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Prezyden t  Bolesław Bierut
Pierwszy Budowniczy Polski Ludowej

W  roku bieżącym obchodzimy 60 rocznicę urodzin 
Prezydenta Bolesława Bieruta.

Imię Bolesława Bieruta zrosło się nierozerwalnie 
z  Polską Ludową. Całe Jego życie było ciągłą, upor­
czywą i konsekwentną walką o wyzwolenie klasy 
robotniczej spod wyzysku kapi­
talistycznego.

Imię Jego pojawia się we 
wszystkich przełomowych mo­
mentach tej walki. Pojawia się 
ono w chwili powstania odro­
dzonego Państwa Polskiego —  
w Manifeście Lipcowym. Z  N im  
jest zw iązany Trzyletn i Plan  
Odbudowy, Narodowy Plan 
Sześcioletni, budowa nowej so­
cjalistycznej Stolicy. Bolesław 
Bierut jest twórcą projektu  
Konstytucji Polskiej R zeczy­
pospolitej Ludowej, utrwalającej 
zdobycze ludu polskiego.

U podstaw każdej dziedziny  
naszego życia politycznego, 
gospodarczego, kulturalnego le­
żą  Jego osobiste wskazania 
i wytyczne.

Prezydent Bierut jest najwię­
kszym  rzecznikiem p rzy jaźn i ze 
Związkiem Radzieckim , jest przywódcą naszej naro­
dowej walki o pokój, o pokojową potęgę O jczyzny.

Droga, którą kroczy Polśka Ludowa nie jest 
łatwa. P iętrzą  się na niej trudności, w które obfituje 
gwałtowny wzrost naszej gospodarki i budowa pod­
staw socjalizmu w ogniu walki klasowej. Bolesław  
Bierut jest najlepszym przewodnikiem na tej drodze

i ukazuje narodowi wspaniałą wizję przyszłej wiel­
kości i potęgi O jczyzny, wizję, która mobilizuje do 
jeszcze zaciętszej walki o socjalistyczne budownictwo.

Dlatego sześćdziesięciolecie urodzin Bolesława B ie­
ruta — Pierwszego Obywatela Polski Ludowej jest 

dla narodu wielkim, radosnym 
świętem.

Falą powszechnych zobo­
wiązań dla przyspieszenia tem­
pa socjalistycznego budownictwa 
czczą polskie masy pracujące 
tę rocznicę.

S e tk i i tysiące listów i depesz 
gratulacyjnych z  wszystkich 
części kraju dowodzą, że Pre­
zydent Bolesław Bierut jest nie 
tylko wielkim bojownikiem o 
wolność robotników, chłopów 
i inteligencji pracującej, nie 
tylko wielkim przewodnikiem  
narodu, lecz również przyja­
cielem każdego człowieka pracy.

W  dniu 17 kwietnia 1952 r. 
Rada Państwa i Rada M in i­
strów nadały Bolesławowi B ie­
rutowi, Prezydentowi R zeczy­
pospolitej Polskiej, w przed­
dzień 60 rocznicy Jego uro­

dzin order „Budowniczych Polski Ludowej".
P rzyznanie tego najwyższego odznaczenia jest 

wyrazem uznania za  Jego historyczne zasługi w kie­
rowaniu społeczną i narodową walką wyzwoleńczą 
klasy robotniczej i narodu polskiego, w budowaniu Pol­
skiej Rzeczypospolitej Ludowej, jej siły i wielkości 
oraz w wytyczaniu drogi do socjalizmu.
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M gr Inż. Karol Wojnar
Akademia Górniczo-Hutnicza

622.243.64

Rdzeniowanie przy wierceniu udarowym
S tre s z c z e n ie  

Artykuł podaje krótki przegląd aparatów rdzeniowych 
stosowanych przy wierceniu udarowym. Podaje opis dwóch 
aparatów konstrukcji radzieckiej, jednego stosowanego przy 
ręcznym wierceniu płytkich otworów poszukiwawczych, 
oraz drugiego aparatu systemu Kariagina.

W s t ę p
Przy w ierceniach geologiczno-poszukiwawczych 

jedną z najważniejszych czynności wiertniczych 
w inno być pobieranie próbek w iertniczych prze­
w iercanych skal. Próbki te w m iarę możliwości 
powinny być tak pobierane, aby mogły nam  dać 
dokładny obraz przewiercanych skał. Zwykłe próbki 
wiertnicze, a więc nierdzeniowe, z płuczki przy 
wierceniu płuczkowym  (mokrym) lub z łyżki wzgl. 
św idra czyli d łu ta przy w ierceniu suchym , są prze­
ważnie pokruszone, wymieszane z błotem  i często 
bardzo zanieczyszczone. Najlepsze próbki otrzy­
m uje się z rdzeniowania mechanicznego. Ich  bada­
nie pozwala nam  dokładnie określić wszelkie zm iany 
litologiczne, paleontologiczne, mikrolitologiczne 
i m ikropaleontologiczne.

Ponadto na podstawie tych rdzeni m ożem y do­
kładnie określić horyzonty gazowe, ropne i wodne 
jak również porowatość, przepuszczalność i nasy­
cenie skał ropą. W szystkie te dane są niezbędnie 
potrzebne tak do prawidłowego zamknięcia na­
w ierconych wód jak i do ustalenia sposobu racjo­
nalnej eksploatacji oraz do ewentualnego wyboru 
w tórnych m etod eksploatacji.

Jeśli więc prowadzi się wiercenia geologiczne 
bez rdzeniowania m echanicznego, to raczej należy 
w strzym ać wiercenia, aniżeli kontynuować je dalej.

Rdzeniowanie m ożna podzielić na  dwie zasad­
nicze grupy:

1) pośrednie,
2) bezpośrednie.
D o pośrednich należy profilowanie elektryczne, 

radioaktywne (promieniotwórczości), chemiczne 
i spektroskopowe.

Rdzeniowanie bezpośrednie m ożna podzielić na 
rdzeniowanie przy w ierceniu sposobem  udarow ym  
i obrotowym .

Przy w ierceniach udarow ych istnieją aparaty:
1) w których ru ra  rdzeniow a w czasie pracy 

jest podnoszona i opuszczana (stary typ),
2) w których ru ra  rdzeniowa nie bierze udziału 

w udarze przyrządu w czasie wiercenia (nowy
typ)- . , ,

P rzy w ierceniach obrotow ych odrębną grupę 
stanow i rdzeniowanie przy system ie koronkowym - 
rdzeniow ym , a inną grupę rdzeniow anie przy wier­
ceniu rotary,

D o rdzeniowania bezpośredniego m ożna rów­
nież zaliczyć ciśnieniowe aparaty rdzeniowe oraz 
pobieranie rdzeni ze ścian odwiertów  za pomocą 
bocznych, próbników  pokładowych.

L -r1

i©

___ € >

Rys. 1. Rdzeniówka 
udarowa, tzw. „Stoss- 
kernapparat".

1— czop” do łączenia 
Z nożycami, 2 — górna 
część zewnętrzna, 3 — 
dolna część wewnętrz­
na, 4— otwory na płyn,
5 — wentyl kulkowy,
6 —  rurka rdzeniowa.

Rys. 2. D łuto uda­
rowo rdzeniowe.

1 =  but, 2 —  pierś­
cień, 3 —  kowadełko, 
4 —  sprężyna, 5 —  łą­
cznik, 6 — rura rdze­
niowa, 7 —  rura zew­
nętrzna.

Jakkolwiek m etody rdzeniow ania pośredniego 
znajdują coraz szersze praktyczne zastosowanie, 
jednak brak ścisłych zasad interpretacji powoduje,
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Że m etody te nie pozwalają na uzyskanie wszystkich 
danych, jakie otrzym ujem y na podstawie badania 
rdzeni. Ż tych względów rdzeniowanie m echa­
niczne —  bezpośrednie jeszcze przez dłuższy czas 
będzie stosowane.

W  artykule niniejszym  zajm iem y się opisaniem  
niektórych rdzeniówek stosowanych przy w ier­
ceniu udarowym .

R d z e n i o w a n i e  p r z y  w i e r c e n i u  u d a r o w y m  
Pierwsze wzmianki o rdzeniow aniu w system ach 

udarow ych datują się od roku 1892. O d roku 1906 
następuje stały rozwój i udoskonalanie aparatów  
rdzeniowych. Jednym  z pierw szych aparatów  jest 
rdzeniówka udarow a konstrukcji niem ieckiej, tzw. 
„S tosskernappara t"1) (rys. 1).

Rdzenie, otrzym ane tą rdzeniówką, posiadały 
długość 0,5 m przy średnicy około 1". M niej wię­
cej tej samej długości pobierano rdzenie rdzeniów- 
kam i K inda i H . M ayera2)

Inny  typ  d łu ta  udarowo-rdzeniowego opisuje 
prof. Julian Fabiański3) i wskazuje, że już wtedy 
osiągano rdzenie powyżej 1 m  długości z warstw 
średniotw ardych. A paratem  tym  m ożna było od- 
wiercać rdzenie przy  w ierceniu suchym  Llinowym 
i żerdziowym  płuczkow ym  (rys. 2).

W  Polsce zostało wykonane pierwsze dłuto uda- 
rowo-rdzeniow e w r. 1950 przez f-m ę „P ionier“4) 
(rys. 5). D ługość pobieranych rdzeni wahała się od 
i m  do 1,5 m , a średni procent wydobycia rdzeni 
dochodził do 70% .

W  m iarę rozwoju tech­
niki i postępu czasu po ­
wstało kilka nowych p ro ­
jektów, m iędzy innym i 
aparat rdzeniowo-uda- 
rowy Es-K a, projektu St. 

7 K rim m era6). D ługość 
pobieranego rdzenia wy­
nosić może w tym  apa­
racie około 500 m m , przy 

9 długości ru ry  rdzeniowej 
800 m m .

P r z y  w i e r c e n i u  r ę ­
c z n y m  płytkich otwo­
rów  w celach poszuki­
wawczych stosuje się

■r, » t, -i-i u- j  jeszcze obecnie w Z S R RRys. 4. Probkobierz do '  . . .  , : ___ _ ..„„.iręcznych wierceń. p r o b k o b i e r „  przedsta­
wiony na rys. 46). D łu ­

gość próbki rdzenia wynosi około 150 m m , 
a jego średnica 69 m m . Używa się go do warstw  
miękkich, plastycznych. Złe wyniki otrzym uje 
się przy stosow aniu go w warstwach sypkich, 
luźnych, jak również w warstw ach zwięzłych, 
bardzo tw ardych. Probkobierz ten  składa się ze 
stalowego cylindra (1). N a ten cylinder u  góry na­
kręca się łącznik (2) z nagw intow anym  czopem  (3)

x) Inż. M . W a lig ó ra , „Przemysł Naftowy“.
2) H . B a n se n , „Tiefbohrwesen".
3) „Przemysł Naftowy", 1928.
*) „Przemysł Naftowy", 1955.
6) „N afta", 1947 i 1951.
8j W o z d w iż e ń sk i j B. I. i W o łk o w  S. A .: „Burowoje 

dieło", 1949.

