). Przew odniczącym  koła jest k ierow nik  zak ła
du, a sekretarzem  kierow nik  służby bezpieczeństw a p ra 
cy. Koło rozpa tru je  spraw ozdania k ierow nika służby b. 
p. oraz przyczyny zaszłych w ypadków , opracow uje środ
k i zapobiegania i ulepszenia oraz dba o pouczenie now ych 
pracow ników  o bezpieczeństw ie p racy”.

„W ydział P racy  i P rzem ysłu” zastrzega się, iż w  m a
łych zakładach m etody bezpieczeństw a pracy  trzeba 
bardzo indyw idualizow ać i że podany schem at, tak  jak
1 każdy inny przykład, m a znaczenie tylko orientacyjne.

Sądzę, że w  Polsce zastosow anie powyższego w zoru
natrafiłoby, przynajm niej w  pierw szej fazie akcji bez



pieczeństw a pracy, na duże trudności. N aw et w  fab ry 
kach zatrudniających  k ilkuset robotników , o ile należą 
one do niższych kategoryj niebezpieczeństwa, zdarzają 
się nieliczne w ypadki (np. 1 odszkodowany i k ilka ska
leczeń ręk i rocznie). Tym czasem  Koło, o ile m a być n a 
p raw dę użyteczne, m usi być żywe. Będzie tak im  wtedy, 
gdy będzie um ieję tn ie prow adzone i gdy członkowie ko
ła  będą m ieli poczucie celowości swej pracy. W m ałych 
fabrykach trudno  wym agać od w łaściciela lub jego po
mocnika, tj. k ierow ników  służby bezpieczeństw a pracy, 
aby m ieli chęć i um iejętność stałego osobistego za in tere
sow ania robotników  spraw ą zw alczania w ypadków  przy 
pracy, gdy są one bądź co bądź rzadkie i b rak  w śród 
załogi „doświadczenia wypadkowego .

Ostrożniej niż cytowane w ydaw nictw o am erykańskie 
mówi o te j spraw ie inż. B. K uszner w  swej książce 
„Służba bezpieczeństw a pracy  w  fabryce i w arsztacie”. 
Zaleca on m ianow icie rozszerzanie służby bezpieczeń
stw a pracy, pow oływ anie poza k ierow nikiem  tej służ
by  sekretarza do spełniania czynności technicznych, 
zw iązanych z prow adzeniem  statystyki, p ropagandy bez
pieczeństwa, oraz funkcyj kancelaryjnych, a  następnie 
innych w spółpracow ników  o określonych zadaniach, o 
ile zachodzi tego potrzeba.

W każdym  razie w  zakładach przem ysłowych, w  k tó 
rych doświadczenie załogi w  dziedzinie w ypadków  jest 
nie w ielkie, zanim  przystąpim y do subtelniejszej i tru d 
niejszej m etody zwalczania w ypadków  przy pracy  przy  
pomocy kół, trzeba uśw iadom ić załogę o możliwościach 
nieszczęśliwych w ypadków . S łużą do tego wszelkiego 
rodzaju  m ateria ły  ilustracyjne, a przede w szystkim  p la 
katy . System atycznie prow adzona i dostatecznie zindy
w idualizow ana działalność propagandow a jest niezbęd
na jako w stęp i przygotow anie do innych form  akcji 
bezpieczeństw a pracy.

Na te ren ie  francuskim , gdzie zagadnieniem  bezpieczeń
stw a p racy  w  m ałych i średnich przedsiębiorstw ach za j
m owano się n a  konferencji bezpieczeństw a pracy  w  Lyo
nie w  r. 1934, re feren t Association des Industriels de 
F rance pom inął całkowicie zagadnienie kół bezpieczeń
stw a pracy, w ym ieniając jako w nioski konkretne w izy
tację  zakładów  przez fachowych i  cieszących się zaufa
niem  przedsiębiorcy inspektorów , do czego przyw iązy
w ał duże znaczenie, oraz obsługiwanie przedsiębiorstw  
pom ocam i propagandow ym i i instrukcjam i. Korzyści z 
w izytacyj inspektorów  widzi re feren t w  tym , iż człowiek 
z zew nątrz, a w  dodatku fachowiec, spostrzega zw ykle 
więcej niż personel sta le przyw iązany do danego zak ła
du  pracy.
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G aszen ie  p ożaru  
w z a k ła d a c h  e lek tryczn ych  

przy pom ocy  w ody
E lektrow nia okręgowa w  M unster nad  N ekarem , w e

spół ze strażą ogniową przeprow adziła szereg dośw iad
czeń nad gaszeniem  pożarów kabli, cewek oraz oleju.

W toku doświadczeń okazało się również, że jest b łęd
ne zapatryw anie, iż nie należy natryskiw ać w odą p rze
wodów, będących pod w ysokim  napięciem  ze względu na 
zw iązane z tym  niebezpieczeństwo. N atryskiw ano linię 
dalekonośną o napięcip 35 kV  przy pomocy pom py m o
torow ej; w ylot w ęża umieszczony był na drabinie sa
mochodowej; wodę czerpano z m iejskiej sieci wodocią
gowej; węże leżały n a  ziemi, pom pa zaś i w ylot węża 
były od ziem i odizolowane. S trum ień  wody kierow ano 
n a  przew ód bez napięcia; dopiero po uregulow aniu  s tru 
m ienia załączano napięcie. P rzy  w szystkich doświadcze
n iach pom iędzy pom pą a ziem ią nie w ykryto  różnicy 
potencjałów . Niebezpieczne napięcie w ystępowało pom ię
dzy w ylotem  węża, a ziem ią przy natrysk iw an iu  p rze
w odu W następujących przypadkach: 

przy  8 m m  średnicy otw oru z odległości m niejszej od 2 m
„ 14 „ „ „ ,, » » » 4 »
„ 28 „ „ „ „ „ rów nej 4 „
S trum ień  wody by ł zw arty, nadciśnienie wynosiło

2,5 at.

Uziem iając w ylot węża d ru tem  m iedzianym  o średni
cy 5 mm, m ożna było natrysk iw ać przewód pod napię
ciem 35 kV z odległości 0,5 m, przy  czym napięcia 
względem  ziemi nie w ykryto.

P rzy natrysk iw an iu  jednoczesnym  dw u faz z odległo
ści 2,5 m  (odległość pomiędzy przew odam i 2 m ), z otwo
ru  o średnicy 14 mm, żadnej nieregularności ruchu  nie 
zanotowano.

Robiono także próby m ałą ręczną pom pką, w budo
w aną do 8-mio litrow ego zbiornika blaszanego, posługu
jąc się wężem o długości 2 m  i o średnicy w ylotu  — 
3 mm. P rzy natrysk iw an iu  przew odu pod napięciem  
36 kV z odległości 1 m, strum ień  w ody p rąd u  nie p rze
wodził; przy odległości 0,5 m  natężenie p rąd u  w  s tru 
m ieniu  wynosiło 25 m  A.

W ylew ając 10-cio litrow e w iadro wody z odległości 
1 m  na blachę, będącą pod napięciem  20 kV, zanoto
w ano k ró tko trw ałe  uderzenia p rądu  do 70 m  A, k tóre 
należy uw ażać za niebezpieczne dla życia.

R easum ując powyższe, w idzimy, że przy zachow aniu 
odpow iednich odległości i średnic otworów, m ożna zu
pełnie bezpiecznie natrysk iw ać w odą przewody, znajdu
jące się pod wysokim  napięciem .

Gwoli ścisłości w ypada nadm ienić, iż zagadnienie to 
rozw ażane było jedynie z p unk tu  w idzenia bezpieczeń
stw a osoby, trzym ającej w ylot węża, a w yniki nie są 
sprzeczne z przepisam i przeciwpożarowym i, k tóre w  n ie
k tórych  przypadkach, przy pożarach oleju lub słupów 
drew nianych, zezw alają n a  użycie wody.

(JŁf. T. Z. Nr. 33, 1928).



Oczyszczanie przewodów ścieko
wych przy zlewach i umywal
niach

Zatykanie się przewodów  ścieko
wych jest plagą nagm inną. Jak  
wiadomo, przewód ściekowy m usi 
być zaopatrzony w  syfon w  kształcie 
litery  U. W kolanie syfonu stale zna j
duje się woda, spełn iająca rolę au 
tom atycznego zam knięcia (wyzie
wów, przedostających się z k an a li
zacji. W kolanie tym  zb ierają się 
ciała obce i z biegiem  czasu p rze
wód zasklepia się całkowicie, un ie
m ożliw iając spływ  wody. W osta t
nich la tach  pojaw iły się b. prak tycz
nie rozw iązane syfony, um ożliw ia
jące odkręcenie odręczne i szybkie 
wymycie. Rys. 4 ilu s tru je  sposób o- 
czyszczania zlewów dawnego typu; 
posiłkowanie się zw ykłym  dru tem  
Żelaznjm  jest niepraktyczne i zabie
ra  dużo czasu; w  celu przepchnięcia 
ciał obcych przez cały przewód ście
kow y należy używać giętkiego prze
w odnika skręconego z linek stalo
w ych; koniec przew odnika m usi być 
zaopatrzony w  gładką stalow ą kulkę
0 średnicy 12 — 15 mm, osadzoną na 
gwincie i przy lu tow aną do niego; 
k u lka  tak a  m ija  łatw o wszelkie za
gięcia i załam ania przewodu i um o
żliw ia szybkie oczyszczenie.

D robny ten  szczegół sygnalizuje
m y kierow nikom  gospodarczym, a l
bow iem  niejednokrotnie m ieliśm y 
możność zanotować wręcz n iezdarne 
zabieranie się robotników , z powo
du  b raku  odpowiedniego narzędzia
1 właściwego pouczenia, do stosun
kowo prym ityw nej czynności.

Pop. Mech. Nr. 5, 1937

Wieszak do wiaderek malarskich
Na rys. 1 pokazany jest nader 

prosty  uchw yt dający się dopasować 
do każdej n iem al d rab iny  m a la r

skiej. U chw yt ten, zaopatrzony w  hak  
U, um ożliw ia w łaściw e zawieszanie 
w iaderka z farbą, pod ręką m ala
rza w  najbliższej odległości od pen- 
dzla i m alowanego obiektu. Dzięki 
tem u przede w szystkim  praca postę
puje szybko, a prócz tego m alarz stoi 
wygodnie na drabinie, albowiem  
w iaderko zawieszone z boku w  n i
czym nie k rępu je  jego ruchów  w ła
snych.

P R Z Y K Ł A D Y  // P O M Y S Ł Y / / U D O S K O N A L E N I A

Rys. 1

Dogodny i prawidłowy sposób 
przytwierdzenia imadła.

Powszechnym  niedom aganiem  p ra 
cy n a  im adle ślusarskim  jest n iew ła
ściwe jego przytw ierdzenie do sto
łu  ślusarskiego. Niewłaściwość po
lega na tym , że im adło spoczywa n a  
stałej wysokości względem podłogi, 
nie daje się ani podnosić ani opusz
czać, a prócz tego przew ażnie nie 
daje się obracać względem osi piono
wej. R ysunek 2 przedstaw ia zwy
kłe imadło, równoległo -  szczękowe 
osadzone na nader mocnej kolum 
nie m etalow ej w  ten  sposób, że może 
się obracać, po zw olnieniu 3 śrub, 
względem  je j osi pionow ej. K olum 
na ta  zostaje osadzona w  m ocnym  
stoiku m etalow ym  i zostaje u  dołu 
zaciśnięta w  kołnierzu kutym , przy  
pomocy korby, zaopatrzonej w  gw int 
i odpowiednie nakrętk i. Stołek musi 
być mocno przytw ierdzony do pod
łogi i do tego celu są przew idziane 
odpowiednie narożniki przy  każdej 
nóżce. W ten  sposób w ykonane im a
dło może być podniesione na odpo
w iednią wysokość, może być dowol
nie obrócone, a dzięki tem u praca 
sta je  się znacznie wygodniejsza, szyb
sza i m niej nużąca.

Pop. Mech. Nr. 4, 1937

Praktyczne sposoby gięcia 
zimnego żelaza

Odręczne gięcie prętów  żelaznych 
nastręcza zazwyczaj trudności z tego 
względu, iż ,,nie opłaca” się przygo
tow ać odpow iednich narzędzi czy to 
ze względu na pośpiech, czy też na 
zbyt m ałą liczbę giętych przedm io
tów. Z tego względu cenne są w szel
kiego rodzaju  sprytne, a dowcipne 
chw yty przy  pomocy najp rym ityw 
niejszych narzędzi zapew niających 
łatw ość w ykonania, czystość obrób
ki i bezpieczeństwo rąk.

Rys. 5 ilu s tru je  nader prosty  spo
sób skręcenia spirali z d ru tu . Jak  
widzimy, potrzebny je st tylko w ałek 
odpowiedniej śrdenicy osadzony mo
cno w  im adle oraz mocny płaskow nik 
z dw iem a k lam erkam i U, przez k tó 
re  przewleczony je s t zw ijany drut. 
Chw yt ten  jest tak  zrozum iały, że 
nie w ym aga dalszych kom entarzy. 
Na rys. 3 m am y narzędzie na po
zór skom plikowane, w  istocie jednak  
proste i tanie, gdyż nie w ym aga żad
nych precyzyjnych pasowań. G łów
ną rolę odgrywa tu ta j obracająca 
się na podstaw ie m etalow ej tarcza 
z odpowiednio osadzonym czopem 
gnącym, czopy pomocnicze do stw o
rzenia odpow iednich m iejsc oporu 
dla dźwigni i sam a dźw ignia w  po
staci mocnego p rę ta  żelaznego. Przy 
pomocy tego przyrządu  m ożna z ła 
tw ością i bezpiecznie w yginać naw et 
skom plikow ane kształty , uw idocz
nione z p raw ej strony rysunku  u 
góry. Ilu strac ja  jest tak  w yraźna, że 
om aw ianie szczegółów jest zbędne.

Pop. Mech. Nr. 5, 1937.

Rys. 5

Ręczny magnes do chwytania 
gwoździ

N abieranie gwoździ na szufelkę 
m etalow ą jest istotnie niewygodne; 
chw ytanie gwoździ ręką — jest n ie
bezpieczne, albowiem  łatw o można 
się skaleczyć. P rzy  nab ieran iu  gwo
ździ ze skrzynek m etalowych, lub 
beczek w  dużych składach cenną u - 
sługę oddaje przyrząd zobrazow any 
na rysunku  6. W idzimy tu ta j m ie
dziany ta lerz C zaopatrzony w ręko
jeść. Na ta lerzu  spoczyw ają dwa 
mocne m agnesy stałe M, połączone 

w spólnym  uchw ytem  pierścieniowym . 
M agnesy chw ytają odrazu znaczną 
ilość gwoździ, przylegających m o
cno do ta lerza miedzianego. Po pod
niesieniu gwoździ ze skrzynki n a 
leży je  zrzucić z m agnesów przy po
mocy średniego palca, jak  zilustro
wano to u góry z praw ej strony. Jak

widzimy, ten  prosty przyrząd um o
żliw ia szybkie posługiwanie się je 
dną ręką. W celu dobrej konserw acji 
m agnesów  należy unikać uderzeń, a 
po pracy ustaw iać je  na płytce z 
z miękkiego żelaza, zw ierającej bie
guny.

Pop. Mech. Nr. 3, 1937

Szybkie zdejmowanie kory 
z drzewa

W ygodny i szybki sposób zdejm o
w ania kory  z drzew a jest stosowany 
w  Kanadzie przy mocy zwykłej ło
paty  o kształcie prostokątnym  z do
brze zaostrzoną na toczydle k raw ę
dzią tnącą o profilu  łukow atym , za
pew niającym  ścisłe przyleganie do 
cylindrycznej pow ierzchni pnia. N a
leży podkreślić, że trzonek łopaty 
(rękojeść) m usi być znacznie d łuż
szy niż przy zw ykłych łopatach, aby 
k ą t pochylenia łopaty  względem osi 
pnia był jak  najm niejszy.

Pop. Mech. Nr. 4, 1937

Osłona zapobiegająca rozchodzeniu się pary z błotniarek 
w cukrowniach

Rys. 4 Rys. 6

Pod względem  klim atycznym  w a
runk i pracy w  cukrow niach są cięż
kie, przy  tym  najbardzie j uciążliwe 
przy b ło tn iarkach. T em peratu ra do
chodzi tu  często do 36° C, a naw ilże
nie sta je  się zupe’ne. Ogólne p rze
w ietrzan ie pom ieszczenia nie daje 
zadow alającego w yniku. Czynnik 
szkodliwy w  stanie lotnym , w  tym  
przypadku para soku buraczanego, 
pow inien być chw ytany w  m iejscu 
pow staw ania i usuw any bezpośred
nio na zew nątrz pracowni. Zastoso
w anie odpowiedniego uiiządzenia 
wstrzym ującego parę, w ydobyw ają
cą się z b ło tn iarki, napotyka na t r u 
dności ze względów następujących: 
konieczność obserw acji jakości w y
ciekającego soku, potrzeba pobiera
n ia próbek, możność odprow adze
nia m ętnego soku w  razie pęknięcia 
ram y i wreszcie konieczność przesu
w ania k ilkakro tn ie w  czasie dniów 
ki ku rków  wylotowych, podczas 
czyszczenia ram y z b ło ta defekacyj
nego. Względy te  kom plikują w yko
nanie osłony klasycznej w  sensie 
technicznym . Ja k  wszakże udow od
niły  próby, przeprow adzone w  cu
krow niach wojew. poznańskiego 
przez p. Inspektora P racy  Antoniego 
Burasiew icza, m ożliwe jest zasto
sowanie osłony z m ateria łu  w  połą
czeniu z ram ą m etalową, w  sposób 
zilustrow any na rysunkach  7 i 8. Jak  
widzimy, osłona w  kształcie kap 
tu ra  może być łatw o usunięta  z p rze
strzeni zajętej ku rkam i spustowym i 
i odchylona ku  dołowi. N iezbędne 
jest zastosowanie od spodu pom ocni
czej ram y m etalow ej w  postaci ko
ry tka  o kształtach  dostosowanych 
do danego m odelu b ło tn iarki. Ze
w nętrzny brzeg kory tka m usi być do
statecznie wysoki, aby sok buracza
ny  nie rozpryskiw ał się, natom iast 
w ew nętrzna k raw ędź m usi być n iż
sza, by można było założyć rynienkę 
do doprow adzania m ętnego soku w

przypadku pęknięcia ram y w  b ło t
niarce. Do ram y m etalowej zostaje 
przym ocow ana zasłona z podwójnej 
w arstw y m ateria łu  (gęsta tkan ina, 
najlepiej b rezent) przy pomocy śrub 
i k raw ężnika m etalowego. P rzy trzy 
m yw anie pary  przy  pomocy tego u - 
rządzenia okazało się skuteczne i ma 
dodatnie znaczenie nie tylko z pu n k 
tu  w idzenia higieny pracy, lecz i dla 
sam ej produkcji, albowiem  um ożli
w ia u trzym anie wyższej tem peratu ry  
soku.

A. B.

Rys. 7

Rys. 8



O P I S Y  W Y P A D K Ó W

Rys. 1

Wybuch skrapiarki przy zalewaniu bruku bitum em
Na szczególnie ruchliw ych u li

cach coraz częściej stosuje się zale
w anie szczelin m iędzy kam ieniam i 
jezdni, po uprzednim  oczyszczeniu 
ich z p iasku  i brudu, specjalną m a
są n a  głębokość 4 —  6 cm. Środek 
ten  daje  nast. korzyści:

1) zapobiega zanieczyszczaniu ulic 
i p ladze kurzu ; 2) tłum i w  znacz
nym  stopniu  hałasy  uliczne; 3) chro
n i kraw ędzie kam ieni brukow ych i 
zapobiega ich ścieraniu; 4) w skutek  
w ypełnienia styków  zapobiega ich 
podm ulaniu, a  tym  sam ym  osiada
n iu  b ruku .

P iasek  i b ru d  w ydm uchuje się ze 
spoin przy  pomocy sprężonego po
w ietrza, w ytw arzanego w  specjalnej 
sprężarce. Ze względów prak tycz
nych m asa do zalew ania dostarcza
n a  je st n a  m iejsce je j uży tku  w  becz
kach, gdzie zw ykle ogrzewa ją  się 
w  o tw artych kotłach do tem pera tu 
ry  120° —  140° C, niezbędnej do 
o trzym ania odpowiedniej ciekłości 
m asy. P ierw otn ie zalew anie spoin 
odbywało się ręcznie, p rzy  pomocy

specjalnych konw i. Sposób ten  je 
dnak  zarzucono, jako  zbyt powolny 
i w  lecie d la  robotników  wielce 
uciążliwy.

Jed n a  z firm  niem ieckich, za jm u
jących się budow ą dróg, w padła 
na pom ysł zastosow ania do tego ce
lu  wozu, przeznaczonego do rozpry- 
sk iw anina smoły, asfa ltu  i b itum u.

S k rap iarka  ta k a  (rys. 1) posiada 
zasadniczo: 1) kocioł na rozprysk i
w any m ateria ł, zaopatrzony w  
płaszcz izolacyjny, mieszadło ręczne 
i w skaźnik zaw artości; 2) zbiornik 
pow ietrzny, zaopatrzony w  m ano
m e tr i zaw ór bezpieczeństwa, n as ta -

sprężonego pow ietrza w  zbiorniku 
pow ietrznym .

Po napełnieniu  kotła, przy  rów no
czesnym jego podgrzewaniu, p rzesta
w ia się odpowiednie zawory, wzgl. 
ku rk i trój k ierunkow e i spręża się 
pow ietrze w  zbiorniku pow ietrznym . 
Skoro ciśnienie dochodzi do 3 at, za
w ory, wzgl. k u rk i przestaw ia się z 
pow rotem  i płynny m ateria ł w tłacza 
się do wężów, skąd przez odpowie
dnie dysze w tłacza się w  szpary jez
dni.

S k rap iarka ta  była zbudow ana do 
przeróbki smoły, asfaltu , b itum u i 
innych gorących i zim nych m ate
riałów  wiążących, a nie do w ylew a
n ia n a  b ru k  m asy uszczelniającej o 
składzie specjalnym , k tó ra  w  prze
ciw ieństw ie do w ym ienionych m a
teriałów  w iążących — aby zapo
biec ich w yciekaniu — zaw iera 
30 — 50% domieszek m ineralnych, 
składających się z gliny, m arglu, w ę
glanu w apnia, ja k  np. m ączka asfa l
tow a, ziem ia okrzem kow a itd., o tak  
dużej miałkości, że przynajm niej 
teoretycznie nie osadzają się przy  
gotowaniu. S krap iarkę wobec tego 
przystosowano do nowego użytku, 
skracając o połowę węże (wzgl. o 1U 
początkowej ich długości), dysze zaś 
powiększono cztero- lub  pięciokro
tnie.

S krap iarkę po raz  pierw szy uży
to w  teren ie do zalew ania spoin 
Po drugim  lub trzecim  napełnieniu  
pojaw iły się w skutek  zatkan ia w ę
żów trudności, k tó re  m iały  być n a 
tychm iast usunięte przez w ym ianę 
wężów. P rzed dokończeniem jednak
że te j w ym iany, ty ln a  ścianka zbior
nika, do k tórej były  przym ocowane 
nasadki wężów, została w ysadzona 
i odrzucona na odległość 75 m  po
n ad  dw om a szeregam i drzew  na 
znajdujące się po drugiej stronie 
ulicy zabudow ania, gdzie zaryła się 
w  ziemię na głębokość 30 cm. Bez-

Rys. 5Rys. 2

Rys. 4

wiony n a  ciśnienie 4 atm ; 3) sp rę
żarkę z silnikiem  o mocy 4 KM; 
4) zbiornik  n a  ropę w raz z p a le
niskiem , zaopatrzonym  w  jeden  p a l
nik, oraz 5) dw a garn itu ry  do roz
prysk iw ania z wężam i natryskow y
m i o długości 5 m  każdy i wężem  
ssawnym , przez k tó ry  rozpryskany 
m ateria ł zasysany je st do sk rap iark i 
p rzy  pomocy sprężark i m otorow ej, 
k tó ra  rów nocześnie w ytw arza zapas



pośrednio po oderw aniu się od zbior
n ika u rw ała  jednem u robotnikow i 
głowę, a drugiem u, k tóry  zm arł 
podczas przewożenia go do szpitala, 
oderw ała rękę od tułow ia. Oprócz 
tego jeden  z przechodniów  doznał 
złam ania nogi, ośmioro dzieci uległo 
nieznacznym  obrażeniom, a w szyst
kie szyby w  domach, stojących po 
jednej stronie ulicy, w yleciały w sku
tek  detonacji.

Bezpośrednio po w ypadku przy
stąpiono do śledztwa, k tó re  jednak  
nie zdołało dokładnie w yjaśnić przy
czyn w ypadku, obydwaj bowiem  
maszyniści, obsługujący sam ą sk ra- 
p ia rkę zostali zabici, a robotnicy, za
jęci w ydm uchiw aniem  spoin, zn a j
dując się w  odległości 10 m  od sa
mego m iejsca w ypadku, nie mogli, 
oczywiście, podać bliższych szczegó
łów, w yjaśniających przebieg sam e
go w ypadku. D okładne oględziny 
nieuszkodzonej poza tym  m aszyny 
w ykazały przede wszystkim , że 
ścianka by ła niewłaściw ie przypo- 
jona, samo zaś spaw anie było w y
konane w adliw ie n a  przeszło % ob
wodu. Można w ięc było ty lko p rzy
puścić, że w ybuch ko tła  nastąp ił 
w skutek  zatkan ia otworów, w ypły
wowych i spowodowanego tym  prze
grzania zaw artości ko tła  (ciekła m a
sa do zalew ania i  sprężone pow ie
trze ), co pociągnęło za sobą zbyt 
w ielkie ciśnienie w  kotle i eksplozję. 
Tak w ysokie ciśnienie mogłoby je 
dnak  pow stać tylko w  przypadku, 
gdyby m anom etr, a przede w szyst
kim  zaw ór bezpieczeństw a p rzestał 
działać. Pogląd ten  nie znalazł 
wszakże żadnych punktów  oparcia, 
ponieważ po w ypadku nie można 
było dostrzec na zaworze bezpie
czeństw a żadnych oznak ew entual
nego zatkania, a  zeznania św iadków  
zgodnie stw ierdziły, że zaw ór zaw 
sze, rów nież i w  dniu  w ypadku, dzia
ła ł bez zarzu tu  i p rzy  ciśnieniu, 
p rzekraczającym  4 at, o tw ierał się 
regularnie. Nie mogło więc chodzić 
o wybuch, p rzy  k tó rym  w edług 
wszelkiego praw dopodobieństw a ty l
na- ścianka została naderw ana, m o
że naw et zupełnie oderw ana, a tym  
m niej rzucona na tak  w ielką odle
głość i z ta k  w ielką siłą. Dalsze b a 
dan ia  potw ierdziły  przypuszczenie, 
że we w nętrzu  ko tła  m usiała mieć 
m iejsce eksplozja w ybuchow ej m ie
szaniny produktów  parow ania i roz
k ładu  (czyli gazów) m asy do zale
w ania z pow ietrzem . D okładne oglę
dziny w nętrza ko tła  w ykazały m ia
nowicie, że pozostałe jeszcze w  m a
szynie resztk i były k ruche oraz po
siadały budowę, podobną do budow y 
koksu i zapach, podobny do zapa
chu smoły. N astępnie części ścian 
kotła, leżące bezpośrednio nad  p a
leniskiem  ropnym , by ły  praw ie zu
pełnie n iepokryte asfaltem  i w yka
zyw ały po stronie paleniska naw ar
stw ienie koksow e (rys. 4 i 5). N a
leży więc przypuścić, że przy  opala
n iu  bezpośrednim  ściana ko tła m u
siała się w  tych m iejscach rozgrzać 
do niezw ykle wysokiej tem peratury , 
a  może naw et rozżarzyła się do czer
woności. Poniew aż otw ory w ypły
wowe były  zatkane, przeto przy już 
nieznacznej zaw artości kotła, w ybuch

m ógł nastąpić w skutek  przegrza
n ia i rozk ładu  asfa ltu ; pow stałe ga
zy po zm ieszaniu z pow ietrzem  u - 
tw orzyły m ieszankę wybuchową, 
k tóra, po zetknięciu się z przegrzaną

Badanie próbki osadu i  m asy 
do zalewania

I II
Z aw artośćm asy m ineralnej 75,2% 45,2% 
Zaw artość b itum u . . . .  23,9% 53,6%
W yekstrahow any m ateria ł 

wiążący:
ciężar właściwy . . . .

Tem peratura  ogrzania:
P ierścień +  ku la  . . . .
P rzen ikan ie  2 5 " ...............
Rozćiągliwość25», powyżej
N itrac ja ...............................
Zaw artość o leju dziegcio

w e g o ...........................
S ia rk a ..................................
Benzyna rozpuszczalna

60/80 ...........................
P o p i ó ł ..............................
S tra ty  w skutek  w yparo-

1,049 1,043

55“ 66
56 27

100 cm 50 cm 
dodatnia \ nie 

V ujaw- 
2,14% j niono 
5,1% 5,7%

76,6% 75,2%
0,46% 0,10%

w anla (5h przy 163") . . 0,54% 0%
Przepuszczanie m asy m i

neralnej przez sita:
W ielkość sita:

23 — 3 0 ............................... 0,3% —

30 - 4 0 ............................... 0,2% —
40 — 5 0 ............................... 0,7% 0,3
50 -  8 0 ............................... 10,5% 1,8
80 —100 ............................... 11,8% 2,6

100 —1 2 0 ............................... 35,4% 12,2
200 — .................................................................... 41,1% 83,1

» WARZAG «
Sp. z o. o.