1 — but dłuta, 2— korpus 
ta, 3 — łącznik, 4 — rura rdze­
niowa, 5 —  but rury rdzenio- 
wnj, 6 —  sprężyny płaskie, 
7— wentyl kulkowy, 8 — swo- 
rzeń wentyla, 9 —  wentyl 
grzybkowy, 10 —  sworzeń 
wentyla, 11— sprężyna 12 — 
łożysko kulkowe, 12 —udarnik.

Rys. 3. D łuto udarowo- 
rdzeniowe „P ionier".

I
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do połączenia z żerdziam i. W ew nątrz łącznika 
znajduje się otw ór (4), zamykany w entylem  kulko­
wym  (5). O tw orem  tym  przepływa szlam , woda 
i pow ietrze z ru ry  przy odw iercaniu rdzenia. U  dołu 
na cylinder nakręca się stalowy, zaostrzony bu t (6), 
k tóry wciska się i zagłębia w skałę przy pracy prób- 
kobierzem . W ew nątrz cylindra znajduje się ru ra  (7), 
rozcięta w zdłuż na dwie części, złączone w górze 
i na dole specjalnymi krążkam i (8) i (9). W  tę rurę  
jest wstawiona druga ru ra  (10) z ocynkowanego 
Żelaza, która służy dla bezpośredniego pobierania 
rdzenia. Po wyciągnięciu próbkobierza na powierz­
chnię odkręca się b u t i wyjm uje próbkę z rury  
w ew nętrznej. Podłużna szczelina, rozwierając się, 
umożliwia wyjęcie rdzenia.

N a rys. 5 przedstawiono p r ó b k o b i e r z  do w ier­
ceń udarowych s y s t e m u  K a r i a g i n a 1). W  czasie 
pracy, przy wierceniu, właściwa część wewnętrzna 
przyrządu nie bierze udziału w udarach części 
zew nętrznej. Po odw ierceniu rdzenia na określoną 
głębokość, ucina się rdzeń sposobem  udarowym  
specjalnym i płaskim i nożami.

Próbkobierz Kariagina składa się z cylindrycz­
nej dwuczęściowej ru ry  (1), przeciętej wzdłuż, a złą­
czonej w górnej części widełkowato (2) za pomocą 
zawiasu (3) z osią (4). D olna część ru ry  (1) posiada 
zaostrzenie (5), by łatwiej mogła się wgłębiać 
w skałę w  czasie pracy. N ad  ru rą  (1) w górnej 
części znajduje się tuleja z p ierścieniem  (6), który 
służy do zamykania części prawej cylindrycznej 
ru ry  (1) przez dociskanie, w ystępu zawiasowego (3). 
Przez cylindryczną część tulejki przechodzi trzon 
udarnika (7). U darnik  przechodzi następnie przez 
pierścień (8) um ocowany do ru ry  (9) zakończonej 
u  góry krążkiem  —  pierścieniem  korkowym (13). 
N a górną część trzonu nałożona jest kryza (10), do 
której przytw ierdzona jest rura udarnika (11). D o 
dolnej części trzonu  przymocowana jest kryza (12).

Przez pierścień korkowy (15) przechodzi trzon 
bitniow y (udarowy) (14) zakończony u  dołu pier­
ścieniem (15), a u  góry połączony z obciążnikiem. 
W  czasie zapuszczania próbkobierza do otw oru 
wiertniczego wisi on na pierścieniu (15) i rurze (11). 
W  czasie pracy trzon bitniow y (14) wykonuje 
udary  o niewielkim  skoku po krążku (15). Siła udaru  
przenosi się na tuleję z pierścieniem  (6) i na cylin­
dryczną ru rę  (1), powodując zagłębianie się próbko­
bierza w skalę i odwiercanie rdzeni. K iedy przy­
rząd zagłębi się na określoną głębokość (taką, jaką 
określa długość rdzeniówki), w tedy przystępuje się 
do ucinania rdzenia. W  tym  celu nadaje się trzonowi 
bitniow em u większą szybkość ku górze tak, by 
krążek (15) wyszedł nad górny koniec ru ry  (11), 
która jest odpowiednio wykształcona. T rzon  b it­
niowy wykonuje w dalszym  ciągu lekkie uderzenia 
w dół, ale tym  razem  już krążkiem  (15) po górnej 
części ru ry  (11). U derzenia te przenoszą się przez 
kryzę (10) i trzon udarnika (7) na kryzę (12), która 
uderza po krążku (16). D o tego krążka są przym o­
cowane śrubam i (17) stalowe płaskie noże (18).

x) W o z d w iż e ń s k ij  B. I .:  „Razwiedocznoje burienje".

Rys. 5. Próbkobierz systemu Kariagina.

Noże te przy uderzeniach powoli wchodzą w dół 
przez szczeliny (19) w bucie (5), przy czym zagi­
nają się ku środkowi przechodząc przez odpow ied­
nie prow adniki i podcinają rdzeń.

D la ochrony rdzenia wstawiona jest ru ra rdze­
niowa (20), która opiera się u  góry o krążek (21). 
Zaostrzony b u t przym ocowany jest do ru ry  zewnę­
trznej n itam i (22). N a krążku, ograniczającym od 
góry rurę rdzeniową, opiera się pokrywa (25) z o t­
worem  na klapę (24), przepuszczającą wodę i po­
w ietrze, wypierane przez rdzeń w czasie pracy 
próbkóbierzem .

Próbkobierza tego można używać w niektórych 
skałach spoistych, a więc w miękkich, plastycznych, 
tw ardoplastycznych, półzwartych i zwartych. D łu ­
gość rdzenia waha się około 4,5 m o przekroju 11 cm.

W adą tego aparatu  jest częste zacinanie się jednej 
połowy cylindrycznej ru ry  zewnętrznej przy jej .. 
otw ieraniu w czasie wyjmowania rdzenia z rury  
rdzeniowej.

Niech żyje 1 M aja, dzień międzynarodowej solidarności mas pracujących, dzień 
braterstwa wszystkich ludów walczących o pokój, demokrację i s o c j a l  izm .
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Zagadnienie typizacji w wiertnictwie naftowym
S t r e s z c z e n i e  

Celem artykułu jest wskazanie drogi, po jakiej kroczyć 
winna praca typizacji w wiertnictwie naftowym. Omawia 
typizację w wiertnictwie, obejmującą odwierty oraz urzą­
dzenia wiertnicze i konstrukcyjne węzły budowlane dla 
wierceń obrotowych oraz podaje sposób wykonania pracy 
typizacyjnej, ilustrując przykładami zaczerpniętymi z lite­
ratury radzieckiej. Wybrano do rozważań typizacyjnych trzy 
elementy, tj. odwiert, urządzenia wiertnicze i węzły budow­
lane, jako zasadnicze w wiertnictwie naftowym, opuszczono 
natomiast inne — nie mniej ważne —  tj. narzędzia, mate­
riały i metody pracy, stanowiące niejako przybudówkę 
omawianych elementów.

Źródłem  im pulsów  powstawania zagadnień ty­
pizacyjnych i norm alizacyjnych jest naturalny  pęd 
rozwojowy życia. M artw y pozornie świat nieorga­
niczny posiada własne życie, które daje im puls do 
zm iany wielorakich form  ustrojowych. W  procesie 
rozwoju tych form , kierowane prawam i przyrody, 
powstały pew ne typy m aterii, charakterystyczne 
w treści i kształcie. M artw a pozornie przyroda, 
posłuszna prawom  rozwoju, dostosowuje treść 
i formę do w arunków  swego życia.

Z tym  większą siłą dzieje się to w życiu tzw. ży­
wej przyrody. T u  zjawiska przem ian zachodzą 
prawie na naszych oczach, a ingerencja człowieka 
uzbrojonego w wiedzę —  może spowodować przy­
śpieszenie powstania czy wytworzenie nowych ty­
pów produktów .

Życie ludzkie, będąc niew yczerpanym  źródłem  
im pulsów powstawania nowych form  rozwojowych, 
wytwarzało zawsze nowe typy wszelakiego rodzaju 
urządzeń, przedm iotów , narzędzi oraz sposobów 
postępowania czyli m etod pracy człowieka, sto­
sownie do warunków i stopnia rozwoju życia m a­
terialnego i intelektualnego.

Zrozum ienie pojęcia ekonom ii czasu zm usiło 
człowieka do zebrania i uporządkowania wszelkich 
powstałych na jego rozwojowej drodze typów  przed­
miotów m aterialnych, służących zarówno do p ro­
dukcji, jak i sam ych produktów  oraz sposobów 
ich użycia. Z kolei kazało m u zastanowić się nad 
ich celowością w odniesieniu do współczesnych 
warunków życia, wreszcie dało pobudkę do opra­
cowania nowych typów, dostosowanych najlepiej 
do nowych warunków rozwojowych.

Całokształt opisanego wyżej działania ludzkiego 
nazywamy t y p i z a c j ą ,  którą zdefiniujem y jako 
pracę ustanowienia na danym  etapie rozwojowym 
najodpowiedniejszego z punk tu  widzenia ekonomii 
czasu zespołu przedm iotów  m aterialnych i sposo­
bów ich użycia, dla w ytworzenia najodpow iedniej­
szych produktów  przy zastosow aniu najodpow ied­
niejszych m etod technologicznych.

Jako jedna z dróg postępu technicznego jest 
typizacja instrum entem  działania techniki wraz 
Z nieodłączną od niej technologią.

Rozpatrując zagadnienie typizacji w wiertnictw ie

naftow ym , stw ierdzam y, że produktem  pracy w iert­
niczej jest odwiert, a więc kanał umożliwiający 
bezpośrednie połączenie złoża z powierzchnią 
ziemi. D la wykonania odw iertu  potrzebny jest 
specjalny sprzęt oraz specjalna załoga, prowadząca 
proces technologiczny. Przedm iotem  więc typ i­
zacji z wiertniczego punktu  w idzenia będą:

1J odw iert —  jako p rodukt pracy,
2) urządzenia w iertnicze i konstrukcyjne węzły 

budowlane, oraz narzędzia wiertnicze i m a­
teriały służące do wykonania odw iertu,

5) m etoda pracy zespołów ludzi, zajętych przy 
wykonywaniu odw iertu  —  jako sposób użycia 
przedm iotów  m aterialnych celem prow adze­
nia procesu technologicznego.

W  niniejszym  artykule om ówim y zagadnienia, 
związane z typizacją odw iertów  oraz urządzeń 
wiertniczych i konstrukcyjnych węzłów budow la­
nych dla w ierceń obrotow ych, podając sposób 
wykonania pracy typizacyjnej i ilustrując przy­
kładam i zaczerpniętym i z literatury  radzieckiej.

W ybrane przez nas trzy elem enty, tj. odw iert, 
urządzenie i węzły budowlane, łącząc się ściśle 
ze sobą, stanowią podwalinę pracy typizacyjnej 
w w iertnictw ie. Pozostałe, tj. narzędzia i m etoda 
pracy, nie mniej ważne od trzech pierwszych, są 
przybudów ką i w inny stanowić przedm iot specjal­
nego omówienia. *

O d w ie r t
T yp  odw iertu  naftowego określają następujące 

w arunk i:
1. Cel w iercenia

Z uwagi na cel, rozróżniam y dwa rodzaje w ier­
ceń, a mianowicie eksploatacyjne i poszukiwaw­
cze. W iercenia geologiczne, jako nie typowo 
naftow e, elim inujem y w dalszym  ciągu naszych 
rozważań.

2. G łębokość odw iertu
D o jednego typu zalicza się odw ierty, różniące 
się m iędzy sobą o pew ną ściśle określoną ilość 
m etrów. W  Z S R R  ustalono tę różnicę na 250 m, 
niezależnie od rejonu wiertniczego i horyzontu.

3. W arunki w iertnicze
Uwzględnia się zw iercalność i tw ardość skał, 
m ożliwość zaniku płuczki, powstawania wy­
buchów , zasypów, objawy wodne i gazowe, do­
datkowo przy w ierceniu udarow ym  —  łatwość 
łyżkowania (opadanie ciężkich okruchów  na 
dno).
Przy typizacji odw iertów  w Z S R R  ustalono 
dwa kryteria przynależności do typu , a to wa­
runki norm alne i trudne.

4. System  zarurow ania
K ryteriam i zaszeregowania są tu  w ym iary ru r 
oraz ilość kolum n. O przynależności do typu  
stanowi ponadto, podobnie jak przy  głębokości
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odw iertu , różnica długości poszczególnych ko­
lum n nie większa niż ustalone m aksim um .
W  Z SR R  ustalono tę maksym alną różnicę na 
250 m.

5. Sposób w iercenia —  obrotow y i udarow y 
Przem ysł naftow y Związku Radzieckiego obej­
muje ponadto typizacją turbinow y sposób wier­
cenia.

6. Rodzaj energii napędowej
Energia elektryczna, para, silniki spalinowe, 
wreszcie energia mieszana (inna dla napędu 
żurawia, inna dla pom p płuczkowych, inna dla 
stołu —  o ile posiada on napęd indywidualny). 

Typizacja w Z SR R  obejm uje ponadto wiercenia 
kierunkowe, oraz dzieli teren budow y na ląd stały 
i m orze.

Uwzględniając wym ienione czynniki, należy usta­
lić typy odwiertów  w poszczególnych rejonach 
i polach naftowo-gazowych. Okaże się natenczas, że 
ilość ustalonych typów  odw iertów  będzie dużo 
mniejsza niż pól. Pracę typizacyjną należy zacząć 
od zestawień i uszeregowań profilów geologicznych 
i system ów zarurow ań odw iertów  już wykonanych, 
po czym —  po przeprow adzeniu analizy geolo- 
giczno-technicznej —• przystąpić trzeba do usta­
lenia potrzebnych a dostatecznych typów.

Opierając się na w ym ienionych czynnikach, usta­
lono na dzień 1 . 1. 1947 r. w  Związku Radzieckim  
w 40 rejonach wiertniczych 329 typów  odwiertów , 
w tym  301 obrotow ych i 28 turbinow ych.

P rzy kom binacji po dwa wskaźniki takich czyn­
ników, jak cel w iercenia (eksploatacyjne, poszu­
kiwawcze), w arunki w iertnicze (norm alne, trudne) 
i sposób wiercenia (obrotowy, turbinow y), czterech 
wskaźników czynnika rodzaju eiiergii napędowej 
(prąd elektryczny, para, silniki spalinowe, kom bi­
nacja wym ienionych typów  energii), oraz dziewię­
ciu dym ensji ru r  okładzinowych (18", 16", 14", 
10", 8 " , 6 " , 5") i ich p iętnastu kom binacji —  usta­
lono z uwagi na głębokość odw iertów  następujące 
ilości typów :
Głębokość od 1 0 0 —  400 m  . . . 11 typów

44 44 400 — 600 tt . . .  18 tt
44 44 600 — 800 tt . . .  54 tt
44 44 800 — 1200 tt . . .  87 tt
44 44 1200 — 1600 tt . . .  49 tt
44 44 1600 — 2500 tt . . .  91 t*
44 44 2300 — 4000 44 . . .  39 44

W  kom binacji kolum n od jednej do maksym alnie 
czterech przewidziano jedną kolum nę dla 16 typów, 
dwie dla 206 typów , trzy dla 98 typów, zaś cztery 
dla 9 typów. W idzim y ogrom ną przewagę typów  
odw iertów  o zarurow aniu dw ukolum now ym  (włącz­
nie z konduktorem ), co jest wyrazem  dążenia do 
obniżenia kosztów własnych wiercenia.

D odać należy, że w liczbie 329 znajduje się 49 
takich typów, które w  czasie przeprow adzania typ i­
zacji (1.1.1947 r.) obejm owały tylko jeden odw iert 
i dopiero w przyszłości objąć miały ich większą liczbę.

D la wszystkich typów opracowano koszt wierce­
nia 1 m b. na każdą kolum nę ru r i koszty zarurowa- 
nia przy  uw zględnieniu użycia typowych urządzeń.

O pisaną wyżej drogę, po której należy kroczyć 
przy  typizycji odwiertów , oraz zacytowane liczby

ze Związku Radzieckiego, należy uważać za wystar­
czającą wskazówkę dla przeprow adzenia tej w praw­
dzie żm udnej, ale koniecznej pracy typizacyjnej.

U rz ą d z e n ie  w ie r tn ic z e  i k o n s tru k c y jn e  
w ęz ły  b u d o w la n e

U stalenie' typów odw iertów  stanowi punkt wyj­
ścia dla przeprow adzenia typizacji urządzeń w iert­
niczych i konstrukcyjnych węzłów budow lanych.

W arunki geologiczne są podbudow ą dla rozwa­
żań ogólnotechnicznych, które z kolei prowadzą 
nas do sprecyzowania szczegółów technicznych.

Cel wiercenia, głębokość odw iertu , warunki 
wiertnicze, potrzebny system  zarurow ania i zna­
jomość technologii procesu wiercenia dają wska­
zówki odnośnie zapotrzebow ania mocy silników, 
określają szereg głównych wym iarów części skła­
dowych urządzenia wiertniczego i węzłów budow ­
lanych, przy uw zględnieniu z jednej strony  wy­
stępujących sił, z drugiej wytrzymałości zastosowa­
nego m ateriału, często zaś z góry zadecydują od­
rzucenie używanego jeszcze u  nas sposobu wier­
cenia udarowego.

D ążeniem  przodujących przem ysłów  jest jak naj­
szersze zastosowanie urządzeń wiertniczych ru ­
chom ych i półruchom ych (przewoźnych, przesuw ­
nych) do głębokości 1400 m. Przykłady zaczerpnięte 
Z prac typizacyjnych Z S R R  wskazują, iż w niektó­
rych wypadkach (lekkie wiercenie i m ała końcowa 
dym ensja ru r płuczkowych) urządzenia takie za­
stosowano naw et do głębokości 1 600 m.

Pierwszym  więc krokiem  w typizacji urządzeń 
będzie decyzja odnośnie stabilności czy też rucho­
mości urządzenia.

Typizacja urządzeń w iertniczych i węzłów b u ­
dowlanych obejm uje ustalenie typów :

a) kom pletu urządzenia,
b) części tego kom pletu,
c) kom pletu konstrukcyjnych 

węzłów budowlanych,
d) części tego kom pletu.

K o m p l e t  u r z ą d z e n i a  w i e r t n i c z e g o
Skład typowego kom pletu urządzenia zależy od 

typu odw iertu . Przykładow o m ożna podać, że na 
najszerszy kom plet urządzenia obrotowego o na­
pędzie elektrycznym  składają się: wyciąg, pom py 
płuczkowe, zapasowa linia tłocząca, pom pa do od­
czynników chem icznych, uzbrojenie korony wieży, 
wielokrążek, hak, głowica płuczkowa, stół rotacyjny, 
ciężarowskaz, autom atyczne popuszczadło, insta­
lacja oświetlenia, ogrodzenie m echanizm ów, stojak 
płuczkowy, kom pensator, prew enter, mieszalnik 
iłu i barytu , sito w ibracyjne z silnikiem , zbiornik 
płuczkowy ssący i rezerwowy (mogą być zastąpione 
elem entam i budow lanym i —  basenam i), zbiornik 
w odny, zbiornik na odczynniki chemiczne, indy­
widualny silnik z przekładnią do napędu  sto łu  ro­
tacyjnego, kom plet silników do wyciągu i do pom p 
płuczkowych, silnik do mieszalnika iłu  i barytu , 
transform ator p rądu  dla m ocy i światła, instalacja 
rozruchow a i rozdzielcza prądu , kom plet przew o­
dów rurow ych (w tym  wąż płuczkowy); osprzęt 
dla w szystkich w ym ienionych części.

Radziecka typizacja kom pletów  urządzenia w iert­
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niczego ustaliła, w zależności od w arunków  geolo­
gicznych, rodzaju energii, głębokości otworów oraz 
stabilności względnie stopnia ruchom ości żurawi, 
następującą ilość typów  kom pletów :

D la żurawi stabilnych
przy napędzie elektrycznym  12 typów
przy silnikach spalinowych 16 “
przy napędzie parowym  8 “
przy napędzie mieszanym  8 “

D la żurawi ruchom ych i półruchom ych 
przy napędzie silnikam i spali­
nowym i 10 typów

Ponadto ustalono dla wierceń turbinow ych 10 
typów.