W arszawa, Senaioiska 36, łel. 281-66
(dawniej Laboratorium D-rów B-ci Hepner)

APARATY TLENOWE 
HEŁMY OCHRONNE »SLOON« 
MASKI PRZECIWGAZOWE 
RESPIRATORY 
OKULARY OCHRONNE

w ielk i wybór d la  w sze lk ich  przem ysłów
P O R A D Y  F A C H O W E  I K A T A L O G I  
WYSYŁAMY NA ŻĄDANIE BEZPŁATNIE

ścianą kotła, zapaliła się i następnie 
eksplodowała. Chemiczne badanie 
próbki osadu i rozsadzonego ko tła 
potw ierdziło przypuszczenie w ybu
chu i dało dalsze podstaw y do hipo
tezy zatkan ia otw orów  wypływ ow ych 
i jakości m asy użytej w  dn iu  w y
buchu. B adanie tej p róbki dało w y
niki, podane w  tablicy, w  ru b ry 
ce I. Równocześnie zbadano prób
kę zw ykłej m asy do zalew ania b ru 
ku, w  k tó rej nie stw ierdzono specy
ficznego zapachu. W yniki badania 
tej próbki podano w  rubryce II.

G runtow ne w yjaśnienie powodów 
opisanej eksplozji jest niemożliwe, 
naoczni bow iem  świadkowie, p racu 
jący  bezpośrednio przy  skrapiarce, 
zostali zabici. W każdym  razie jed 
nak  należy przyjąć za zasadę, że 
nigdy nie można, a  naw et nie wolno 
zalewać bruków  om aw ianą m asą, 
bez względu na jej jakość, p rzy  uży
ciu skrap iark i. W skutek różnych 
ciężarów  w łaściw ych m ateriałów  
roboczych n ie można, mimo ja k  n a j
większej m iałkości ich składników  
i ja k  najlepszego m ieszadła, zapobiec 
ich oddzielaniu się od siebie, a tym  
sam ym  zatkaniu  otw orów  w ypływ o
wych i wężów.

Ażeby w  przyszłości un iknąć eks
plozji podobnych m aszyn rów nież i 
przy przeróbce m ateriałów  w iążą
cych, s ta je  się przede w szystkim  
naglącą koniecznością zm iana pale
niska, m etody spaw ania i w skaźnika 
zaw artości ko tła (sprzężenie z pale
niskiem  na ropę).

W y b u c h  w f a b r y c e  a c e t y l e n u
W jednej z fab ryk  niem ieckich 

w yrabiającej acetylen używ ano do 
czyszczenia gazu cylindrycznych, 
zam kniętych zbiorników, w  których 
na  trzech półkach rusztow ych, poło
żonych jedna nad  drugą, leżała 
w arstw am i substancja oczyszczają
ca.

W celu regeneracji m asę tę  u su 
wano ze zbiorników, rozkładano na 
podłodze w  znajdującym  się na ubo
czu pomieszczeniu i tam  poddaw a
no ją  działaniu tlen u  z pow ietrza.
P raca  ta  by ła nieco k łopotliw a i n ie
chętnie w ykonyw ana przez zajętych 
nią robotników , zwłaszcza gdy jeden 
z nich nabaw ił się w ysypki w skutek  
dotykania środka czyszczącego. D la
tego zarząd fab ryk i zdecydował się

n a  dokonyw anie regeneracji w  sa
m ym  zbiorniku oczyszczającym przez 
w ielokrotne i intensyw ne w dm uchi
w anie pow ietrza, po uprzednim  od
łączeniu od reszty  urządzeń.

W tym  celu, bez w iedzy w ładz 
nadzorczych, zm ontowano w  kom o
rze pom p dm uchaw kę, k tó rą  po łą
czono przew odam i rurow ym i z oczy- 
szczalnikam i. K om ora pom p posia
dała prow adzące n a  zew nątrz drzwi, 
zresztą zaś by ła oddzielona od są
siednich części budynku m asyw nym i 
ścianam i i  stropam i i uw ażana była 
za dostatecznie zabezpieczoną przed 
niebezpieczeństw em  w ybuchu. Z te 
go rów nież powodu znajdujące się 
tam  silniki elektryczne do napędu 
pędni, pom py w odnej i w spom nianej



dm uchaw y, nie były  zainstalow ane 
w  sposób, zabezpieczający je  przed 
gazem wybuchowym .

W niespełna 6 tygodni po w pro
w adzeniu nowej m etody regeneracji, 
gdy proces skończył się w łaśnie w 
oczyszczalniku, po czym przyłączo
no go do przewodu acetylenowego — 
nastąp ił po k ilku  m inutach silny w y
buch, którego skutk i były ka tastro 
falne.

Przeprow adzone po w ybuchu śle
dztwo w yjaśniło zupełnie jego przy
czynę. Robotnik, k tóry  m iał ponow
nie w łączyć oczyszczalnik, otw orzył 
zaw ór w  przewodzie gazowym, nie 
zam knąwszy p r z e d  t y m  zaworu 
w  przewodzie pow ietrznym . W każ
dym  razie nie u lega wątpliwości, że 
osta tn i był jeszcze k ilka m inut 
o tw arty , gdy acetylen p łynął już do 
oczyszczalnika. S tam tąd  gaz dostał 
się przez przewód pow ietrzny i dm u
chaw ę do kom ory pomp, gdzie w y
tw arzająca  się w ybuchow a m ieszani
na acety lenu i pow ietrza została w i
docznie zapalona przez iskry  elek
tryczne siln ika pierścieniowego. Pod 
w pływ em  powstałego w skutek w y
buchu ciśnienia ściany kom ory pomp 
pochyliły się na bok, a m asyw ny 
strop zw alił się. Również i sąsied
nie pomieszczenia uległy w skutek za
w alen ia się kom ory pom p tak  w iel
kiem u uszkodzeniu, że pociągnęło to 
za sobą przerw ę w  ruchu  na okres 
2 — 3 miesięcy. Dzięki szczęśliwemu 
przypadkow i obyło się bez ofiar w 
ludziach i żaden z robotników  nie 
uległ naw et pow ierzchow nym  obra
żeniom.

O pisany w ybuch jest jeszcze jed 
nym  dowodem, jak  w ielkie niebez
pieczeństwo przedstaw ia obchodze
nie się z palnym i gazam i i jak  ła 
two mogą one być zlekceważone lub 
nieocenione naw et przez fachowców. 
U staw ienie dm uchaw y w  komorze 
pomp, w  której praw ie zawsze zn a j
dow ały się w  ruchu  nieosłonięte sil
n ik i elektryczne, w yw ołujące czę
ściowo iskrzenie, nie powinno było 
w  ogóle dojść do skutku, ponieważ 
m iędzy tą  kom orą i prowadzącym i 
gaz oczyszczalnikam i zostało przez

to utw orzone połączenie, k tó re  było 
przeryw ane tylko przez zawory. Ob
sługa tych zaworów była tak  dalece 
wadliwa, że tylko przypadkow i nale
ży zawdzięczać, iż w ybuch nastąpił 
dopiero po tak  długim  okresie czasu. 
N astępnie w yłania się pytanie, czy 
stosunkowo now y sposób regeneracji 
m asy oczyszczającej w  sam ych oczy- 
szczalnikach można było już uważać 
za dostatecznie w ypróbow any i d a ją 
cy rękojm ię bezpieczeństwa. W praw 
dzie nie w ydaje się, aby środek do 
oczyszczania acetylenu, jak  niekiedy 
środek do oczyszczania gazu św ietl
nego, mógł się ogrzewać w skutek 
procesów utleniania, przez co odpa
da szczególnie groźna możliwość za
palenia się m ieszaniny gazu i po
w ietrza; mimo to iednak  fab ryka po
w róciła do starego, opisanego na 
w stępie sposobu regeneracji.

W reszcie przestrogę może jeszcze 
stanow ić następująca okoliczność. 
Robotnik, d ługoletni i zupełnie god
ny zaufania pracow nik, k tó ry  w sku
tek. zbyt późnego zam knięcia zaw oru 
spowodował ostatecznie wybuch, 
przyznał otw arcie podczas przesłu
chania, że nie zdaw ał sobie zupełnie 
jasno spraw y z niebezpieczeństwa, 
związanego z now ym  sposobem re 
generacji, zwłaszcza, że po raz p ier- 
szy obsługiwał przebudow aną in sta
lację. Dlatego też w ykonyw anie tych 
czynności nie powinno być prow a
dzone samodzielnie, a jedynie w 
obecności k ierow nika ruchu. Od zw y
kłych robotników  fabrycznych nie 
można w ym agać bliższych w iadom o
ści o w łasnościach gazów oraz o u rzą
dzeniu i sposobie działania nowej 
ap a ra tu ry  do procesów chemicznych 
lub  fizykalnych. Dlatego też przy 
zm ianie m etod pracy, zwłaszcza w  ga
zowniach, zatrudnien i przy nich ro 
botnicy pow inni bezwzględnie tak  
długo pozostawać pod troskliw ym  
kierow nictw em  fachowców, aż nabę
dą właściwego doświadczenia i pod
staw owych w iadom ości z dziedziny 
bezpiecznego obchodzenia się z d a 
nym  urządzeniem  przem ysłow ym  lub 
instalacją .
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pokrywy m usiało się zajm ować czte
rech robotników. W tedy w łaśnie n a 
stąpiło złam anie gw intowanego swo
rznia, służącego za główne połącze
nie między wózkiem stropow ym  i za
wieszoną pokryw ą. Sworzeń ten  w y
kazyw ał w  złam anym  przekro ju  cał
kowicie zdrow ą struk tu rę. Ponieważ 
w ym iary  jego były obliczone jedynie 
na rozrywanie, przeto należy przy
puścić, że przy przesuw aniu pokrywy 
nastąpiło  zbyt w ielkie dodatkowe n a
tężenie gnące, k tó re  spowodowało 
złam anie sworznia.

W drugim  przypadku całkow itą 
w inę za nieszczęście ponosiła w adli
w a konstrukcja wózka stropowego. 
Ram a była zbudow ana licho, w prost 
po partacku. W ielkim  błędem  kon
strukcyjnym  był sposób um ocowania 
na poprzeczce wsporczej kątow ników  
z osadzonymi w  nich kółkam i: nie 
były one zabezpieczone przed ew en
tualnością obrócenia się dookoła ś ru 
by przytw ierdzającej. P rzy odsuw a
niu pokryw y skraplacza jeden z 
k rążków  obrócił się dookoła tej ś ru 
by tak  znacznie, że drugi krążek 
ześlizgnął się z kraw ędzi belki stro 
powej, w skutek  czego całość w raz z 
pokryw ą runęła  na ziemię.

Z badanie innych siłowni doprow a
dziło niestety  do wniosku, że wózki 
stropow e dla pokryw  skraplaczy po
siadały wszędzie słabą konstrukcję. 
K onstrukcja ta  okazała się zwłaszcza 
dlatego w ątpliw a i ryzykow na, że 
wózka stropowego nie poddaw ano w 
ogóle przed użyciem jakim kolw iek 
badaniom , an i też nie podlegał on 
specjalnem u nadzorowi, w skutek cze
go podczas pracy mógł on być łatw o 
narażony na dodatkowe natężenia. 
Spostrzeżenie to zasługuje tu ta j zw ła
szcza na szczególną uwagę.

W spraw ie zasadniczych w ytycz
nych, m ających na względzie bezpie
czeństwo, należy przede w szystkim  
zwrócić uwagę, że do budowy tak ich  
wózków pow inny znaleźć zastosowa
nie tylko ciągliwe m ateria ły  kon
strukcyjne, k tó re  m ogą sprostać n a 
głem u obciążeniu; następnie należy 
bezwzględnie zalecić, aby sworzeń 
nośny wózka stropowego był zaopa
trzony w  gw int o półokrągłym  p rze
k ro ju  nitki, bardziej w ytrzym ały  na 
zginanie niż gw inty ostrokraw ężne.

Robotników należy zupełnie u su 
wać ze strefy  niebezpieczeństw a przy 
przesuw aniu  pokryw y przez zastoso
w anie liny, przym ocowanej bezpo
średnio do podwozia wózka stropo
wego i w  ten  sposób przechodzącej 
przez krążki, że wózek m ożna ciąg
nąć tam  i z pow rotem  z bezpiecznego 
stanow iska, przy  czym w  razie po
trzeby m ożna się posługiwać m ałym  
kołow rotem . W ten  sposób un ika się 
bezpośredniego przesuw ania pokry
wy, a tym  sam ym  nieuchronnego do
datkowego natężenia, jednocześnie 
zaś nie m a potrzeby, aby ktokolw iek 
przebyw ał w  zasięgu kołyszącej się 
pokrywy. Rozwiązanie to je s t wszę
dzie stosunkowo ła tw e do przepro
w adzenia i najpew niej zapobiega 
wypadkom , podobnym  do opisanych 
wyżej.
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Dwa śm iertelne wypadki 
przy oczyszczaniu skraplaczy

W ciągu półrocznego okresu w 
dwóch różnych siłowniach wielkiego 
przem ysłu żelaznego w  Niemczech 
w ydarzyły się dw a śm iertelne w y
padki, w yw ołane przez upadek po
kryw y, zdjętej w  celu oczyszczenia 
skraplacza, przy czym za każdym  r a 
zem upadek pokryw y następow ał 
w skutek wadliwego je j zawieszenia. 
W prawdzie chodziło przy tym  o spe
cjaln ie do tego celu przew idziane 
urządzenia pomocnicze, używ ane ty l
ko do pracy dorywczej, przy czym 
konstrukcja  ich, iak  i nadzór nad 
nim i pozostaw iały w iele do życzenia. 
Oczyszczanie skraplaczy w  obu za
k ładach odbywało się m niej więcej 
raz na pół roku, przy czym jeden  za
k ład  był w  ruchu  od 6 lat, a drugi 
od 21 lat.

Skraplacze znajdow ały się pod

turbin parowych
tu rb inam i w  podziem iu maszynowni, 
a więc pokryw y skraplaczy nie m o
gły być dźw igane przez suw nicę z 
hali maszyn. W obu więc przypad
kach w ytw órcy skraplaczy dostarczy
li równocześnie m ałe wózki, k tórych 
kółka toczyły się po dolnych k raw ę
dziach dźw igarów  stropowych. Na 
wózkach tych wieszano pokryw y od
śrubow ane i zdjęte ze skraplaczy, w 
celu odwiezienia n a  bok, przy czym 
robotnicy, przeprow adzający oczysz
czanie tak  długo ciągnęli pokryw y od 
dołu, aż wózki dojeżdżały do krańco
wych m iejsc swego ruchu.