Po ustaleniu więc 329 typów odwiertów , sp ro­
wadzono ilość typów  kom pletów  urządzenia do 64, 
zakładając następujące g r a n i c z n e  głębokości dla 
poszczególnych typów :

P rzy  żuraw iach stabilnych 600, 1200, 1600, 
2000 i 2500 m, 

przy żuraw iach ruchom ych 400, 600, 800, 1200 
i 1400 m , a 

przy w ierceniu turbinow ym  1600 i 2300 m. 
Ponieważ obliczenia wytrzymałościowe przepro­

wadzono przy założeniu wiercenia 6”  ruram i w iert­
niczym i (płuczkowymi), przeto przy użyciu ru r 
w iertniczych 5 "  i 4 "  wydolność w iertnicza urzą­
dzenia podwyższa się przy głębokościach:

400 m na 500 600 m,
600 „ t t 750 900 „
800 „ t t 1000 1250 „

1200 „ t t 1500 1800 „
1400 „ t t 1700 2100 „
1600 „ t t 2000 2400 „
2000 „ t t 2500 3000 „
2300 „ t t 3000 4000 „

Ustalone więc typy kom pletów  urządzenia ob­
służą wszystkie typy odwiertów .

C z ę ś c i  u r z ą d z e n i a  w i e r t n i c z e g o
Podstawą wyjściową typizacji części urządzenia 

są typy odwiertów . K oniecznym  w arunkiem  prow a­
dzenia racjonalnej pracy typizacyjnej jest znajo­
mość technologicznego procesu wiercenia. Zda­
rzało się bowiem , że obm yślany dobrze, z punk tu  
widzenia czysto m echanicznego, typ  w iertnicy 
wykazywał wady ruchowe z punktu  widzenia w iert­
niczego.

W  pracy typizacyjnej części urządzeń m usim y 
ustawicznie decydować się na pogodzenie szeregu 
takich przeciwstawień, jak z jednej strony dążenie 
do najekonomiczniejszego wyzyskania m ocy silni­
ków, wydajności pom p, wytrzymałości m ateriałów, 
Z drugiej zaś dążenie do uproszczenia roboty w fa­
brykach wytwórczych oraz pracy wykonywanej 
przez załogi w iertnicze, drogą ułatw ienia wym iany 
części dostosowanych do kilku typów kom pletów 
urządzeń.

Ekonom ia czasu, która w inna być przestrzegana 
począwszy od wydobycia rudy  czy innego surowca 
(drewno, włókno, szczeliwa) poprzez fabrykację 
sprzętu i wykonanie n im  pracy, aż do oddania od­
w iertu do eksploatacji, jest decydującym  czynni­
kiem przy pracy typizacyjnej.

N asz przem ysł naftow y rozpoczął prace nad ty­
pizacją urządzeń w iertniczych (obrotow ych i uda­
rowych), jednak pracę tę m ożna by  określić m ianem  
raczej improwizacji, wynikłej na skutek palącej 
konieczności ograniczenia zbyt wielu typów  urzą­
dzeń, z czym łączy się zarówno uzdrowienie gospo­
darki jak i dążenie do popraw ienia wyników w iert­
niczych przez podniesienie wydajności pracy.

N ależy ponownie poddać przeglądowi posta­
nowienia konferencji, odbytych w tej sprawie 
w naszej Fabryce M aszyn i U rządzeń W iertniczych, 
i w sposób zorganizowany przeprow adzić pracę 
typizacyjną całości —  po wykonaniu typizacji od ­
wiertów.

Przy ustalaniu ilości typów  należałoby uw zględ­
nić nasze potencjalne możliwości złożowe i siłę 
inwestycyjną.

Ilustracją tego odcinka pracy typizacyjnej nie­
chaj będą przykłady, zaczerpnięte z pracy radziec­
kiego przem ysłu naftowego, dające nam  szereg 
cennych wskazówek.

Ograniczym y się niżej do podania wyników typi­
zacji najważniejszych części urządzenia rotacyjnego: 
W y c i ą g

U stalono 4 typy, a m ianowicie:
wyciąg dwubiegowy L M 2—2 o udźw igu 75 

ton przy olinowaniu 4 x 5 ,  
wyciąg czeterobiegowy L I — 4M  o udźw igu 

150 ton przy olinow aniu 4 x 5 ,  
wyciąg czterobiegowy L4— 760 o udźw igu 

150 ton przy olinow aniu 4 X 5, 
wyciąg czterobiegowy U 2— 4— 2 o udźw igu 

130 ton przy olinowaniu 5 x 6 .  
U z b r o j e n i e  k o r o n y  

2 typy pięciokrążkowe K B — 75, K B 3— 130,
1 typ sześciokrążkowy U  3-— 130— 2.

T yp  K B  1— 130 używany dotychczas przestaje być 
fabrykowany.

H a k
1 typ o udźw igu 75 ton K P — 75,
2 typy o udźw igu 150 ton K P — 130 i U  5— 130—  

2 oraz
1 typ według wzoru „R egan“ trzywąsowy, o udź­

wigu 500 ton.
S t ó ł  r o t a c y j n y  

U stalono 5 typów :
R 700 —  Sz IM  ó m aksym alnym  nacisku na stół 

100 ton, o przelocie 700 m m  i maksymalnej 
ilości obrotów  170 na m inutę,

R 700 —  Sz 2, P maks =  130 ton, n maks =  200, 
średn .maks =  700,

R 460 —  Sz 3, P maks =  75 ton, n moks =  200, 
średn .maks — 420,

U  7 —  520 —  2, P mo s =  150 ton, n moks — 
300, średn .maks =  520.

T yp  U  7— 700— 1 przestał być fabrykowany. 
Przy użyciu indyw idualnego napędu  sto łu , który 

ujęto w dwa typy, tj. PJR  1— 4 i P JR  2— 4, rozwija 
się przy stole R  700— Sz2 250 obrotów  na m inutę. 
P o m p y  p ł u c z k o w e  

W  miarę rozwoju w iertnictw a obrotowego i fa­
brykacji sprzętu , powstało szereg typów  pom p, 
z których w użyciu są następujące:
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Ciśnie­ Wydaj­ iid T y p Główne nie ność ■Eg
u “

UwagaJ wymiary Pmaks 
w at

Vmaks 
w 1/sek

1 N G — 3 e3/ / x  14" 30 20,5 5,7
9 NG-4 0" X 10" 09 19,6 2,5
3 NG-S-16 7y4“ X 16“ 90 34 12
4 NG-2-400 7 % "x  16" 120 35,9 9
5 N T S"X 18" 140 50,3 19,5

12
wraz z ra­

6 2G— 1 7%" x  16" 120 09 mą
7 N T — 1 8" x  18" 200 35
8 U8— 1 7 y4" x  16" 120 31,5 12,7 przy napę- 

dzie elektr. 
0 mocy 
265 kW i 
n =  750

9 US—3 8" x  18" 150 45 19 przy napę­
dzie silni­
kiem 
470 K M

T yp  N T — 1 wprowadza się szeroko przy wier­
ceniu szybkościowym. T yp  US— 1 napędzany zna­
nym  u  nas silnikiem  B— 2—500 wykazuje cechy: 
Pmaks — 95 atn przy wydajności 14,5 1/sek zaś przy 
P —43 atn Vmaks — 31,5 1/sek.

D la uniknięcia nieporozum ień podajem y, iż 
m aksym alne ciśnienie związane jest zawsze z m ini­
m alną wydajnością —  i na odw rót (średnica tłoka). 
G ł o w i c a  p ł u c z k o w a  

U stalono 5 typów :
SzW 3 —  150 o udźw igu 150 ton,
SzW 4 —  150 o tym  sam ym  udźw igu (nowsza 

konstrukcja),
SzW 5 —  75 o udźw igu 75 ton,
SzW 6 lekka głowica dla obciążeń do 60 ton, 
U6 —  150 —  1 o udźw igu 150 ton dla maksy­

malnej ilości 200 obrotów  na m inutę. 
M a s z y n y  n a p ę d o w e  
Ilość (II) i moc (M ) jednostki:

W  zacytowanych wyżej przykładach podaliśm y 
tylko niektóre ważne części urządzenia, stypizo­
wane w Z SR R . W szystkie podane typy ustalone 
zostały na dzień 1. I. 1947 r. za wyjątkiem tych, 
które oznaczono w opisie literą „U ", a które po­
chodzą z późniejszych lat (1947— 1951).

K o m p l e t  k o n s t r u k c y j n y c h  w ę z ł ó w  
b u d o w l a n y c h

Typizację kom pletu węzłów budow lanych prze­
prowadza się w ścisłym związku z typizacją kom ­
pletów urządzeń w iertniczych w ten sposób, że 
każdem u kom pletowi urządzenia odpow iada jeden 
kom plet węzłów budow lanych. W ytycznym i są 
i tu  typy odwiertów , z uwzględnieniem  typu  urzą­
dzenia.

K om plet konstrukcyjnych węzłów budow lanych 
dla wiercenia obrotowego obejm uje następujące 
części: wieża wiertnicza, podbudow a wieży oraz 
ewentualnego agregatu wiertniczego i przystawki, 
fundam enty  pod części urządzenia wiertniczego, 
budynki, podłoga na ił, system  koryt cyrkulacyj- 
nych, basen, szybik, osadnik, ram py i dodatkowe 
mostki oraz ogrodzenia.

C z ę ś c i  k o n s t r u k c y j n y c h  w ę z ł ó w  
b u d o w l a n y c h

W i e ż a  —  o przynależności do pewnego typu 
decyduje m ateriał, główne wym iary i konstrukcja.

P o d b u d o w y  m ogą być drew niane lub stalowe, 
przesuw ne lub do rozbiórki.

F u n d a m e n t y  m ogą być drew niane z pali lub 
belek i brusów , oraz betonowe.

R a m p y  —  drew niane lub żelazne, przesuwne 
lub rozbieralne.

S y s t e m y  k o r y t  —  drew niane lub m etalowe,

Typ silnika 
W arunki wiert­

nicze

Głębokość wiercenia do m

600 1200 1600 lt>00
szybk. 2000 2000+ 2300 2300

szybk.
11 M 11 M 11 M 11 M 11 M 11 M II M 11 M

Elektryczny
Normalne

2 95,5 4 95,5 9

3
95,5

130
4
2

130
185

2
1
2

130
185
185

4
2

130
185

Elektryczny
Trudne kW 
dodatkowo

2 . 95,5 — V — — 1 95,5 — — — 1 95,5 1 95,5

Soalinowy ■̂ 1ur 
Normalne 1 150— 200 1 290—300. 2 200 — — 2 290—300 4 500 4 200 — —

+  oznacza zastosowanie silników szybkobieżnych typu B—2— 300.