W pierw szym  przypadku dźw igar 
był jeszcze zaopatrzony w  krzywiznę, 
aby pokryw ę m ożna było przesunąć 
zupełnie na bok. Na krzyw iźnie tej 
jednak  wózek stropow y posuw ał się 
z ta k ą  trudnością, że przesuw aniem



I n s t r u k c j a  
w sp raw ie  zak u p u , u ży cia  i k o n se rw a cji łań cu ch ó w

Projekt Związku Polskich Hut Żelaznych

W n iek tó rych  krajach , a m ianow icie  w  A n glii, B elg ii i F rancji w ydan o  dokładne p rzep isy  o p rzy jm o 
w aniu , u żyw an iu  i kon tro li łańcuchów ; inne kra je  ogran iczy ły  się do opracow ania  w sk a zó w ek  ogólnych  
lub do p rze jęc ia  p rzep isów  w yd a n ych  p rzez  L lo yd y  —• i s tw ierd z ić  n a leży , że  w szęd zie  zarządzen ia  te  da ły  
ja k  n a jlepsze  w yn ik i, w p ły w a ją c  w  zn aczn ym  stopn iu  na zm n iejszen ie  ilości w yp a d k ó w  p rzy  pracy.

P ro jek t in s tru k c ji opracow anej w  ty m  w zg lęd z ie  p rzez Z w ią zek  P olskich  H ut Ż elaznych  je s t próbą  w y 
pełn ien ia  pow ażn ej lu k i w  szeregu  obow iązu jących  u nas norm , regu lu jących  b ezp ieczeń stw o  pracy  i jako  
ta k i zasługu je na uw agę. N a leży te  p rzed ysk u to w a n ie  tego  p ro jek tu  da m ożność w y ja śn ien ia  w ą tp liw o śc i, ja 
k ie  p rzypu szcza ln ie  za w iera  opracow anie tak  zaw iłego  zagadnienia, w ym aga jącego  dużego zasobu  w iadom ości 
teo re tyczn ych  i dośw iadczeń  p rak tyczn ych .

In stru kcja  pon iższa  d o tyc zy  łańcuchów , u żyw a n ych  do podnoszen ia , p rzew o zu  i opuszczania  ciężarów  p rzy  
pom ocy suw nic i żu ra w i i d zie li się na tr z y  części, spełn ia jące zadanie jed yn ie  w  w yp a d k u  stosow an ia  je d 
noczesnego. D otyczą  one: zakupu  i odbioru, u żyw a n ia  oraz kon serw acji łańcuchów .

I Zakup i odbiór łańcuchów
1 B iuro zakupu sprow adza łańcuch ściśle w g w aru n 

ków podanych przez w ydział zam awiający.
2 W skazane jest, aby budow a łańcuchów, rodzaj m ate

ria łu  i sposób w ykonania były u ję te  norm am i.
3 W w ypadku istn ienia norm , w ydział zam aw iający po

daje przy  zam ówieniu wielkość ogniwa (grubość p rę 
ta  lub  podziałkę), pow ołując się na norm ę, oraz d łu 
gość ogólną łańcucha.

4 Łańcuch pow inien być w ykonany ze sta li węglowej 
o w ytrzym ałości i w ydłużeniu podanych w  PNW.

5 Należy zam aw iać łańcuchy z ogniwam i spaw anym i 
elektrycznie (oporowo), jako dającym i najw iększą 
gw arancję, obrabianym i cieplnie.

6 W zam ów ieniu należy zażądać św iadectw a fabrycz
nego, w  k tórym  pow inny być podane w yniki prób 
w ytrzym ałościow ych m ateria łu  oraz próby obciąże
nia. W fabrykach, nie posiadających urządzeń badaw 
czych i nie mogących w ydaw ać świadectw , łańcu
chów nie należy zamawiać.

7 P rzy odbiorze łańcucha należy:
(a) spraw dzić czy w yniki badań m ateria łu , podane 

w  św iadectw ie odpow iadają staw ianym  w aru n 
kom;

(b) spraw dzić czy łańcuch nie u legł uszkodzeniu 
w  czasie przewozu (sposób opakow ania pow inien 
zabezpieczyć łańcuch od uszkodzeń). W razie za
uw ażenia pęknięć, łańcuch należy zabrakować, 
w  w ypadku istn ienia skaz, rys, lub  w  przypad
ku  jakichkolw iek w ątpliw ości co do b rak u  uszko
dzeń lub  nienaganności w ykonania, łańcuch n a 
leży poddać próbom, w ym ienionym  w  punkcie 11;

(c) sprawdzić, czy w ym iary  łańcucha odpow iadają 
podanym  w  zamówieniu.

8 Łańcuch, odebrany w  m yśl punk tu  7, lub  po doko
nan iu  prób wg p. 11, należy zaopatrzyć w  sztyw ną 
k artkę , pew nie przym ocow aną do łańcucha, na k tó 
rej pow inien być podany num er zapotrzebow ania 
oraz stw ierdzenie przeprowadzonego odbioru.

9 Po dokonaniu czynności, podanych w  punktach  7 i 8, 
łańcuch m ożna oddać do m agazynu lub  bezpośrednio 
w ydziałow i zam awiającem u.

10 W ydział zam aw iający otrzym uje łańcuch w raz z od
pisem  św iadectwa.

11 Zakw estionow ane, w  m yśl p. 7, łańcuchy poddaje się 
następującym  próbom:
(a) pięć ogniw, zaopatrzonych w  k artk ę  z num erem  

zapotrzebowania, odcina się i poddaje próbie 
obciążenia pod działaniem  sił, obliczonych w  ten 
sposób, aby w  pręcie ogniw w ystępowoły n ap rę 
żenia rozciągające, wynoszące około 12 kg/mm'-, 
ogniwo zaś nie powinno w ykazywać żadnych 
zm ian (odkształceń, ry s);

*) Co do obrania te j lub  innej m ark i sta li decydują 
w arunk i techniczne.

(b) po próbie na obciążenie, poddaje się ogniwa p ró
bom na rozciąganie. N aprężenia rozciągające 
przy te j próbie pow inny wynosić około 28 kg/m m 2, 
ogniwa nie pow inny w ykazyw ać pęknięć i ro- 
zerwań;

(c) organ fabryczny przeprow adzający wyżej w y
m ienione próby, po osiągnięciu dodatnich w yni
ków, stw ierdza je  w  św iadectw ie, k tó re  dołącza 
się do fabrycznego św iadectw a dostawcy (do 
św iadectw a dostawcy pow inny być załączone 
rów nież zastrzeżenia, k tó re  —  w  m yśl p. 7 — 
spowodowały próby).

12 Można zam awiać łańcuchy z większymi, lecz za każ
dym  razem  ściśle określonym i w ym aganiam i.

II Używanie łańcuchów
1 Wydział, używ ający łańcuchów, zam awia je  w  m yśl 

obow iązujących norm , jeżeli chodzi o budow ę i m a
te ria ł łańcucha, podając wielkość ogniwa (średnice 
p rę ta  lub  długość ogniw a) i ogólną długość łańcucha 
lub  w  razie potrzeby dodatkowe w arunki.

2 Łańcuchy, używ ane na wydziale pow inny być bez
w zględnie znorm alizowane, w skazane jest przy tym, 
ażeby w  jednym  w ydziale ilość rodzajów  łańcuchów  
była ograniczona do trzech.

3 Jako  podstaw ę do w yboru łańcuchów  należy uw ażać 
niżej podane zestawienie:

Średnica pręta ogniwa dla łańcucha podwójnego w m m

Ciężar 
w  kg

K ąt rozwarcia łańcuchów

0" 45" 90* 120*

500 6 6 7 8
1 000 8 8 9,5 11
2 500 11 13 13 16
5 000 16 18 20 23

10 000 23 24 28 32
20 000 32 35 41 48
40 000 48 48 56 —
60 000 60 60 —

Dla łańcucha poczwórnego m ożna dopuszczać obcią
żenia dw a razy większe. W norm alnych w arunkach  
należy uznać za odpowiednie dla danego obciążenia 
łańcucha liczby podane w  ostatniej rubryce.

4 Do podnoszenia ciężarów  m ożna używ ać jedynie cię
gła w ykonanego z dwóch rów nych odcinków łańcu 
cha (dług. ok. 4 m ) naw leczonych z jednej strony 
końcam i na odpowiednio mocny pierścień stalowy, 
którego w ym iary  zależne są od w ielkości łańcucha 
oraz haka  dźwigającego, a z drugiej strony zaopa
trzone na końcach w  hak i do zaczepiania o pierścień. 
W iązanie łańcucha w  węzeł, skręcanie śrubam i, w ią
zanie d ru tem  — jest bezwzględnie wzbronione.

5 P rzed w ydaniem  łańcucha do użytkow ania należy 
sprawdzić, czy łańcuch posiada znaki w ybite na p ie r
ścieniu, w m yśl in strukcji o konserw acji łańcuchów.

6 Do posługiw ania się łańcucham i pow inien być w y
znaczony specjalny personel.
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7 Przy obw iązyw aniu łańcuchem  ciężarów, nie posia
dających specjalnych zaczepów, należy uważać, aby 
ogniwa nie opierały  się o ostre kraw ędzie, co może 
w ywołać zgięcie ogniwa; w  tak im  przypadku należy 
pow kładać przygotow ane do tego celu kaw ałk i drze
wa, bacząc aby nie w yślizgnęły się podczas pracy.

8 Po założeniu łańcuchów, należy podciągnąć do góry 
h ak  dźw igający w  celu spraw dzenia, czy łańcuch jest 
rów nom iernie obciążony; należy un ikać gw ałtow nych 
szarpnięć przy podnoszeniu.

9 Ł ańcuchy w  danej chwili zbędne, jak  rów nież ła ń 
cuchy zapasowe pow inny spoczywać n a  przeznaczo
nych do tego celu stalugach; rzucanie łańcuchów  na 
ziem ię jest zakazane.

10 S talugi m uszą być zaopatrzone w  odpowiednie hak i 
do w ieszania łańcuchów; nad  hak iem  pow inna być 
um ieszczona tabliczka, w skazująca dopuszczalne ob
ciążenie przy użyciu łańcucha jako podwójnego oraz 
poczwórnego, a prócz tego w yciąg z zestawienia, po
danego pod punktem  3.

11 Należy przestrzegać, aby na haku  w ieszany był w ła
ściwy łańcuch.

12 W w ypadku spostrzeżenia jakichkolw iek zm ian w  ła ń 
cuchu, jak  zgięcia ogniw, głębokie skazy, pęknięcia — 
nie wolno go używ ać — i należy zawiadom ić o tym  
personel, za jm ujący się konserw acją; (nie należy 
używ ać łańcucha przed w ydaniem  decyzji co do jego 
użyteczności).

13 Nie należy rów nież używać łańcucha, jeżeli od osta t
niej daty, w ybitej na pierścieniu łańcucha, upłynęło 
więcej nad  3 miesiące.

III Konserwacja łańcuchów
1 P rzed w ydaniem  łańcucha do użytku, organ, zajm u

jący  się konserw acją łańcuchów  i będący za nie od
powiedzialny, po upew nieniu  się o właściwości k a r 
tek, um ieszczonych na łańcuchu, w  m yśl p. 8 in stru k 
cji zakupu i odbioru, w pisuje łańcuch do księgi kon
tro li łańcuchów.

2 K sięga kontro li łańcuchów  posiada stronice num ero
w ane i zaw iera następujące rubryki:
(a) kolejny num er
(b) data  w pisania łańcucha do księgi
(c) num er zapotrzebowania
(d) data  odbioru łańcucha
(e) w yznaczone obciążenie
(f) m iejsce pracy łańcucha
(g) data  rew izji łańcucha i podpis przeprow adzające

go rew izję.
3 Po w pisaniu  łańcucha do księgi kontroli, należy na 

pierścieniu łańcucha wybić num er kolejny (pierw sza 
ru b ry k a  księgi) oraz datę (druga ru b ry k a  księgi).

5 Co trzy  m iesiące należy poddać łańcuch dokładnej r e 
wizji, polegającej na:
(a) spraw dzeniu, czy żadne ogniwo lub pierścień nie 

w ykazuje zm ian; łańcuch z ogniwam i lub  p ierś
cieniem  pękniętym i, ze zgiętym i ogniwam i, 
z ogniw am i w ydłużonym i w  tym  stopniu, że nie 
jest m ożliwe swobodne w zajem ne poruszanie się 
jednego w  drugim , z ogniwam i o p rętach  ze 
zm niejszoną o 20% średnicą, należy bezwzględnie 
wycofać; do rep a rac ji wolno oddaw ać tylko ła ń 
cuchy z parom a najw yżej uszkodzonymi ogniw a
mi, jeżeli pozostałe nie w ykazują żadnych zm ian;

(b) łańcuchy ze skazam i n a  ogniwach, jak  również 
łańcuchy reparow ane należy poddać próbie obcią
żenia polegającej na podniesieniu ciężaru o w iel
kości tak  dobranej, żeby w  pręcie ogniwa (licząc 
w g nom inalnej grubości łańcucha) naprężenia roz
ciągające w ynosiły 18 kg/m m 2; łańcuch w  czasie 
próby pow inien zachować się bez zmian.

6 Po przeprow adzeniu rew izji łańcucha, k tó ra  pow inna 
być odnotow ana w  księdze kontroli i przez w pisanie 
daty  kontroli, należy datę  wybić n a  pierścieniu ła ń 
cucha.

7 O rgan, zajm ujący się konserw acją i kontro lą łańcu
chów, pow inien dorywczo sprawdzać, czy łańcuch jest 
należycie używ any w  m yśl instrukcji.

A p t e c z k a  p o d r ę c z n a
Niżej podane typy  apteczek pod

ręcznych — pierw sza dla zakładów  
przem ysłow ych w  ogóle, d ruga dla 
p rzem ysłu górniczego —  stosowane 
są w  S tanach Zjednoczonych i p rze
znaczone są zarówno dla am bulato
riów, jak  i dla punktów  opatrunko
w ych w  teren ie  (do przenoszenia 
służy podw ójny uchw yt, do zaw ie
szania na ścianie — uszka; przy czym 
wieczko m etalow ej skrzynki może 
równocześnie służyć jako stolik do 
uk ładan ia  środków  opatrunkow ych w  
czasie n iesienia pierw szej pom ocy).