Z b i o r n i k
Stypizowano żelazne zbiorniki na płuczkę i wodę 

według jednostek po 10 m3, wyposażając kom plet 
urządzenia w iertniczego w następującą ilość jed­
nostek:

Głębokość m 600 1200 1600 1600
szybk. 2000 2300

W arunki wiertnicze 
normalne 
trudne

5
6

5
7

7
10

7
U .

7
10

7
12

przesuw ne lub rozbieralne, podw ójne lub poje­
dyncze.

B u d y n k i  o szkielecie drew nianym  lub m eta­
lowym, o okładzinach taflowych lub rozbieralnych.

W szystkie części poddaje się norm alizacji, u łat­
wiając tym  sposobem  projektowanie techniczne 
i kosztorysowanie, oraz budowę.

Używany w Z S R R  urzędow y podręcznik dla 
sporządzania dokum entacji technicznej podaje 290 
szkiców wszystkich stypizowanych części budow ­
lanych. Szkice te wystarczają w zupełności do pracy 
projektowania i wykonania.
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Nie wdając się w bliższe opisy, nadm ienić należy 
dla zaokrąglenia tem atu , że pełna typizacja w w iert­
nictwie naftow ym  obejm uje budowy i roboty przy­
gotowawcze, tj. budow ę dróg dojazdowych, ru ro ­
ciągów w odnych i gazowych, linii p rądu  elektrycz­
nego mocy i światła, wylesienia i plantażu pod b u ­
dowę węzłów i urządzenia wiertniczego.

N astępnie typizuje się narzędzia w iertnicze i szy­
bowe, ru ry  okładzinowe, płuczkowe, rurki gazowe 
(gasliftowe), liny oraz różne m ateriały.

W reszcie typizuje się m etody pracy.
K ażdy ustalony typ podlega zarówno norm aliza­

cji technicznej urządzenia jak i norm alizacji pracy 
i jest przedm iotem  ustalenia cennika elem entów 
scalonych budow y i eksploatacji.

Przeprow adzenie całości tej pracy, u  której pod­
staw leży typizacja, um ożliwia planową gospodarkę 
i upraszcza niesłychanie pracę kosztorysowania.

Celem niniejszego artykułu  jest opisanie drogi, 
jaką kroczyć w inna praca typizacji w w iertnictw ie 
naftow ym , praca, która pow inna zastąpić obecną — 
jak to poprzednio nazwaliśmy —  im prowizację, 
a stać się zorganizowanym, św iadom ym  działaniem .

L i t e r a t u r a
1. Sprawocznik po stroitielstwu nieftianych i gazowych 

skważin, 1948.
2. Sprawocznik po elemientnych smietnych norm na 

burienje i ispytanje nieftianych i gazowych skważin, 1948.
3. Prejskurant porajonnych rascienok na stroitielstwo 

.nieftianych i gazowych skważin, 1948.

M gr Inż. Władysław Zajezierski
Rafineria nafty

665.11:621.892.099,6

Inhibitory olejowe i mechanizm ich działania
(Ciąg dalszy)

Teoretycznie najlepsze rezultaty  dają inh ib i­
tory, które posiadają substancje zdolne do działania, 
objętościowego i powierzchniowego. W  takich bo­
wiem wypadkach część inh ib itora tw orzy miesza­
niny eutektyczne z nisko topliw ym i parafinam i, 
pozostała zaś część inh ib itora powoduje skupienia 
kryształów wysoko topliwej parafiny wokoło in ­
hibitora, znajdującego się w stanie rozproszonym . 
Jednakże z p u nk tu  w idzenia rzeczywistego obniże­
nia tem peratury  krzepnięcia inhib itory  działania 
objętościowego (paraflow) są bardziej racjonalne, 
chociaż pozornie mniej efektywne od inhibitorów  
działania powierzchniowego, czy mieszanego.

Jedną z najważniejszych własności depresatorów  
tem peratury  krzepnięcia jest niezm ienność ich 
działania w czasie. P rzy inh ib itorach  działania 
powierzchniowego istnieją w arunki w ypadania d u ­
żych krystalicznych gruzłów  oraz nierów nom ier­
nego krzepnięcia górnych i dolnych w arstw  oleju. 
Przy zm ianach tem peratury  skupione kryształy 
mogą ulec rozpadowi, co powoduje podwyższenie 
się tem peratury  krzepnięcia olejów na skutek 
Zmniejszenia rozm iarów  krystalicznych skupień.

Inh ib itory  działania objętościowego (paraflow) są 
bardziej trwałe od inhibitorów  drugiego rodzaju.

Istnieją poglądy tłum aczące działanie inh ib ito­
rów takich, jak paraflow, wstrzym ywaniem  w zrostu 
kryształów parafiny oraz wywoływaniem zm iany 
ich form y z typu  igieł na kryształy małe, równo- 
osiowe, jednakowych wymiarów, które nie mogą 
u trudn iać płynności oleju. K ryształy te jednak 
powodują wysoką tem peraturę m ętnienia, co obser­
wuje się u  olejów z dodatkiem  paraflow, który 
obniżając tem peraturę krzepnięcia nie obniża tem ­
peratury  m ętnienia olejów.

Uczeni radzieccy Zuze  i Pokidin stw ierdzili na 
podstawie badań rentgenograficznych, że krzepnię­
cie olejów jest spowodowane wytworzeniem  się fazy 
stałej w oleju i że wprowadzenie paraflow do oleju 
powoduje zm niejszenie wym iarów kryształów pa­
rafiny do rzędu 10‘3— 10'9 cm, które przy  tych 
w ym iarach nie m ogą zmniejszać płynności oleju. 
Inny  uczony radziecki, Goldberg, tłum aczy obniże­
nie tem peratury  krzepnięcia oleju desolwatacją 
rozpuszczalnika.

Obniżenie tem peratury  krzepnięcia olejów nie

Tablica 1

N a z w a  o l e j u
Indeks
wisko­
zowy

Tem p.
krzepn.

°C

L e p k o i ć w °E

100°C 50°C ■ 0°C — 10°C — 15°C —20°C

Destylat bez paraflow . . . .  
Destylat + 1  %  paraflow . . .

50
51

— 12
—32

1,94
1,93

10.4
10.5

661
668

3226
2503 —

21551
14558

Destylat bez paraflow . . . .  

Destylat + 1  %  paraflow . . .

58

60,

— 25

—32

2,08

2,16

11,87 

12,47

950

820

5000

3700 _
nie

cieknie
28000

Destylat bez paraflow . . . .  
Destylat + 1  %  paraflow . . .

1 98 
9S

0
— 25

1,61
1,62

4,71
4,83

229
118

n i
309

s c i e k n i e  
— | 1142

Destylat bez paraflow . . . .  
Destylat + 1 %  paraflow . . .

96
9S

0
- 2 7

1,82
1,85

6,94
7,15

441
214

'891
657

nie ci 
-

eknie
2977

Pozostałość bez paraflow . . . 
Pozostałość + 1 %  paraflow . .

96
96

—  16 
— 21

2.71
2.72

16.4
16.5

1016
850

5560
3527

19310
7490 19680
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jest jednoznaczne z obniżeniem  tem peratury  płyn­
ności, co zasadniczo decyduje o możliwości prze­
tłaczania oleju w  przew odach olejowych silnika. 
W edług danych z literatu ry  oleje o lepkości ponad 
8000°E nie dają się przetłaczać przewodam i w sil­
n iku. W  tabl. 1 naprow adzone są dane, ilustrujące 
wpływ parafłow na obniżanie tem peratury  krze­
pnięcia oleju, dotyczące lepkości oleju w niskich 
tem peraturach.

Z tablicy wynika, żp najbardziej celowe jest sto­
sowanie paraftow dla olejów o średniej lepkości 
i wysokim indeksie, w których zm iana struk tu ry  
parafiny pow oduje zwiększoną płynność w  niskich 
tem peraturach na skutek zm iany krzywej lepkości. 
D ziałanie inh ib itora obniżającego tem peraturę krze­
pnięcia jest zawsze efektowniejsze przy dodatku 
drugiego inhibitora, podwyższającego indeks wis­
kozowy.

W  tabl. 2 podano wpływ paraflow i w oltolu na 
obniżenie tem peratury  krzepnięcia i tem peratury  
płynności oleju.

Tablica 2

Nazwa produktu

T
em

p.
kr

zc
pn

.
°C In

de
ks

w
is

ko
­

zo
w

y L e p k o ś ć  °E

100 °C 0 °C -10 °C -20 ° c

Destylat z ropy 
bakińskiej . . .
.. + 1 %  p a r a ­

flow . . . .  
„ + 5 %  wol­

to lu . . . .

6

— 10

—25

09

95

118

2.52 

2,32

2.52

zast.

756

304

4,472

859

zast.

4,131

W pływ  woltolu jest bardziej skuteczny niż para­
flow, ponieważ woltol działa jako preparat obniża­
jący tem peraturę krzepnięcia i podwyższający indeks 
wiskozowy.

Ponieważ depresatory tem peratu ry  krzepnięcia 
olejów wywołują zm ianę struk tu ry  wydzielonych 
kryształków parafiny, często w procesach odpara- 
finowania olejów stosuje się dodatek tych sub- 
stancyj dla ułatw ienia oddzielenia parafiny od oleju.

P r e p a r a t y  p o d w y ż sz a ją c e  le p k o ść  i in d e k s  
w isk o zo w y  o le jó w

Oleje sm arowe o płaskiej krzywej lepkości czyli 
Z wysokimi indeksam i wiskozowymi są dobrym i 
środkam i sm arniczym i dla silników ; pracując w sze­
rokim  zakresie tem peratur, spełniają dobrze swoje 
Zadanie w zm ieniających się w arunkach pracy.

Przy rafinacji olejów m ineralnych jest celowe 
i ekonom iczne podwyższanie indeksu wiskozowego 
do pewnego optim um , po przekroczeniu którego 
dalsze pogłębianie rafinacji daje m ałe tylko po­
większenie indeksu wiskozowego. Poważne pod­
wyższenie indeksu uzyskuje się przez stosowanie 
preparatów  posiadających wysoki ciężar drobinowy, 
wysoką lepkość i nitkow atą struk tu rę  cząsteczek. 
Substancje te w inny dawać roztw ory koloidalne 
w olejach m ineralnych.

Jedną z pierw szych, nieudałych prób podwyższa­
nia indeksu wiskozowego było stosowanie m ydeł 
m etalicznych, które podwyższały indeks wisko­
zowy tylko przy  niskich tem peraturach, przez roz­
puszczanie się w olejach w form ie roztw orów  ko­
loidalnych. W  tem peraturach  podwyższonych roz­

tw ory koloidalne tych m ydeł przechodzą w roz­
tw ory norm alne, co objawia się nagłym  spadkiem  
lepkości oleju, a w dalszej konsekwencji odbija się 
ujem nie na  procesie smarowania.

K orzystny wpływ na indeks wiskozowy oleju przy 
dodatku substancji wysoko m olekularnych wyjaśnia 
się zjawiskiem, jakie zachodzi przy zm ieszaniu 
olejów o niskiej i wysokiej lepkości. O trzym ana 
mieszanina posiada indeks wiskozowy wyższy, od 
średniej arytm etycznej składników.

Im  większa jest różnica w lepkości olejów, tym  
większe jest odchylenie indeksu wiskozowego mie­
szaniny od średniego indeksu wyliczonego rachun­
kowo. Zdarza się czasami, że m ieszanina posiada 
indeks wiskozowy wyższy aniżeli jej składniki. 
Lepkość m ieszaniny dwóch olejów jest w  każdej 
tem peraturze niższa od lepkości wyliczonej ze 
średniej arytm etycznej, przy czym różnica ta m a­
leje ze wzrostem  tem peratury .

Substancjam i podwyższającymi- indeks wiskozo­
wy są takie preparaty, jak „E xanol“, ,,U niv is '‘, 
„O ppanoł“ i woltole.

E x a n o l  jest produktem , polimeryzacji izoole- 
finów, posiada ciężar drobinow y rzędu 2500, 
wzór em piryczny C180H 371. P reparat ten  m a wygląd 
lepkiej gumowatej masy, a zm ieszany z oiejem 
m ineralnym  tw orzy produk t znany pod  nazwą 
handlową „P aratone“. W pływ paratone na indeks 
wiskozowy ilustruje tabl. 3, z której wynika, że 
najsilniejsze działanie na w zrost indeksu wiskozo­
wego wykazują pierwsze porcje preparatu . Paratone 
powoduje wzrost lepkości olejów oraz wzrost 
indeksu wiskozowego, przy czym silniej podwyższa 
indeks wiskozowy olejów o bazie pierścieniowej; 
nie zm ienia tem peratury  krzepnięcia oleju.

Podobny do paratone w swojej działalności jest 
w o l t o l ,  co wynika z tabl. 4.

Tablica 5

Charakter oleju
Ilość 
para- : 
tonu 

°/o

Lepkość °E Indeks
wisko­
zowy38°C 98°C

Olej o bazie pierścieniowej

0
0,5
1,5
3.0
5.0

10,7
13.0 
18,9
31.0
56.0

1,53
1,70
2,05
2,8
4,4

26
51
80
99

111

Olej o bazie parafinowej .

0
0,5
1,0
2,0
5,0

9,0
10,6
12.5
16.5
59.5

1 ,6
1,72
1,87
2,2
4,15

91
100
106
114
124

Tablica 4

O l e j Lepkość w°E 
przy 100°C

Indeks
wiskozowy

T em pera­
tura 

krzepn. °C

olej ( s a m ) ......................
olej + 6 %  woltolu . . 
olej + 7 %  paratonu

1,6
2,3
2,25

05
100
100

— 12 
— 30 
— 12

T ak  paratone jak i woltol działają jednakowo na 
wzrost indeksu wiskozowego, przy czym  woltol 
powoduje równocześnie obniżkę tem peratury  krzep­
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nięcia, a zatem  większą płynność olejów w niskich 
tem peraturach. Ponadto wóltol otrzym any z pa­
rafiny posiada własności myjące, dlatego silniki 
lotnicze przy  użyciu olejów z woltolem  pracują 
bardzo sprawnie, podczas gdy oleje zawierające 
większy procent paratone pow odują zapiekanie się 
pierścieni tłokowych. Z tych względów w praktyce 
zagranicznej do olejów lotniczych nie stosuje się 
większego dodatku niż 2— 3%  paratone, zaś ba­
dania radzieckie wykazały, że dodatek ten nie po­
winien wynosić więcej niż 1,5— 2% . D o olejów 
sam ochodow ych dodaje się do 5 % paratone. 
Z uwagi na wysoką cenę w oltolu nie jest on sto­
sowany do olejów sam ochodowych.

Przez polimeryzację izobutylenu w tem pera­
turze — 7S°C w obecności chlorku glinu M . G. Ru- 
denko o trzym ał preparat znany pod nazwą „S u - 
p e r o l “, posiadający ciężar drobinow y rzędu  25000. 
P reparat ten dodaw any w ilości 2%  do oleju sam o­
chodowego „aw tol 10“ podnosi indeks wiskozowy 
Z 59 na 92, a oleju „awtol 18“ z 48 na 85. Z uwagi 
na trudność uzyskania wymaganej niskiej tem pera­
tury  — 78°C, m ożna proces prow adzić przy  tem ­
peraturze — 11°C; o trzym uje się w tedy tzw. „Su- 
perol U “, p roduk t o ciężarze drobinow ym  7500.

O p p a n o l  powstaje przez polimeryzację izobu- 
tenu, posiada ciężar drobinow y od 80000 do 400000. 
W  stanie czystym  przedstaw ia oppanol przeźro­
czyste bezbarw ne ciało o wyglądzie gum y, trudno 
rozpuszczalne w  olejach m ineralnych; należy do 
najlepiej działających preparatów  podwyższających 
indeks wiskozowy olejów. W  ogólności działanie 
tych preparatów  jest tym  efektywniejsze, im  wyższe 
m ają ciężary drobinow e.

Oprócz w ym ienionych znany jest cały szereg 
innych preparatów  podnoszących indeks wiskozowy, 
jak ester winylowy kwasu stearynowego, polime- 
ryzaty alkoholi, aldehydów , ketonów, polimery- 
zaty duolefinów, p rodukty  kondensacji parafiny 
i naftalenu, polim eryzaty izobutylenu z ciężarem 
drobinow ym  ponad 30000, produkty  polim ery­
zacji acetylenu i wiele, wiele innych.

P r e p a r a ty  p o w ię k sz a ją c e  s m a rn o ś ć  o le jó w
Oleje sm arowe w  łożyskach m ają za zadanie za­

mianę tarcia suchego pom iędzy dw om a m etalam i 
na tarcie w cieczy. Rolę tę spełniają oleje wytwa­
rzające pom iędzy dwom a trącym i się po­
wierzchniam i metali warstwę cieczy, która znajduje 
się stale pod działaniem  pewnego ciśnienia. W zrost 
ciśnienia w łożysku wyciska z niego olej, co po­
woduje wzrost współczynnika tarcia, aż wreszcie 
przy odpowiednio wysokim ciśnieniu film olejowy 
zostaje przerw any i następuje tarcie suche m etalu 
o m etal. Takie w arunki zdarzają się np. przy sm a­
rowaniu przekładni sam ochodowych, gdzie ciśnie­
nie pom iędzy zębam i może dochodzić do 27200 atm .

Trw ałość, z jaką olej przylega do powierzchni 
metalu w  łożyskach, przyjęto nazywać sm arnością 
oleju. D la wielkości tej nie udało się dotychczas 
ustalić jednostki, któraby mogła służyć do liczbo­
wego jej określenia.

Jest rzeczą powszechnie znaną, że oleje pocho­
dzące z różnych rop oraz różnego stopnia rafinacji 
wykazują różne własności sm arnicze, zależące od

budow y chemicznej związków, wchodzących w skład 
olejów sm arowych. S ilna selektywna rafinacja ole­
jów polepsza ich indeks wiskozowy, usuwa jednakże 
równocześnie związki polarne, które nadają olejom 
wysoką sm arność: podobny skutek m a również 
głębokie odparafinowanie olejów. Oleje z rop 
o bazie naftenowej cechują słabsze własności 
sm arnicze, niżeli oleje, otrzym yw ane z rop typu  
parafinowego.

D la nadania olejom  koniecznej sm arności sto­
sowane są powszechnie specjalne dodatki. Szerokie 
Zastosowanie znalazł dodatek 3— 5 % tłuszczów 
roślinnych lub zwierzęcych, które przez polepszanie 
własności sm arniczych oleju pow odują jego mniej- 
sze zużycie. D o ostatnich czasów w praktyce za­
granicznej do olejów m ineralnych dodawano 0,5 % 
kwasu oleinowego. Kwas stearynowy uw ażany jest 
Za bardziej skuteczny, praktycznie jednak jest on 
mniej odpow iedni z uwagi na  m ałą rozpuszczalność. 
W  szeregu patentów  wym ienia się inne kwasy 
tłuszczowe, jak np . kwas arachidowy i keratynow y. 
U jem ną własnością kwasów tłuszczowych jest łatwe 
tworzenie się produktów  utleniania, co prowadzi 
do powstawania szlamów oraz korodującego dzia­
łania na  metale.

Obecnie są w użyciu substancje syntetyczne, 
które podwyższając własności sm arnicze olejów, 
równocześnie odpowiadają ogólnym  wym aganiom  
stawianym  tego rodzaju dodatkom , tj. są stabilne 
w wysokich tem peraturach, nie wywołują korozji, 
oraz trudno  utleniają się, np . nitryle, ketony i am idy 
kwasów tłuszczowych.

N i t r y l e  otrzym uje się przez odszczepienie 
w ody z soli am onowych kwasów tłuszczowych 
według rów nań :

R —  C O O H  +  N H 3 == R  —  C O O N H ,
R  —  C O O N H 4 —  H ,0  =  R  —  C O N H ,
R  —  C O N H 2 —  HoO =  R  —  C N

N itryle m ogą być cieczami lub ciałami stałym i, 
zależnie od rodnika organicznego kwasu, np . 
n itry l kw asu stearynowego m a tem peraturę topli­
wości + 41°C , zaś n itry l kwasu laurowego -j-4°C. 
Rozpuszczają się w  olejach smarowych, są trwałe 
przy tem peraturach do 450°C, nie korodują m etali; 
polepszając własności sm arnicze olejów, m ogą one 
jako dodatki zastępować tłuszcze oraz kwasy 
tłuszczowe.