Na zaw artość apteczki sk ładają  się 
przede w szystkim  poradnik  stosowa
n ia  pierw szej pomocy i spis zaw ar
tości, o rien tu jący  w  rozmieszczeniu 
m ateriałów ; dalej m am y: bandaże 
tró jką tne , gotowe opatrunk i szeroko
ści 2%  cm  n a  podkładzie przylepnym , 
opaski do opatrunków  od 5 do 10 cm, 
bandaże gazowe po k ilka  zwojów, po 
10 paczek gazy przeciwko oparze
niom, nasyconej kw asem  pikryno- 
wym , po k ilka  paczek gazy w yjało
w ionej zw yczajnej, opaskę m echa
niczno uciskową, łubk i drew niane do

złam ań, buteleczki z am oniakiem  (w  
apteczce górniczej w raz z w ziew ni- 
kam i), z roztw orem  brom ku rtęci, z 
roztw orem  kw asu bornego, łopatki 
drew niane do naciskania języka, no
życzki do bandaży, szczypczyki, ag
rafk i, kubk i papierow e, kieliszek do 
oczu, próżną buteleczkę pojem ności 
30 cm3, szklankę do lekarstw . Każda 
g rupa środków  znajdu je się w  w y
raźnie oznaczonych kartonach, przy 
czym stosowane jest celem zm niej
szenia w ym iarów  silne sprasow anie 
m ateriałów .



Z d z i a ł a l n o ś c i  K o m i s j i  B e z p i e c z e ń s t w a  P r a c y  
w M i n i s t e r s t w i e  O p i  e k i  S p o ł e c z n e j

W dniu  13 lipca rb. odbyło się w  M inisterstw ie Opieki 
Społecznej pierw sze posiedzenie Sekcji Propagandy, po
w stałej przy  M inisterstw ie K om isji Bezpieczeństwa P ra 
cy. Na posiedzeniu tym , poświęconym  uchw aleniu  reg u 
lam inu  tymczasowego Sekcji oraz program u jej prac, byli 
obecni: z M inisterstw a O pieki Społecznej — pp. nacz. 
Józef Zagrodzki, sekretarz jenera lny  kom., inż. Z. P u 
ławski, M. W isłocki; z m in. K om unikacji — p. dr. J. 
Hozer; z Z akładu Ubezpieczeń Społecznych — pp.: dyr. 
St. Sasorski, inż. E. E ichhorn; z Inst. S praw  Społecz
nych — p. v -dyr. A dam iecki; z M uzeum  Techniki i P rze
m ysłu — p. dyr. K. Jackow ski; z Dyr. Nacz. Lasów P ań 
stw ow ych — p. Z. E ichler; ze Zw. H ut Żelaznych —  pp. 
dyr. A. Dzik, dyr. A. Zalewski, inż. W. Ogrodziński; 
z U nii P . Przem . G órniczo-Hutniczego —  p. J . B litek; 
z Zw. P. Przem . M etalowych — p. J. Bolesta; ze Zw. P. 
Chemicznego — p. inż. Z. L eppert; ze Zw. P ap iern i Pol
skich — p. inż. St. Zawidzki; ze Zw. Inżynierów  Chem i
ków  —  p. J . S tem pniew ska; z Centr. Zw. Śr. i D rob
nego Przem ysłu  —  p. inż. St. Roszkowski oraz zapro
szeni goście: pp. W. O drzywolski (Min. Op. Społ.), J . 
G iedroyć (Min. Przem . i H and lu ); A. P leśniew icz (Min. 
W yznań R. i O. P .); dr. J . Szum ski (R ada N aukow o- 
L ekarska Z. U. S. ); p. J . K arczew ski (Dyr. Nacz. L a
sów Państw , ref. p ras .); m gr. Z. P rzybysław ski i Z. G ro
dzka (Państw . U rząd W ych. Fiz. i  Przysp. W ojsk.), M. 
Sokalowa (Oddział Korespond. M iędzynar. B iu ra  P racy ), 
J . G ronw ald (Zakłady O strow ieckie); dr. M. M oskwa 
(R edakcja „Przegl. Ubezp. Społ.”); inż. J. Świdziński 
(R edakcja Czasopisma „Baczność” ).

Z ebraniu  przewodniczył p. W. Adamiecki, podkreśla
jąc w  zagajeniu, że przedstaw iony w  dyskusji p ro jek t 
p rogram u p rac  Sekcji (uprzednio rozesłany uczestnikom  
posiedzenia) oparty  został na podstaw ow ym  założeniu 
zaw artym  w  regulam inie Kom isji, iż posiada ona cha
rak te r  o p i n i o d a w c z y  (z p raw em  inicjatyw y) 
i k o o r d y n a c y j n y .  W zakresie propagandy bezpie
czeństw a i higieny pracy w  ten  sposób pom yślana K o
m isja może odegrać bardzo pow ażną rolę; jest ona bo
wiem  terenem , na k tó rym  m ogą być usta lane najlepsze 
w  naszych w arunkach  m etody popularyzow ania idei bez
pieczeństw a i higieny p racy  pojętej nie tylko jako zw al
czanie w ypadków, lecz szerzej jako idea pracy  dobrze 
zorganizow anej, ku ltu ra lnej, w yzbytej z n iedbalstw a 
i lekkom yślności.

K om isja dlatego jest tak im  terenem , że skupia lu 
dzi głęboko rozum iejących tę  ideę, a  jednocześnie rep re 
zentujących różne na n ią  poglądy.

Dalej, przewodniczący podkreślił, że d rugą zasadniczą 
p rzesłanką przy  uk ładan iu  p ro jek tu  p rac Sekcji było ze- 
środkow anie uw agi n a  spraw y konkretne, k tó re  p rzyk ła
dowo w  szczegółach zostały rozw inięte, oraz nadanie im  
ram  organizacyjnych życiowych i elastycznych, niedopu- 
szczających do biurokratyzacji.

W reszcie zaznaczył, że Sekcja propagandy m a szcze
gólnie wdzięczne zadanie do spełnienia, albow iem  w  Pol
sce spraw a um ieję tnej popularyzacji zagadnień gospo
darczych i społecznych je s t n a  ogół niedoceniana.

Skreślenie spraw ozdania z tego doniosłego posiedze
nia, ty m  ważniejszego, iż, ja k  zauw ażył w  toku  dyskusji 
p. nacz. J . Zagrodzki —  praca Sekcji P ropagandy b ę
dzie m ia ła  szczególne znaczenie dla p rac całej Komisji, 
albowiem  zadaniem  jej jest przygotow anie te ren u  dla 
p rac innych Sekcyj, w ypada poprzedzić w stępnym  uw a
gami, dotyczącym i zakresu  działalności Sekcji.

J a k  w ynika z § 1 regulam inu  K om isji Bezpieczeństwa 
P racy, celem je j jest w ydaw anie op in ii oraz w y s tę p o w a 
n ie  z  in ic ja ty w ą  w  zakresie  p lan ow an ia  i  k oordyn acji prac  
poszczególnych czynników  publicznych i pryw atnych  
prow adzących akcję zapobiegania wypadkom .

Z powyższych założeń podstaw ow ych w ynikać m usi 
zakres działalności Sekcji P ropagandy tej komisji.

G łów nym  jej zadaniem  będzie więc baczenie nad  tym , 
aby:

1 w ysiłki różnych insty tucyj, m ających na celu po
pularyzację idei bezpieczeństw a pracy  były  ze sobą 
skoordynow ane,

2 stosowane były w  sposób rac jonalny  i ekonomiczny 
najw ażniejsze nowoczesne techniczne środki p ropa
gandy.

Z p. 1 n ie  w ynika, aby akcja propagandow a m iała zo
stać scentralizow ana w  Sekcji i aby tam  w yłącznie in i
c jatyw a tej akcji skupiała się. Nie leży to w  założeniach 
pracy kom isji bezpieczeństwa. In icjatyw a wszystkich po
w ołanych do tego organizacyj i insty tucyj jest jak  n a j
bardziej godna poparcia; chodzi ty lko o to, aby z jednej 
strony każda zdrow a in ic ja tyw a m ogła m ieć w idoki re 
alizacji, oraz aby przy  realizacji uniknąć równoległości 
działania i zbędnych nakładów .

W zw iązku z p. 2 należy zauważyć, że w  obecnych cza
sach w  akcji propagandow ej należy stosować złożone 
środki techniczne propagandy, w ym agające fachowego 
i precyzyjnego opanowania, w  przeciw nym  bow iem  r a 
zie skuteczność akcji sta je  się problem atyczna.

Z powyższego w ynika, że w ciągnięcie do w spółpracy 
w  Sekcji P ropagandy  rzeczoznawców będzie nieodzow
ne, przy  ich bow iem  współudziale Sekcja będzie m ogła 
orzekać w  sposób rzeczowy i bezstronny, jak ie  środki 
i m etody propagandow e należy przede w szystkim  stoso
wać. Nie m niej w ażny jest w spółudział w  pracach Sek
cji tych osób, k tó re  stykając się blisko z p racą  przem y
słową, ze środow iskam i robotniczym i, szkolnictwem  róż
nych typów, organizacjam i młodzieżowymi, zna ją  psy
chikę tych środowisk, a dzięki tem u opinie ich co do do
boru  środków  i m etod propagandow ych najskuteczniej 
oddziaływ ujących na te  środow iska są niezastąpione.

P rzy jm ując  za podstaw ow ą zasadę, żę Sekcja m a ko
ordynow ać akcję propagandow ą różnych instytucyj i o r
ganizacyj oraz czuwać nad  tym , aby akcja ta  osiągnęła 
swe cele w  sposób możliwie oszczędny, należy uznać za 
konieczne, aby w spółdziałała ona ściśle — z jednej stro 
ny z insty tucjam i oficjalnym i i społecznymi, k tó re  są, 
bądź pow inny być, bezpośrednio zainteresow ane spraw ą 
bezpieczeństw a i higieny pracy, a więc z Inspektoram i 
Pracy, U bezpieczalniam i Społecznymi, Państw ow ym  Za
kładem  Higieny itp., z drugiej strony z insty tucjam i p ro
w adzącym i działalność k u ltu ra ln ą  i wychowawczą, w  
m niejszym  lu b  w iększym  stopniu pokrew ną zadaniom  
Sekcji, rozporządzającym i odpow iednim  aparatem  orga
nizacyjnym , k tó ry  m ógłby i pow inien być w ykorzystany 
dla propagandy bezpieczeństw a i higieny pracy, np. P ol
ski Czerwony Krzyż, S traż Pożarna, LO PP itd.

W zw iązku z tym  w ysuw a się konieczność stopniowego 
tw orzenia regionalnych kom órek jako ekspozytur Sekcji 
P ropagandy n a  prow incji. Jeżeli chodzi o organizację 
Sekcji, rozporządzającym i odpow iednim  aparatem  orga- 
leżności od środowisk, n a  k tó re  należy oddziaływać, 
a więc w tedy  w ypadałoby utw orzyć następujące podsek
cje: przem ysłow ą, rolniczą, szkolną itd., albo też w  za
leżności od rodzaju  środków  propagandy, jak ie należy 
stosować: wówczas podział n a  podsekcje będzie nastę
pujący: w ydaw nictw a, w ystaw y, film y, p rasa  itd.

Z uw agi n a  to, że skuteczność propagandy zależy 
W pierw szym  rzędzie od opanow ania je j technik i i um ie
jętności stosowania w łaściw ych środków, więc za b a r
dziej celowy należy przyjąć podział drugi.

Przejdźm y z kolei do rozpatrzen ia organizacji oraz 
program u p rac  Sekcji.

Zgodnie z przedstaw ionym  regulam inem , Sekcja dzieli 
się n a  następu jące podsekcje: (a) w ydaw nictw , (b) w y
staw  i im prez pokrew nych, (c) filmów, odczytów i r a 
dio, (d) prasy.

P racam i podsekcyj k ie ru ją  osoby pow oływ ane przez 
przewodniczącego Kom isji n a  w niosek przewodniczącego 
Sekcji; tw orzą oni prezydium  Sekcji pod kierunkiem  
przewodniczącego Sekcji, w zględnie jego zastępcy.

W skład Sekcji wchodzą:
a) członkowie K om isji w edług uznania, zgłaszający 

swój udział w  pracach  Sekcji na ręce przewodniczącego,
b) rzeczoznawcy zapraszani przez przewodniczącego na 

w niosek przewodniczącego podsekcji.
Siedzibą Sekcji jest In sty tu t S praw  Społecznych 

w  W arszawie, Al. U jazdow skie Nr. 41, w  k tó rym  rów 
nież mieści się sek re taria t Sekcji, za ła tw iający  korespon



dencję Sekcji oraz podsekcyj i prow adzący ich r a 
chunkowość; korespondencję dotyczącą poszczególnych 
podsekcyj załatw ia się bezpośrednio w  ich siedzibach.

P rogram  działalności poszczególnych podsekcyj został 
opracowany jak  następuje:

I  Podsekcja w ydaw nictw
Celem działalności podsekcji w ydaw nictw  jest:
1 Sygnalizow anie narastających  potrzeb na w ydaw ni

ctw a z zakresu bezpieczeństwa i higieny pracy.
2 Czuwanie nad w łaściw ym  podziałem  prac w  zakre

sie w ydaw niczym  pomiędzy różnym i insty tucjam i 
i organizacjam i zajm ującym i się bezpieczeństwem  
i h igieną pracy.

3 Czuwanie nad tym, aby w ydaw nictw a te  były dosto
sow ane do potrzeb życia gospodarczego oraz stały  na 
odpow iednim  poziomie.

4 W skazanie najw łaściw szych m etod rozpowszechnia
nia tych w ydaw nictw , k tóre Sekcja uzna za poży
teczne .

5 W ystępow anie z in ic ja tyw ą podejm ow ania nowych 
rodzajów  w ydaw nictw  dotychczas nie opracow a
nych.

Na drugie półrocze 1937 r. oraz na rok  1938 usta la  się 
następujący szczegółowy p lan  prac:

I U stalenie metod, przy pomocy których  m ożnaby 
znacznie zwiększyć zainteresow anie w ydaw nictw am i 
z zakresu  bezpieczeństw a i higieny pracy w  sferach 
przem ysłowych, technicznych, lekarsk ich  itd., wśród 
nauczycieli, zwłaszcza szkół zawodowych, w śród ro 
botników  oraz młodzieży.

Z uw agi na różnorodność tych w ydaw nictw , m etody 
należy zróżniczkować dla książek i broszur, instrukcyj, 
periodyków  i p lakatów  ostrzegawczych.