Lepszym i własnościami sm arniczym i od n itryli 
odznaczają się produkty  kondensacji n itryli w tem ­
peraturze 200°C w obecności chlorku glinu. Powsta­
jące substancje m ają wygląd ciężkich olejów m ine­
ralnych i posiadają zdolność wytrzym ywania bar­
dzo wysokich ciśnień, wywieranych na powierzchnię 
smarowanego m etalu.

K e t o n y  stosowane jako dodatki dla polepsze­
nia własności sm arniczych oleju m uszą m ieć m ie­
szany charakter rodników, z których jednym  rod­
nikiem  winien być rodnik alifatyczny a drugim  —  
aromatyczny. K etony o rodnikach jednakowych 
nie rozpuszczają się dobrze w  olejach. D odatek 
tych ketonów cło olejów podwyższa sm arność, co 
uwidacznia się zm niejszeniem  siły, potrzebnej na 
pokonanie tarcia, oraz zm niejszeniem  siły przy 
rozruchu urządzenia. N iektóre z tych ketonów,
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np. otrzym ane przez kondensację chlorku kwasu 
stearynowego z wysokowrzącymi frakcjam i po- 
węglowej smoły, oprócz podwyższania sm arności 
oleju pow odują równocześnie obniżenie tem pera­
tu ry  krzepnięcia olejów.

Jeżeli elem enty m aszyn m uszą wytrzymywać 
nagłe i wysokie zm iany ciśnień, wówczas zwykle 
oleje m ineralne, jak również oleje m ineralne uszla­
chetnione dodatkiem  opisanych substancyj nie 
wystarczają i nie chronią części maszyn, narażonych 
na takie ciśnienia, przed zwiększonym zużyciem, 
np . w sam ochodach na przekładniach.

D la sprostania tak wysokim wym aganiom  opra­
cowano i przebadano preparaty  powodujące wy­
trzym ałość film u olejowego na wysokie ciśnienia, 
jak dodatki przygotow ane na osnowie ołowiowej, 
również dodatki zawierające chlor i siarkę. D o­
datki ołowiowe są m ydłam i ołowiowymi kwasów 
tłuszczowych lub naftenowych, przy czym do 
olejów zawierających m ydła ołowiowe dodaje się 
często substancje, zawierające siarkę aktywną lub 
nieaktywną, oraz dodatki zawierające chlor. Dodatki

siarkowe uzyskuje się przez działanie siarki w tem ­
peraturze 160°C na oleje roślinne lub tłuszcze 
zwierzęce, dodatki zaś zawierające chlor otrzym uje 
się działaniem  chlorku siarki na tłuszcze zwierzęce 
lub roślinne. Stosowane są rów nież chlorowane 
specjalne frakcje olejowe lub parafinowe.

Musgrave dzieli dodatki zwiększające w ytrzy­
małość olejów na ciśnienie na następujące grupy:

1. M ydła ołowiowe, zmydlające się substancje 
Zawierające siarkę, substancje zawierające chlor.

2. M ydła ołowiowe z m ałą ilością aktywnej siarki.
3. Zm ydlające się substancje zawierające siarkę.
4. P rodukty  chlorowania.
5. Chlorowane produkty  zawierające siarkę.
6. N ierozpuszczalny tlenek cynku i rozpuszczalne 

związki ołowiu.
" N ajintensyw niej zwiększają sm arność olejów chlo- 
ropochodne, zdolne do uwalniania chloru przy 
bardzo wysokich ciśnieniach, który w formie 
atomowej działa na powierzchnię m etalu, łącząc się 
Z nim  przy  m ałym  jego zużyciu.

Dokończenie nastąpi

Nauka i technika radziecka
Ó 22.248.1

Z apobieganie i zw alczanie awarii przy małośrednicowych wierceniach rdzeniowych
( Ciąg dalszy)

Ś r o d k i  z a p o b i e g a j ą c e  o b s y p y w a n i u  s i ę  
. ś c i a n e k  o d w i e r t u

Celem zapobieżenia awariom  z pow odu obsypy­
wania się ścianek odw iertu  należy:
1) przy przew iercaniu w arstw  sypliwych stosować 

płuczkę ilastą o własnościach odpowiadających
wym aganiom  pokładu,

2) regularnie oczyszczać koryta osadowe, w któ­
rych płuczka oczyszcza się z piasku,

5) zmieniać wydajność pom py stosownie do średnicy 
odw iertu i postępu wiertniczego,

4) w czasie ciągnięcia przew odu z odw iertu  i obni­
żenia się poziom u płuczki dodawać do odw iertu 
płuczkę, aż do w ierzchu odw iertu . Obniżenie 
poziom u płuczki powoduje zm niejszenie hydro­
statycznego ciśnienia w odwiercie, co może się 
niekorzystnie odbić na trwałości ścianek, utw o­
rzonych z m iękkich pokładów,

5) przy w ierceniu w skom plikowanych warunkach 
geologicznych należy pracować dwom a pom ­
pam i, a to na przem ian lub równolegle,

6) przy przew iercaniu w arstw  sypliwych należy 
wiercić bez przerw  tak, aby koniecznie zwiększyć 
postęp w iertniczy jednego m arszu.

Z a p o b i e g a n i e  a w a r i o m  r u r  
o k ł a d z i n o w y c h

R ury  okładzinowe, używane do wierceń mało- 
średniow ych, są ruram i cienkościennym i, o gru­
bości ścianki 1,25— 2 m m  w niebezpiecznym  prze­

kroju. Z tego pow odu przed zapuszczaniem  i w  cza­
sie zapuszczania ru r do odw iertu należy uczynić 
wszystko, aby nie dopuścić do urw ania wzgl. przy­
chwycenia kolum ny rur. D latego należy:
1. D okładnie'przygotow ać ru ry  do zapuszczenia do

Żądanej głębokości:
a) zbadać stan  gwintów u ru r i nipli,
b) zbadać średnicę w ew nętrzną i prostolinijność, 

a to przepuszczając przez każdą rurę okła­
dzinową rurę o długości około 1,5 m  z na­
kręconą na nią koronką tej dym ensji, jaką 
się będzie wierciło, po zapuszczeniu ru r 
okładzinowych,

c) zbadać stan zewnętrznej powierzchni rur,
d) zm ierzyć długość ru r  i połączyć je w pasy 

po 2, 5 rury , jeżeli pozwala na to wysokość 
wieży.

R ury, u  których stw ierdzono braki, nie po­
w inny być zapuszczane do odw iertu.

2. Przygotować odw iert do zapuszczania ru r :
a) podwiercić otw ór narzędziem  o średnicy 

mniejszej poniżej miejsca, do którego ma 
dojść kolum na rur, na długość nieco większą 
od długości narzędzi. Przy w ierceniu śrutem  
podwiercać należy śru tem  o średnicy 
1,5— 2 m m , m ałym i dawkami śru tu , aby 
średnica tak wierconego otw oru była wyraź­
nie m niejsza.

b) przepłukać odw iert lekką, małokoloidalną
płuczką.
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5. W  czasie zapuszczania ru r zaleca się skręcać je 
po nasm arowaniu gwintów rozgrzaną smołą. 
Podnosi to szczelność i u trudn ia rozkręcanie rur.

4. W  zapuszczaniu kolum ny ru r nie pow inno być 
przerw .

5. R u r stosowanych przy w ierceniu m ałośrednico- 
wym nie wolno pobijać urządzeniem  do pobi- 
jania ani też obracać maszynowo.

6. D ługą i ciężką kolum nę ru r należy zaopatrzyć 
do zapuszczania w wentyl zw rotny, aby zapo­
biec urw aniu się kolum ny.

7. Długiej kolum ny ru ry  nie wolno stawiać całym 
ciężarem na spodzie odw iertu. M oże to bowiem 
doprowadzić do rozerwania się kolum ny pod 
działaniem  wyboczenia.

8. B ut kolum ny należy postawić w ile lub zacem en­
tować. C hroni to ru ry  od rozkręcania się w cza­
sie wiercenia, zapewnia norm alne krążenie 
płuczki i stanowi pełną izolację odw iertu  od 
obsypujących się spoza ru r cząstek pokładu.

9. P rzestrzeń pom iędzy dwom a kolejnymi ko­
lum nam i ru r pow inna być u  w ierzchu odw iertu 
uszczelniona natłuszczoną konopną liną, dla 
ochrony przed przedostaw aniem  się urobku 
Z płuczką i zaklinowaniem ich.

5. N a rz ę d z ia  r a to w n ic z e
Przy w ierceniu m ałośrednicowym  stosowane są 

do instrum entacji specjalne narzędzia.
G w i n t o w n i k i  (rys. 1) służą do chwytania ru r 

płuczkowych i okładzinowych. G w intownik ma 
kształt stożka, zwróconego podstawą ku górze.

■ u b

Rys. 1. Gwintownik

Na jego stożkowej pow ierzchni nacięty jest trój­
kątny gwint. W zdłuż korpusu biegną cztery ka­
naliki o ostrej krawędzi tnącej w  stronę, w którą 
gwintownik jest obrócony. Kanaliki służą do po­
mieszczenia wiórka, tworzącego się przy  wkręca­
niu  gwintownika w otw ór chwytanego przyrządu. 
G órna część gwintownika zaopatrzona jest w gwint 
do połączenia z ru rą  płuczkową. Średnica jego 
korpusu pow inna odpowiadać średni­
cy wewnętrznej chwytanego przed­
m iotu. G w intow niki wykonywane są 
jako ślepe i cyrkulacyjne. T e  ostatnie 
mają w ewnątrz otw ór środkowy prze­
wiercony na wskroś. D la chwytania 
ru r płuczkowych w odw iertach o d u ­
żej średnicy, gwintowniki wyposaża 
się w prow adnik o kształcie leja 
(rys. 2).

G wintowniki sporządza się ze stali 
o zawartości węgla 0,5— 0,4% . G w int R 2 Gwint0_ 
na zewnętrznej stożkowej powierz- Wnik~z prowa- 
chni gwintownika poddaje się obrób- dnikiem

ce term icznej i cem entuje się na głębokość 
0,8— 1,00 m m  lub hartuje się.