W celu w yjaśnienia o jakiego rodzaju  pracę tu  chodzi 
podane są przykładow o pytania, na k tóre między inny 
m i podsekcja w ydaw nictw  pow inna dać odpowiedź, 
a więc:

a) Ja k  zwiększyć atrakcyjność książki poświęconej 
bezpieczeństw u lub higienie pracy? W jak i sposób 
docierać z n ią  do czytelnika? (np. spraw y akw izy
cji, okładki, ilustracyj, ceny, specjalnych w ystaw  
książki, reklam y, sprzedaży abonam entow ej, sprze
daży m asowej za pośrednictw em  organizaeyj itp .),

b ) W jak i sposób u ła tw iać korzystanie z instrukcyj?
c) Co robić, aby periodyki z zakresu  bezpieczeństwa

i higieny pracy  wzbudzały coraz żywsze zaintereso
w anie i stały  się niezbędną pomocą dla k ierow ni
ków  przedsiębiorstw , personelu technicznego, n a 
uczycieli w  szkołach zawodowych itd.,

d) W jak i sposób zbierać system atyczne inform acje
o celowości i skuteczności plakatów  ostrzegaw 
czych jako podstaw y do zdrowego rozw oju akcji 
plakatow ej, odpowiadającego możliwie najlepiej n a 
szym w arunkom ,

e) Ja k ą  drogą iść, aby p lakat ostrzegawczy nie ogra
niczał się tylko do propagandy zw alczania w ypad
ków, ale sta ł się w ażnym  narzędziem  podniesienia 
poziomu k u ltu ry  w arstw  robotniczych, a w  szcze
gólności k u ltu ry  pracy,

f) Jak ie  przede w szystkim  środki drobnej p ropagan
dy należy stosować (ulotki, pocztówki, m arki, od
znaki, żetony, kalendarze itd .).

II  Ja k  osiągnąć możliwie dobrą służbę inform acyjną 
o pow stających now ych potrzebach n a  w ydaw ni
ctw a z zakresu bezpieczeństw a i higieny pracy? 
Zorganizowanie sieci korespondentów ? W jakich  
przede w szystkim  środowiskach?

Każde z powyżej w ym ienionych przykładow o py tań  
w ym aga gruntow nego przepracow ania przy w spółudzia
le znaw ców technik i kolportażu, organizacji służby in for
m acyjnej, kalku lac ji produkcji i sprzedaży książki, za
sad racjonalnej rek lam y handlow ej. W szczegółach p lan  
działania m usi być opracowany bezpośrednio przez pod
sekcje; życie nasunie w iele spraw , k tórych w łaściw e 
rozw iązanie będzie decydowało o pożytku prac podsek
cji; w  każdym  razie, z całą pew nością m ożna tw ierdzić, 
że w artość ich będzie tym  większa, im  bardziej będą 
się koncentrow ać na zagadnieniach prostych i ko n k re t
nych i im  m niej będą się obracać w  sferze ogólniko
w ych zaleceń.

Powyższe uw agi końcowe dotyczą również p rog ra
m ów p rac pozostałych podsekcyj.

II Podsekcja wystaw?
W ystawa, jako środek przekazyw ania zdobyczy tech

niki i nauk i najszerszym  w arstw om  ludności, nabiera 
na całym  świecie coraz większego znaczenia. W związku 
z tym  technika w ystaw  i muzeów udoskonaliła się 
W ostatnich czasach bardzo, tak  że tw orzy obecnie od
rębną um iejętność, w ym agającą studiów  i doświadcze
nia.

Z tego względu w ażną jest niezm iernie rzeczą, aby ak 
cja w ystaw ow a posiadała ośrodek dyspozycji, dający 
gw arancję, że poczynania w  tym  zakresie nie będą m ia
ły  ch arak te ru  m niej lub  więcej udanych dorywczych im 
prowizacji, lecz oparte będą o najlepszą w  naszych w a
runkach  znajomość nowoczesnych zdobyczy w  dziedzi
nie organizacji w ystaw . Za ośrodek tak i uznać należy 
niew ątpliw ie M uzeum Techniki i Przem ysłu, tym  b a r
dziej że obejm uje ono rów nież dział bezpieczeństwa 
i higieny pracy  oraz wzorcownię urządzeń zabezpiecza
jących. Podsekcję w ystaw  należy zatem  powołać pod 
bezpośrednim  kierow nictw em  przedstaw iciela dyrekcji 
tego Muzeum.

Zadania podsekcji w ystaw  należy u jąć następująco:
1 W ystępow anie z in ic ja tyw ą organizow ania specjal

nych w ystaw  bezpieczeństw a i higieny pracy ze 
w skazaniem  możliwości ich realizacji oraz w ysoko
ści kosztorysu.

2 Śledzenie ruchu  wystawowego na te ren ie  Polski 
i w ystępow anie z inicjatyw ą, względnie opiniowanie
0 inicjatyw ie innych instytucyj czy osób, dotyczą
cej organizow ania specjalnych działów  bezpieczeń
stw a i higieny pracy na w ystawach, organizowanych 
przez różne instytucje. I tu  rów nież konieczne jest 
podaw anie kosztorysów urządzeń zam ierzonych dzia
łów  na w ystaw ach.

3 Czuwanie nad  tym , aby w  przedsięwzięciach w ysta
wowych z zakresu  bezpieczeństw a i higieny pracy 
n ie było rozbieżności i równoległości oraz nad w ła
ściwym  poziomem ich w ykonania.

4 Czuwanie nad  tym , aby każda specjalna w ystawa, 
względnie dział bezpieczeństw a i higieny pracy na 
innych w ystaw ach, były możliwie najszerzej w yko
rzystane w  różnych punktach  k raju .

5 W zw iązku z powyższym, opracowanie najw łaściw 
szego sposobu pow ielania eksponatów  w ystawow ych 
szczególnie udanych oraz najlepszej techniki w y
staw  przenośnych (składanych).

6 U stalenie najw łaściw szych m etod popularyzacji 
działu bezpieczeństw a i higieny pracy w  M uzeum 
Techniki i P rzem ysłu oraz jego stałego rozw oju 
przy współudziale przem ysłu, św iata technicznego, 
lekarskiego, szkolnictwa.

7 W ystępow anie z in ic ja tyw ą organizow ania im prez 
specjalnych z okazji „dni bezpieczeństwa p racy” itp. 
K oordynacja z akcją odczytową, radiow ą i film ową 
w  tym  zakresie.

Na drugie półrocze 1937 r. i na 1938 r. u sta la  się n a 
stępujący p lan  prac.

1 W skazanie najw łaściw szych m etod popularyzacji 
działu bezpieczeństw a i higieny pracy w  M uzeum 
T echniki i Przem ysłu, inform acyj o tym  dziale, po
w ielanie n iektórych eksponatów  oraz w spółpraca 
nad stałym  rozw ojem  tego działu.

2 U stalenie k ilku  typów  w ystaw  ruchom ych dla uży t
ku młodzieży w  w ieku szkolnym oraz najw łaściw 
szych sposobów organizow ania tak ich  w ystaw  w  r a 
m ach szkół zawodowych itp.

3 W spółdziałanie w  organizacji dnia bezpieczeństwa
1 higieny pracy w  połączeniu z w ystaw ą, odczytami, 
radio i film am i.

4 Zorganizowanie służby inform acyjnej o im prezach 
w ystaw ow ych różnych branż organizow anych na te 
ren ie  Polski oraz badanie możliwości w ykorzysty
w ania tych im prez dla organizow ania pokazów 
z dziedziny bezpieczeństw a i higieny pracy.

5 U stalenie, w  jak ich  ośrodkach pow inny być orga
nizowane w ystaw y stałe (w  niektórych inspektora
tach  pracy, ubezpieczalniach społecznych, ogniskach 
św ietlicow ych), obliczanie kosztów urządzenia tych 
wystaw .



III Podsekcja filmów, odczytów i radio
Powyższe trzy  spraw y zostały połączone w  jedną pod

sekcję z uw agi na ich ścisłą łączność, względnie pokrew - 
ność m etody pracy; a więc w yśw ietlanie film ów  dydak
tycznych m ożna zawsze (a naw et powinno się) łączyć 
z odczytam i i pogadankam i, zaś technika przygotow ania 
scenariuszów film owych jest bardzo pokrew na techni
ce opracow yw ania pogadanek i słuchowisk radiowych.

Om aw iana podsekcja m a szczególnie wdzięczne i n ie
zm iernie doniosłe zadanie przyczynienia się do tego, aby 
trzy  najpotężniejsze (oprócz prasy) nowoczesne środki 
oddziaływ ania na psychikę mas, tj. obraz ruchom y, bez
pośrednie żywe słowo, oraz słowo radia, zostały w pro
w adzone na te ren  Polski w  dziedzinie bezpieczeństwa 
i higieny pracy  w  sposób planow y i ze znajom ością no
woczesnej techniki ich stosowania.

Szczególnie jeżeli chodzi o stosowanie film u w  dydak
tyce i propagandzie jesteśm y mocno opóźnieni w  po
rów naniu  z innym i k ra jam i zachodnio-europejskim i, 
rów nież jednak  i w  dziedzinie unowocześnienia akcji od
czytowej dużo jest do zrobienia, zwłaszcza w  zakresie 
bezpieczeństw a i higieny pracy.

W ychodząc z powyższych przesłanek, można ustalić cel 
działalności om awianej podsekcji w  sposób następujący:

1 O pracow anie metod, um ożliw iających w  naszych 
trudnych  w arunkach  finansow ych podjęcie system a
tycznej produkcji film ów  norm alno i w ąskotaśm o
w ych poświęconych zagadnieniu pracy  przem ysło
w ej i jej w arunkom , ze szczególnym uw zględnieniem  
bezpieczeństw a i higieny.

2 K oordynacja powyższej p rodukcji film owej z p ro
dukcją podejm ow aną przez inne insty tucje na te 
m aty  pokrew ne z bezpieczeństw em  i h igieną pracy 
(zagadnienie ogólnej higieny, pożarnictw a, wczasów 
robotniczych itp .).

3 U stalenie sposobów przysw ajania film ów zagranicz
nych z tego zakresu.

4 U stalenie sposobów rozpow szechniania powyższych 
film ów  w  szkołach, w  przem yśle, w  św ietlicach ro 
botniczych.

5 U stalenie sposobów eksploatacji powyższych film ów  
w  stosunku do najszerszych w arstw  ludności (k ina 
norm alne, objazdowe, w ojskow e).

6 K oordynacja akcji film owej z odczytową i w ysta
wową.

7 W skazanie najlepszych m etod organizacji odczytów 
i pogadanek (bezpośrednich i radiow ych) n a  tem at 
bezpieczeństw a i higieny pracy.

W najbliższym  okresie — w drugim  półroczu 1937 r. 
i 1938 r. — om awiana podsekcja pow inna zająć się n a 
stępującym i spraw am i:

1 W skazanie tem atów , k tó re  w  pierw szym  rzędzie n a 
leży u jąć  w  film ach.

2 O pracow anie kosztorysu kam pan ii film owej w  tym  
okresie i w skazanie źródeł, z k tórych  koszty te  m oż
naby  pokryć.

3 U stalenie zasad w spółpracy z zagranicą w  tym  za
kresie.

4 U stalenie zasad w spółdziałania naszego przem ysłu 
w  produkcji om aw ianych filmów.

5 U stalenie zasady w spółdziałania PAT w  produkcji 
om aw ianych filmów.

6 Zebranie ew idencji dotychczasowych film ów pol
skich, poświęconych zagadnieniu pracy przem ysło
wej, w arunkom  te j pracy, a w  szczególności jej bez
pieczeństw a i higieny.

IV Podsekcja prasowa
S praw a skłonienia prasy  wszelkiego rodzaju, a  więc 

codziennej, technicznej, lekarskiej, gospodarczej, lite rac
kiej, ilustrow anej, młodzieżowej, do stałego, rzeczowego 
poruszania zagadnień z dziedziny bezpieczeństw a i higie
ny pracy, posiada szczególnie ważne znaczenie dla popu
laryzacji tych  zagadnień.

Obecnie p rasa coraz żywiej n im i się zajm uje, zw ła
szcza p rasa techniczna i lekarska, a w  pew nej m ierze 
również i codzienna, ta k  że g run t do szerszej akcji w  ty m  
k ie runku  je st niejako przygotow any, n ie  m niej jeszcze 
dużo trzeba w ysiłku w  to włożyć, aby nie tylko ten  dość 
żywy już obecnie stosunek prasy  do spraw  bezpieczeń
stw a i higieny pracy  utrzym ać, ale jeszcze znacznie go 
pogłębić.

Działalność podsekcji prasow ej będzie m iała zatem  na 
celu:

1 Ustalenie najw łaściw szych m etod inform ow ania p ra 
sy różnego rodzaju  o zagadnieniach z dziedziny bez
pieczeństw a pracy.

2 N aw iązanie bezpośredniego kon tak tu  z pew ną liczbą 
najpow ażniejszych pism  stołecznych i prow incjonal
nych.

3 O rganizowanie zebrań dyskusyjnych z udziałem  
przedstaw icieli prasy.

4 Skoordynow anie akcji prasow ej różnych instytucyj 
zainteresow anych bezpieczeństwem  i h igieną pracy;

5 W ciągnięcie do w spółpracy w  propagandzie bezpie
czeństwa pracy  co najm niej k ilku  w ybitnych lite 
ratów .

6 System atyczne śledzenie rozw oju akcji prasow ej.
N a najbliższy okres, tj. n a  drugie półrocze 1937 r.

i 1938 r. u sta la  się p rogram  p rac następujący:
1 Skoordynow anie akcji prasow ej M inisterstw a Opie

k i Społecznej, Zakładów  Ubezpieczeń Społecznych, 
In sty tu tu  S praw  Społecznych oraz innych in sty tu 
cyj zainteresow anych bezpośrednio lub  pośrednio 
zagadnieniem  bezpieczeństw a i higieny pracy.

2 U stalenie m etod inform ow ania p rasy  o zagadnie
niach bezpieczeństw a i higieny pracy, naprzykład:
a) rozw oju akcji w  te j dziedzinie w  Polsce i zagra

nicą,
b) zdobyczach nauk i w  tym  zakresie,
c) dodatnich i u jem nych  przykładach z terenu  

polskiego.
3 W ciągnięcie do bezpośredniej w spółpracy p rzynaj

m niej 2 — 3 najpow ażniejszych dzienników, k ilku  
czasopism technicznych i gospodarczych oraz przy
najm niej jednego pism a ilustrow anego.

4 Zorganizowanie k ilku  zebrań dyskusyjnych z udzia
łem, w  m iarę możności, pokazów filmów, względnie 
przezroczy.

5 U stalenie najlepszych i najm niej kosztow nych spo
sobów zbierania m ateria łu  fotograficznego, k tóry  
m ógłby być w ykorzystyw any do serw isu prasowego.

W toku  dyskusji nad  poszczególnymi punk tam i przed
stawionego program u — poza drobnym i popraw kam i, 
dotyczącym i sform ułow ania n iektórych §§ regulam inu, 
podniesiono k ilka uw ag uzupełniających.

Oto w ięc p. inż. L eppert zaproponow ał w  związku 
z organizow aniem  wycieczek do wzorowo urządzonych 
pod względem  bezpieczeństw a fab ryk  w yróżnianie ich 
specjalnym i odznakam i; p. G ronw ald, stw ierdzając ko
nieczność podjęcia w  szerszej m ierze w ydaw nictw  po
pu larnych  dla robotników  oraz skłonienia związków 
branżowych, aby opracow yw ały coroczne spraw ozdania 
o stanie bezpieczeństwa p racy  w  fabrykach, uzupełnił 
wniosek p. inż. Lepperta, proponując n a  wzór niem iec
kich zakładów  przem ysłow ych usta len ie k ry teriu m  oce
ny wzorowego zabezpieczenia przed w ypadkam i; p. So- 
kalow a zw róciła uwagę, n a  konieczność w ykorzystania 
do propagandy bezpieczeństw a pracy  w ydaw nictw  Zw. 
Nauczycielstw a Polskiego, oraz roztoczenia w pływ ów  nie 
tylko na szkolnictwo zawodowe, ale rów nież i na sem i
n aria  nauczycielskie i szkolnictwo wyższe; p. Z. Grodzka 
w ystąpiła o zorganizowanie ku rsu  dla prelegentów  z za
k resu  w ychow ania fizycznego dla robotników  w  połą
czeniu ze spraw am i ogólnej higieny oraz bezpieczeń
stw a i higieny pracy (organizacja przy w spółudziale 
m iejskich w ydziałów  ośw iaty i k u ltu ry  oraz ubezpie- 
czalń społecznych).

Na szczególną uw agę zasługuje oświadczenie w  im ie
n iu  Min. W yznań R eligijnych i Oświecenia Publicznego 
p. Leśniewicza, że M inisterstw o chętnie przyczyni się do 
popularyzacji w ydaw nictw  z zakresu bezpieczeństwa 
pracy w śród nauczycielstw a i uczniów, podkreślając, że 
m om ent po tem u jest ak tualny  z uw agi na dokonyw aną 
reform ę szkolnictwa.

Po przyjęciu  regulam inu  i p rogram u prac poszczegól
nych podsekcyj, dokonano zapisów do stałej pracy w  pod
sekcjach. U dział swój zgłosili pp.: inż. Z. Puław ski (w y
daw nictw a), inż. St. Zaw idzki (film y, odczyty radiow e), 
p. Bolesta (w ystaw a i p rasa ), dyr. St. Sasorski (p rasa), 
inż. J . B litek  (w ydaw nictw a), Z. G rodzka (film y, od
czyty i rad io), J . G ronw ald (film y, odczyty i radio  oraz 
w ydaw nictw a).



Z  K R A J U  I  Z E  Ś W I A T A
□ □ □  Bezpieczeństwo pracy na w y
stawie w  Liskowie

W ram ach  odbytej w  Liskowie w 
okresie od 8.VI do 4.VII r. b. w ysta
w y p. n. „P raca i K u ltu ra  w si” m ie j
sce znalazła propaganda niedaw no 
rozpoczętej akcji bezpieczeństw a 
pracy  w  rolnictw ie. S praw ą tą  zajął 
się C entralny W ydział Bezpieczeń
stw a P racy  w  Rolnictwie przy  Zw iąz
ku  Izb i O rganizacyj Rolniczych 
R. P., k tó ry  w espół z Okr. W ydzia
łem  B. P. przy  Łódzkiej Izbie Rol
niczej zbudow ał stoisko m ające na 
celu poinform ow anie rolników, że 
akcja  bezpieczeństw a pracy  jest 
spraw ą pierw szorzędnej w agi dla 
każdego obyw atela, a jednocześnie 
techniczne rozw iązanie zabezpieczeń 
najczęściej spotykanych m aszyn w  
rolnictw ie da się przeprow adzić przy 
pomocy choćby k ilku  desek i gwoź
dzi, k tórych  zbicie nie w ym aga po
mysłowości ani inżyniera, ani tech
n ika czy naw et m ajstra .

Stoisko zostało zajęte przez 2 ze
społy maszyn. K iera t połączony z 
sieczkarnią i drugi połączony z m ło- 
carnią, wszystkie należycie zabez
pieczone, przy  których  postawiono 
tab lice z sześcioma barw nym i p la 
katam i ostrzegawczymi. P lak a ty  te 
w  sposób realistyczny dem onstrow a
ły  najbardzie j typow e sytuacje w y
padkow e, zdarzające się przy 
w zm iankow anych m aszynach, przy  
czym treść rysunku  uzupełniona była 
odpowiednim i hasłam i, jak  np.: „U- 
w ażaj przy  pracy... —  K alectwo od
bierze ci radość życia”... „Za późno 
m yśleć o osłonie, gdy śm ierć za
gląda w  oczy”. Poza tym i p la
katam i umieszczono w  m ałym  p a 
w ilonie 6 plakatów , w  tym  4 p ropa
gandowe (2 w  odniesieniu do p ra 
codawców, 2 do pracow ników ) i 2 
statystyczne, w skazujące na procen-

towość najliczniejszych w ypadków  w 
rolnictw ie. N a te ren ie  stoiska prze
byw ał stale inform ator.

W ystaw ę zwiedziło około 80.000 o- 
sób, przy  czym m ożna było stw ie r
dzić ogrom ne zainteresow anie stois
k iem  bezpieczeństw a pracy  (sprze
dano w iele b roszur i kalendarzy), co 
n ie w ątpliw ie przyczyniło się do spo
pularyzow ania idei bezpieczeństwa 
pracy  n a  wsi.

□ □ □  Unormowanie pracy w  przemy
śle węglowym

Z in ic ja tyw y grupy  robotniczej R a
dy M iędzynarodowego B iu ra  P racy 
postanowiono zorganizować konfe
rencję tró j grupow ą w  spraw ach prze
m ysłu węglowego. K onferencja ta  
zbierze się w  końcu kw ietn ia 1938 
r., najpraw dopodobniej w  Genewie, 
i rozpatrzy  przede w szystkim  rap o rt 
w stępny, którego opracow anie po
dejm ie niezwłocznie M iędzynarodo
w e B iuro P racy  w  oparciu o obszer
ny  m ateria ł zebrany przez Biuro E- 
konom iczne Ligi Narodów. R aport 
ten  obejm ie szereg zasadniczych za
gadnień gospodarczych i technicz
nych, na k tórych  tle  omówione bę
dą norm y m iędzynarodowe, regu lu 
jące pracę w  ty m  przem yśle i op ra
cowany zostanie p ro jek t konw encji. 
K onferencja ta  m a dla nas w ielkie 
znaczenie, gdyż wszedłszy n a  drogę 
skrócenia czasu pracy, spotykam y się 
z ryw alizacją na rynkach  zagranicz
nych krajów , k tó re  te j spraw y nie 
uregulow ały, w  pierw szym  rzędzie 
Niem iec i Anglii, m usi więc nam  za
leżeć, aby w szystkie k ra je  p rzystą
piły  do ujednolicenia w arunków  p ra 
cy. S tudia przygotow awcze prow adzi 
dla Polski w ybitny  znaw ca te j dzie
dziny, p. inż. A leksander S tein z Mi
n isterstw a P rzem ysłu i H andlu.

□ □ □  Plakaty Insytutu Spraw Spo
łecznych na W ystawie w  Paryżu

W paw ilonie propagandy i rek la 
m y na W ystawie w  P aryżu  g ru p u 
jącym  najcelniejsze prace z zakre
su g rafik i użytkowej, w ysunięte zo
s t a ć  na jedno z czołowych m iejsc 
p lakaty  ostrzegawcze In sty tu tu  
S praw  Społecznych, w yw ołując ży
we zainteresow anie ze strony na jw y
bitniejszych artystów  światowych, 
że wspom nim y francuskich  m istrzów  
p laka tu  — C arlu  i C assandre’a, 
k tórzy  korzystając ze spotkania z 
przedstaw icielem  Insty tu tu , p. red.
E. Rafalskim , przeprow adzili z nim  
dłuższą rozmowę na tem at tw órczo
ści polskiej w  tej dziedzinie i p ro 
sili o dostarczenie obszerniejszej ko
lekcji p lakatów  ostrzegawczych.

□ □ □  Międzynarodowy Kongres M e
dycyny Pracy

W czasie od 2 do 6 czerwca rb. od
był się w  P aryżu  Kongres m iędzy
narodow y patologii i organizacji p ra 
cy przy  udziale ok. 200 delegatów  z 
15-u krajów . O brady objęły nas tę
pujące zagadnienia: dokształcanie
lekarzy  w  zakresie m edycyny pracy, 
inspekcja lekarska zakładów  pracy, 
odszkodowanie chorób zawodowych. 
Niezależnie od w ym iany ciekawych 
poglądów na tem at zgłoszonych re 
feratów , zwiedzono szereg fabryk.

□ □ □  Wyróżnienie Polaka w  czaso
piśmiennictwie zagranicznym

W ydrukow anie a rtyku łu  na łam ach 
ukazującego się w  Genewie czasopis
m a pt. „C hroniąue de la  Securite 
Industrie lle”, wydaw anego przez 
M iędzynarodowe B iuro P racy  jed 
nocześnie w  3 językach, stanow i w y
różnienie, świadczące o w ysokich 
w alorach pracy. Pojaw ienie się na 
łam ach om awianego czasopisma a r
tyku łu  d r  inż. W. Dominika, profe
sora Szkoły Wyższej G ospodarstw a 
W iejskiego w  W arszawie, n a  tem at 
środków  zapobiegaj ąym  w ypadkom  
przy  m anipulow aniu  eterem , rzecz, 
k tó rą  w  streszczeniu podam y w  jed 
nym  z najbliższych num erów  — w i
tam y jako niew ątpliw y sukces.

□ □ □  Dokształcanie zawodowe bezro- 
boczych

W niektórych k rajach , ja k  w  A n
glii, prow adzone są od pewnego cza
su usiłow ania w  k ie runku  dokształ
cania zawodowego pracow ników  
przem ysłow ych —  zarówno robotn i
ków, ja k  i ludzi o wyższych kw alifi
kacjach, którzy w skutek d ługotrw a
łego bezrobocia u trac ili wiadomości 
zawodowe. W szczególności zw raca 
się uw agę na specjalizację pracow 
ników  zatrudnionych w  przem yśle 
budow lanym  i m echanicznym . Z licz
by 10,693 bezrobotnych inżynierów , 
k tórzy  w  r. ub. ukończyli k u rs  do
kształcający — 97% powierzono sta 
now iska w  różnych gałęziach p rzeF r a g m e n t  s t o i s k a  b e z p i e c z e ń s t w a  n a  w y s t a w i e  p .  n .  „ P r a c a  i  K u l t u r a  W s i ” w  L i s k o w i e ,  

z o r g a n i z o w a n e g o  p r z e z  W y d z i a ł  B e z p i e c z e ń s t w a  P r a c y  p r z y  Z w .  I z b  i  O r g . R o l n i c z y c h



m ysłu. Niezależnie od poczynań w  
zakresie przysposobienia zaw odowe
go, b ry ty jsk ie  M inisterstw o Pracy, 
zdając sobie spraw ę z ujem nych 
skutków  bezrobocia na siły fizyczne 
pracowników, zorganizowało obozy 
w ychow ania fizycznego, do k tórych 
zapisano w  obecnej chwili z górą
20.000 ludzi.

□ □ □  Z obrad Międzynarodowej Kon
ferencji Pracy

W dniu  23 czerwca rb. zakończy
ła  obrady M iędzynarodowa K onfe
renc ja  P racy  w  Genewie zebrana na 
X X III sesji. Polskę n a  niej rep re 
zentow ali w  grupie rządowej: min. 
Tyt. K om arnicki i nacz. M. Biesie- 
kierski, jako delegaci oraz nacz. J. 
Zagrodzki i nacz. M. Potulicki, jako 
zastępcy, radca S. Horszowski, inż. 
A. M azurkiewicz, nacz. B. W ściekli- 
ca, m gr K. Moczarski, jako doradcy 
techniczni; w  grupie pracodawców: 
m in. inż. M. Szydłowski, dyr. M. J a 
strzębow ski, prof. inż. d r E. T repka 
i I. Telechun, w  grupie pracow ni
czej: J . Stańczyk, W. Kościński i po
seł P ietrzak.

P rogram  obrad w  zakresie bezpie
czeństw a pracy  dotyczył p ro jek tu  
konw encji opracowanego przez M ię
dzynarodowe B iuro P racy  na podsta
w ie odpowiedzi rządów  na kw estio
nariusz w  spraw ie rusztow ań i pod
nośników  budow lanych, rozesłanych 
w  roku ubiegłym  w  w yniku obrad 
X X  sesji M KP. Na komisji, m ającej 
za zadanie ostateczne przygotowanie 
p ro jek tu  konw encji, k tóraby  dała 
podstaw ę do reg lam entacji ogólnych 
w arunków  bezpieczeństw a pracy 
przy  robotach budow lanych (nad
ziem nych) i podnośnikach budow la
nych — Polskę reprezentow ali pp. 
inż. A. M azurkiewicz, jako p rzedsta
wiciel rządow y i pos. P ie trzak  z ra 
m ienia pracowników. Z uw agi na to, 
że konw encja ta  m iałaby ograniczyć 
się do zasadniczych wytycznych, po
danych w  tej form ie, aby przyjęcie 
je j nie nastręczało dla poszczegól
nych państw  specjalnych tru d n o 
ści —• p ro jek t szczegółowy przepi
sów bezpieczeństw a (tzw. regulam in 
wzorcowy, reglem ent-type) opraco
w any przez kom itet korespondencyj
ny  został przedstaw iony w  form ie 
z a l e c e n i a ,  k tó re  pod względem 
treści stanow i niezbędne uzupełnie
n ie konw encji. K om isja podniosła 
m iędzy innym i dw ie  spraw y zasadni- 

, czej wagi: w ięc w  pierw szym  rzę
dzie skorygow anie luk i stw ierdzonej 
prz.ez delegatów  am erykańskiego i 
polskiego odnośnie do zorganizow a
n ia pierw szej pomocy, k tó ra  w edług 

- p ro jek tu  ograniczyłaby się jedynie do 
w prow adzenia apteczek, nie uw zględ
n ia jąc natom iast wyszkolenia i u trzy 
m yw ania personelu robotniczego; po
praw ka do konw encji nie weszła, 
znajdując jedynie odpowiednie sfor
m ułow anie w  zaleceniu; d ruga po- 

.p raw ka dotyczyła przeniesienia z za- 
leceń do konw encji spraw y norm ali
zacji urządzeń dźwigowych przy pod
nośnikach budow lanych. Spraw a ta, 
będąca skądinąd ciekaw ą próbą znor
m alizow ania urządzeń technicznych

w  skali m iędzynarodow ej, nie zna
lazła poparcia i została w ycofana z 
porządku dziennego. Na specjalną 
uw agę zasługuje zalecenie w  spraw ie 
dołączenia do program ów  szkolni
ctwa zawodowego nauk i obow iązują
cych w  danym  k ra ju  przepisów  bez
pieczeństw a pracy; p ro jek t ten, uzu
pełniony popraw ką delegata rządo
wego polskiego, stanow i nową, cie
kaw ą koncepcję, zasługującą na tym  
większe poparcie, że reglam entacja 
tego zagadnienia w  dziedzinie budo
w lanej m ogłaby posłużyć jako p re 
cedens w  stosunku do innych gałęzi 
pracy. P ierw otny  p ro jek t om aw iane
go zalecenia, opracowany przez MBP 
niezbyt przejrzysty, został uzupełnio
ny popraw kam i delegatów  rządow e
go polskiego i delegatów  pracodaw 
ców — angielskiego i szw ajcarskie
go. N astępne z kolei zalecenie, do
tyczące rozszerzenia przepisów  bez
pieczeństw a pracy na roboty z p rze
targów  państw ow ych nie zostało 
uchw alone. W reszcie ostatnie p rzy 
ję te  zalecenie dotyczące roli inspekcji 
budow lanej i w spółdziałania różnych 
insty tucyj, w  zakresie bezpieczeń
stw a pracy  w  przem yśle budow la
nym  zostało p rzy ję te  z dodaniem  n ie
zbyt szczęśliwie sform ułow anej po
praw ki m ieszającej pojęcie w spół
działania i propagandy.

P lenum  sesji K onferencji po p rze
prow adzeniu dyskusji i w prow adze
niu  jedynie pew nych zm ian red ak 
cyjnych do przy ję tych  przez kom isję 
pro jektów  w stępnych —  pro jek t kon
w encji uchw aliło  jednom yślnie (124 
głosy za, przeciw  Oj. Również przy
jęto b. znaczną większością głosów 
pro jek ty  om ówionych wyżej czterech 
zaleceń.

Poza tym  konferencja przyjęła p ro 
jek ty  rew izji konw encji w  spraw ie 
najniższej granicy  w ieku za trudn ie
n ia m łodocianych w  przem yśle i przy 
robotach nieprzem ysłow ych oraz 
konw encję dotyczącą skrócenia czasu 
pracy  w  przem yśle w łókienniczym ; 
konw encja w  spraw ie skrócenia cza
su pracy  w  przem yśle chemicznym 
i poligraficznym  nie uzyskały s ta tu 
towo w ym aganej większości 2/3 gło
sów.

□ □ □  Badania amerykańskiego urzę
du statystycznego nad kwestią bez
robocia technologicznego

W zw iązku z szeregiem w ystąpień 
o specjalne opodatkow anie w ynalaz
ków  oraz o zakaz w prow adzania 
m etod i  urządzeń m echanicznych, 
mogących zm niejszyć zatrudnienie 
w  przem yśle, am erykańskie B ureau 
of L abour S tatistics przeprow adziło 
badania w  k ie ru n k u  stw ierdzenia 
w pływ u postępu technicznego na 
spraw ę pracy. U stalono m iędzy in 
nym i, że zasadniczo 4 kategorie ro 
botników  w spółdziałają w  produkcji 
każdej gałęzi przem ysłu: a) robotn i
cy, biorący udział bezpośredni w  da
nej operacji przem ysłow ej; b) robot
nicy zatrudnien i przy  produkcji m a
szyn lub siły ńapędow ej; c) p rodu 
cenci surowca, wzgl. usług niezbęd
nych do fabrykacji; d) robotnicy 
p racujący  w  transporcie, sprzedaży

itp. Ustalono tedy, iż w prow adzenie 
m aszyn do danej produkcji może po
zbawić pracy robotników , biorących 
udział bezpośredni w  fabrykacji, ale 
w zam ian za to zwiększy za trud 
nienie w  pozostałych kategoriach. 
Stw ierdzono wreszcie, że w  tych ga
łęziach przem ysłu, w  których nowe 
m aszyny doprowadziły do obniżki 
cen, w zrósł znacznie, popyt i ja k 
kolw iek ilość robotników  na jedno
stkę produkcji spadła, to jednak  
ogólna ilość robotników  wzrosła.

□ □ □  Kongres międzynarodowy pra
cowników przemysłowych

Na odbytym  w  końcu m aja  r. b. w 
Genewie K ongresie F ederacji Mię
dzynarodowej pracow ników  za trud 
nionych w  przem yśle (organizacja ta  
liczy w  obecnej chw ili ok. 600.000 
członków), om awiano w  szczególno
ści spraw y dotyczące przem ysłu che
micznego. W ysłuchano między inny
m i ciekawych referatów  M. K. de 
Jonge, sekr. gen. F ederacji n a  tem at 
skrócenia czasu zatrudnien ia w  p rze
m yśle chem icznym  oraz d ra  Caro- 
zziego, szefa W ydziału Higieny Mię
dzynarodowego B iura P racy  na te 
m at ryzyka zawodowego w  tej ga
łęzi wytwórczości. O statnie to zagad
nienie zostało u ję te  w  św ietle re 
trospektyw y i n a  tle  w arunków  
obecnych, przy  czym referen t b. 
szczegółowo omówił różnorodne jego 
przejaw y. W zw iązku z tym  re fe ra 
tem  uchw alono wniosek o zw róce
nie się do R ady Adm. M iędzynaro
dowego B iura P racy  aby pow ierzo
ne K om itetow i K orespondencyjnem u 
przygotow anie przepisów  wzorco
w ych dotyczących ochrony pracow 
ników  zatrudnionych w  przem yśle 
chemicznym . Zalecono przy tym  
uw zględnienie następujących postu
latów:

aby inspektorow ie pracy m ieli n ie- 
ty lko praw o w glądu w  stosunki fa 
bryczne, ale aby jednocześnie posia
dali up raw nienia do przedsiębrania 
rygorystycznych sankcyj zarówno 
przeciw ko przedsiębiorcom  jak  i ro 
botnikom  nie przestrzegającym  p rze
pisów  o bezpieczeństw ie lub higienie 
pracy; stw ierdzono również, iż ko
nieczną jest rzeczą, aby zakazano za
trudn ian ia  w  przem yśle chemicznym 
przy pracach  niebezpiecznych i n ie
zdrow ych młodzieży poniżej ła t 
17-u;

wypowiedziano się poza tym  w  
spraw ie zakazu zakładania fab ryk  
chemicznych w  pobliżu zam ieszka
łych osiedli, i w reszcie w  spraw ie 
rozwinięcia i wzmożenia stosowania 
środków  ochronnych przeciw  w y
dzielaniu się gazów, dym ów  itp.

□ □ □  Organizacja wczasów w  Belgii
W m aju  r. b. powołano do życia 

Urząd, k tó ry  się zajm ie realizow a
niem  w  porozum ieniu z odpow iedni
m i czynnikam i rządow ym i i społecz
nym i wszelkich poczynań, zw iąza
nych z zagadnieniem  wczasów robot
niczych. P rzy  Urzędzie tym , podle-



głym  m inisterstw u kom unikacji, fu n 
kcjonować m a stała rada, która, zbie
ra jąc  się 4 razy do roku  pod p rze
w odnictwem  m inistra kom unikacji, 
będzie oddaw ała do użytku U rzędu 
zebrany z całego k ra ju  i należycie 
skoordynow any m ateriał, obejm ują
cy wszelkie zarządzenia, jak ich  w y
m aga rozwiezienie robotników  po 
ośrodkach wypoczynkowych, organi
zacja wycieczek zagranicznych, za
opatrzenie gospodarcze i san itarne 
ośrodków itp. R ada może powołać 
podkom isje d la  spraw  technicznych— 
transportu , kw ate runku  itp. Na czele 
U rzędu stoi dyrektor, m ianujący  do 
pomocy trzech inspektorów .

□ □ □  Bezpieczeństwo i higiena pracy 
w  garbarstwie

W D zienniku U staw  R. P. z dn. 16 
lipca r. b. zostało opublikow ane Roz
porządzenie M inistrów  Opieki Spo
łecznej i Przem ysłu i H andlu  z dn. 7 
m aja  1937 w  przedm iocie higieny i 
bezpieczeństwa p racy  w  zakładach 
w ypraw iających skóry. Do rozporzą
dzenia dodano instrukcje:

(1) dla pracow ników  zatrudnio
nych w  zakładach w ypraw ia
jących skóry przy  pracy  z m a
teriałam i łatw opalnym i i w y
buchow ym i oraz

(2) dla narażonych na zakażenie 
się w ąglikiem  przy w ypraw ia
n iu  skóry.

□ □ □  Kongres National Safety First 
Association w  Londynie

Doroczny K ongres b ry ty jsk ie j or
ganizacji bezpieczeństwa, N ational 
S afety  F irs t Association odbędzie się 
w  Londynie, w  czasie od 7 do 9 paź
dziernika r. b. Kongres poświęcony 
będzie w  szczególności omówieniu 
bezpieczeństw a pracy  w  w arsztatach 
m e c h a n i c z n y c h  (reparacyjnych), 
spraw  zw iązanych z dyskusją nad  no
wym  ustaw odaw stw em  fabrycznym  
(Factory  Bill) oraz zw iedzeniu wzo
rowo urządzonych pod względem 
bezpieczeństw a i higieny zakładów  z 
oddziałem  F orda w  D agenham  na 
czele. W czasie K ongresu zostaną roz
dane nagrody zw. N at. Safety F irs t 
Association G allan t Conduct Aw ard, 
przeznaczone dla osób, k tóre w yróż
n iły  się w ybitnym  czynem  w  obliczu 
niebezpieczeństw a podczas pracy, r a 
tu jąc  ofiary w ypadku.

□ □ □  Z działalności Międzynarodowe
go Biura Pracy

N astępna sesja Rady M iędzynaro
dowego B iura P racy  została w yzna
czona na dz. 7 października rb. i od
będzie się w  P radze Czeskiej.

P R Z E G L Ą D
Recherches experimentales sur les causes psychologiques des accidents du 
trayail, J. M. Lahy i E. Korngold. P ublica tions du Trauail H um ain, Serie  B  
Nr. 1, C on serva to ire  N ational des A r ts  e t M etiers  — R ue S a in t-M artin  292 
P aris str . V III +  73.

Praca ta  została w ykonana w  Paryżu, w  K olejowym  L aboratorium  P sy
chotechnicznym . Celem je j było w ykrycie przy pomocy m etody labo ra to ry j
nej osobników, m ających w iększe szanse niż inni u leganiu wypadkom . Cho
dziło przy tym  nie o w ypadki specjalnie zw iązane z kolejnictw em , ale o ta 
kie, k tó re  w ystępować mogą, i rzeczywiście w ystępują, w  najróżniejszych 
przedsiębiorstw ach, jak : uderzenie robotnika przez spadający przedm iot, 
ściśnięcie przez 2 przedm ioty, zawadzenie, przew rócenie się, u tra ta  rów no
w agi itp.

A utorzy uw ażali, że te  w ypadki, niezależnie od rodzaju pracy, m uszą być 
zw iązane z osobowością „w ypadkow ca” i postanow ili w yjaśnić ich podłoże 
psychologiczne.

Przedm iotem  badań  było 500 pracow ników  kolejowych, k tórzy tw orzyli 
2 grupy.

200 pracow ników  kolejowych, podlegających często wypadkom , tak  zw. 
w y p a d k o w c y  *.

300 pracow ników  kolejowych, k tórzy nigdy nie m ieli żadnego w ypadku 
tak  zw. „ z e r o w e  y ”. *.

D la każdego badanego opracow any został dosyć dokładny profil psycho
logiczny oparty  na testach  ruchow ych, psychom otorycznych, uwagi, in te li
gencji, pam ięci.

B adania doprowadziły autorów  do następującej analizy „niezręczności”, 
k tó ra  jest powszechnie uw ażana ze cechę charak terystyczną w y p a d -  
k  o w  c ó w.

We w szystkich testach  zarówno psychom otorycznych, jak  i um ysłowych, 
w  których  tem po p racy  nie było narzucone, w  których nie istn iała  koniecz
ność pośpiechu, w y p a d k o w c y  nie ustępow ali z e r o w c o m  pod wzglę
dem  dokładności w yników  pracy. Co w ięcej, gdy w y p a d k o w c y  mogą 
sam i regulow ać szybkość, dają  w yniki pod każdym  w zględem  nie gorsze 
niż z e r  o w  c y. Czasem m ają  naw et szybsze reakcje  na proste bodźce. 
Jednakże w  m iarę kom plikow ania testów , grupa w y p a d k o w c ó w  tr a 
ciła n a  szybkości, aby zachować dokładność.

W y p a d k o w c y  okazali się w yraźnie gorsi przy  w ykonyw aniu zadań 
o ustalonym  tem pie pracy. Niższość ich w ystąpiła również, gdy w  testach 
usta lona była granica czasu, k tórej przekroczenie u trudniało  w ykonanie dal
szych przepisanych czynności. W zadaniach w ym agających nie tylko szyb
kiej reakcji n a  prosty  bodziec, ale szybkiego i właściwego skoordynow ania 
reakcyj, w ykazyw ali b rak  „plastyczności w  przystosow yw aniu” do nowej 
sytuacji, trudność zm iany „nastaw ien ia” ( s c h l e e h t e  U m s t e l l e r -  
M a r k ę ) .

W szystko to, zdaniem  autorów , pozwala przypuszczać, że n iepraw idłow e 
zachow anie się w y p a d k o w c ó w  przy pracy w ynika ze złego koordyno
w ania poszczególnych reakcyj i je s t n a t u r y  e m o c j o n a l n e j .  W sku
tek  tego w ypadkow cy „tracą  się”, wobec niebezpieczeństw a w padają w  stan  
popłochu i pośpiechu, k tó ry  jeszcze bardziej u tru d n ia  w łaściw e przystoso
w anie reakcyj do niebezpiecznej sytuacji. Nie jest zatem  słuszne przekona
nie, że w y p a d k o w c y  w yw ołu ją w ypadki z powodu w łaściwej niezręcz
ności. W rzeczywistości zna jdu ją  się oni w  sytuacjach niebezpiecznych rów 
nie często jak  inni, lecz nie um ie ją  un iknąć niebezpieczeństw a związanego 
z upadkiem  przedm iotu, przew róceniem  się itd. w skutek  b rak u  „funkcjo
nalnej plastyczności”, to znaczy są niezdolni do szybkiej zm iany nastaw ie
n ia  wobec nowego niespodziewanego bodźca. Mówiąc językiem  potocznym, 
powiedzielibyśm y, że b rak  im  „przytom ności um ysłu”.

Zdaniem  autorów , spisane badania m ogą u ła tw ić w łaściw ą selekcję p ra 
cowników i um ożliwić w yznaczenie odpowiedniej pracy  tym , k tórzy przy 
badaniach  labora to ry jnych  w ykażą cechy w łaściw e w y p a d k o w c o m .

A . O.

* P a trz  G. Ichheiser W ypadki przy p racy  ze stanow iska psychologii 
In s ty tu tu  Spraw  Społecznych.
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