T u t y  (rys. 3) służą do chwytania ru r płuczko­
wych. K orpus tu ty  m a stożkową powierzchnię

’̂&¿¿ZZ7777777rf>-

Rys. 3. T uta

zew nętrzną gładką. G órna część korpusu zakoń­
czona jest gwintowanym  czopem do połączenia 
Z ru rą  płuczkową. W nętrze tu ty  m a kształt stożka, 
zwróconego podstaw ą ku dołowi. N a powierzchni 
wewnętrznej nacięty jest poprzeczny trójkątny 
gwint i podłużne kanaliki. G w int i kanały służą 
do tego samego celu, co i u  gwintownika. Średnica 
wewnętrznego otw oru tu ty  zależna jest od w y­
m iarów chwytanego narzędzia. T u ta  nakręcana jest 
przy instrum entacji na zew nętrzną powierzchnię 
urwanej ru ry  płuczkowej. W  odwiercie o dużej 
średnicy zapuszcza się tu tę  z kapeluszem , który 
służy do naprow adzenia chwytanej ru ry  do wnętrza 
tu ty . G w int na wewnętrznej powierzchni tu ty  
obrabia się term icznie.

R a k  o d p i n a l n y  system u K alagina (rys. 4) 
służy do chwytania urw anych ru r płuczkowych 
i okładzinowych oraz dla ciągnięcia ru r  z odw iertu 
przy jego likwidacji.

Zasadnicze części raka stanow ią trzon śru ­
bowy (1), stożek (2), kliny (5), 
sprężyna (4) i burak, ograni­
czający ruch  stożka (5). T rzon 
(1) m a nacięty na. zewnątrz 
gruby, płaski lewy gwint, któ­
rego dolny koniec um ocowany 
jest w  buraku  za pom ocą na­
krętki i zawleczki. N a trzonie 
nakręcony jest stożek (2) o 
wew nętrznym , lewym płaskim 
gwincie a o zewnętrznej, stoż­
kowej, gładkiej powierzchni.

W  czasie obro tu  trzonu 
w lewo, stożek posuwa się po 
trzonie do góry a sprężyna (4) 
popycha kliny w dół. W  tym  
położeniu średnica raka na 
zewnętrznej powierzchni kli­
nów będzie największa. Przy 
obrocie trzonu  w prawo, stożek 
posuwa się w' dół i wchodzi 
do buraka. W  tym  położeniu 
średnica raka na klinach bę­
dzie najm niejsza. Rak zapusz­
czany jest na rurach  płucz­
kowych. P rzed -zapuszczeniem 
ustawia się go w taki sposób, 
aby jego średnica na klinach

Rys. 4. Rak odpinalny 
syst. Kalagina do rur 

płuczkowych
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była większa od wewnętrznej średnicy ru r. Przy 
ruchu  raka w ru rach  w dół, kliny podnoszą się do 
góry ściskając sprężynę (4). P rzy podciąganiu raka, 
kliny dzięki tarciu  zatrzym ują się w rurach  a stożek 
podnosi się do góry, rozpierając silnie kliny w ru ­
rach. W  celu odpięcia zapiętego raka trzeba obra­
cać ruram i płuczkowymi w prawo.

Rak odpinalny m a w porów naniu z gwintowni­
kiem  następujące zalety:
1) rak może być zapięty w dowolnym  miejscu 

całej długości rury , podczas gdy gwintownik 
może być wkręcany tylko w górny koniec rury ,

2) rak odpina się lekko, przy obrocie w prawo 
tejże kolum ny ru r płuczkowych, na której jest 
zapuszczony do odw iertu . W  razie potrzeby 
oswobodzenia gwintownika, trzeba stosować roz­
kręcanie ru r płuczkowych przy pom ocy lewych 
ru r,

3) rak stosowany jest czasem do ciągnięcia ru r 
okładzinowych z odw iertu  tzw. podwójnym  
ciągnięciem (rys. 5). W tedy na pow ierzchni, 
obok odw iertu , ustawia się śruby  ratunkow e (1), 
podłożone pod ściski, um ocowane na górnym  
końcu kolum ny ru r. Rak (3) zapuszcza się do 
odw iertu  na ru rach  płuczkowych i zapina w dol­
nej partii kolum ny ru r, w dowolnej głębokości. 
R ury  napina się równocześnie śrubam i i rakiem, 
przy czym rak podciągany jest z wyciągu (2) 
razem  z kolum ną ru r płuczkowych. T en  sposób 
ciągnięcia chroni ru ry  
przed rozerwaniem  i sto­
sowany jest zasadniczo 
do wyciągania przy­
chwyconych kolum n.

H y d r a u l i c z n y  n ó ż  do  
c i ę c i a  r u r  służy do po­
przecznego ucięcia ru r w od­
wiercie w  następujących 
przypadkach:
1) przy ciągnięciu kolum ny 

ru r  okładzinowych z od­
w iertu  poszukiwawcze­
go, kiedy dolna część ko­
lum ny jest zacem ento­
wana lub silnie przy­
chwycona przez teren.
R ury  ucina się parę 
m etrów  ponad miejscem 
przychwycenia, wyciętą, 
górną część kolum ny 
wyciąga się, a dolną 
część pozostawia się 
w odwiercie,

2) przy zapuszczaniu kolu­
m ny ru r w poprzednio 
zapuszczoną kolum nę 
w  odw iertach produk­
tyw nych. W  odwiercie _
pozostawia się tylko ta k ,  2 S 3 £ ! £ S £  
llosc wspołsrodkowych rur okładzinowych, 
kolum n, jaka potrzebna 1— Śruby ratunkowe, 2 — 
jest dla zabezpieczenia wyciągi 5 — rak do rur, 
,fcian odw iertu  lub z » -  £
nych powodow, a każdą jednej śruby ratunkowej, 
następną kolum nę wyci- Q h — obciążenie na haku,

na się powyżej bu ta  poprzedniej kolum ny 
i wyciąga się z odw iertu. Szczelinę pierście­
niową pom iędzy kolum nam i cem entuje się lub 
uszczelnia się ołowianym  pakunkiem ,

3) przy instrum entacji spowodowanej przychwy­
ceniem  aparatu  rdzeniowego, zwłaszcza przy 
silnym  przychwyceniu, często okazuje się ce­
lowe przecięcie ru ry  na dwie lub trzy  części, 
ponieważ w ten  sposób łatwiej jest wyciągnąć 
przychwycony aparat.

Rys. 6. Nóż hydrauliczny 
do cięcia rur

H ydrauliczny nóż (rys. ó) m a następującą kon­
strukcję: W  cylindrze (1) mieści się tłok (2) z trzo­
nem  tłokowym (3), mającym  u  dołu kształt odw ró­
conej piram idy. T łok utrzym uje się w górze dzięki 
sile sprężyny (4). D o cylindra (1) przykręcona 
jest cylindryczna część (5), w  której okienkach 
um ieszczone są trzy  ostrza (6). O strza te wcią­
gane są do w nętrza okienek za ppm ocą sprężyny(7). 
W  um ieszczony w  dole korek (8) w kręcona jest 
śruba (9), ograniczająca posuw  tłoka. N óż zapusz­
czany jest w  ru ry  na rurach  płuczkowych, przy 
czym przed zapuszczeniem  noża reguluje się za­
sięg wysuwania się noży przy pom ocy śruby  (9).

N óż zapuszcza się w kolum nę ru r  do żądanej 
głębokości i rozpoczyna się obracać nożem , bez 
tłoczenia płuczki. N astępnie urucham ia się pom pę, 
którą tłoczy się płuczkę w ru ry  płuczkowe. Płyn 
ciśnie na tłok, który posuwając się w dół, dolną 
częścią trzonu  wysuwa ostrza. Obracające się 
ostrza w rzynają się w ru rę  i stopniowo przecinają ją. 
Płuczka wychodzi przez kanał (0). Po przecięciu 
rury , ostrza zaczynają się klinować i w tedy trzeba 
przestać obracać ruram i płuczkowym i i tłoczyć 
płuczkę. Pod  działaniem  sprężyny (4) tłok pod­
nosi się do góry, a ostrza pod działaniem  sprężyny(7) 
będą się starały schować w  okienka, W  celu uwol­
nienia ostrzy korzystne jest obracać nieco nożem .

Przed rozpoczęciem  cięcia, kolum nę ru r należy 
napiąć.

F r e z e r  d o  a p a r a t ó w  r d z e n i o w y c h  służy 
do czołowego sfrezowania (zwiercania) silnie przy­
chwyconego aparatu. W  przypadku, kiedy silnie 
przychwyconej rdzeniówki nie m ożna wyciągnąć,
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a nie jest ona szczególnie długa, celowe jest sfrezo- 
wanie jej w  całości. W  tym  celu do odw iertu  za­
puszcza się frezer czołowy z trzpieniem  prowadni- 
kowym (rys. 7).

odkręcania, dolne kliny (6), służące do utrzym ania 
ru r  w  czasie przesuw ania sw orzni śrubow ych 
w dolne położenie początkowe.

Praca tym i śrubam i jest łatwiejsza i pewniejsza,

Rys, 7, Frezer do apa­
ratu rdzeniowego

Frezer stawia się 
w ierzchu rdzeniówki, przy 
czym zęby frezera skiero­
wane są —  dzięki trzp ie­
niowi —  na ściankę przy­
chwyconej rdzeniówki. N a­
stępnie rozpoczyna się płu­
kanie odw iertu  i przy po­
w olnym  obrocie i odpo­
w iednim  nacisku osiowym, 
frezuje się rdzeniówkę aż 
do zupełnego zwiercenia.

F rezer wykonywany jest 
Z wysokogatunkowej stali Rys*,,S' Urządzenie do 
lub  «  zwykłej grubościenuej 
koronki, nałożonej tw ardym i 
stopam i. Zęby frezera poddaje się obróbce te r­
micznej.

B a b a  d o  p o d b i j a n i a  (rys. 8) służy do pod­
bijania przew odu przychwyconego przez szlam, 
śru t lub przez nacisk boczny pokładu. Ciężar 
baby wynosi 50— 100 kg.

Babę (1) nawleka się na górną rurę płuczkową 
i zawiesza się ją na stalowej linie. D o górnego 
końca ru ry  wkręca się korek do podbijania (2). 
Podnosząc babę do góry, ostrym i poderwaniam i 
wywołuje się udary  w  korek. D la zabezpieczenia 
w iertnicy na  wypadek urw ania się liny, m iędzy 
pierwszą a drugą ru rą  płuczkową wstawia się pod- 
babnik (3) o dw u nagw intowanych końcach lub 
na górną ru rę  nakłada się ściski.

Ś r u b y  r a t u n k o w e  używane są do ciągnięcia 
Z odw iertu  ru r  okładzinowych i przychwyconego 
przew odu wiertniczego. Przy w ierceniu mało- 
średnicowym  najczęściej stosowane są śruby  o dwu 
sworzniach śrubow ych. Są one najdogodniejsze 
w pracy, zwłaszcza przy zastosowaniu dw u wym ien­
nych garniturów  klinów (rys. 9). Zasadniczym i 
częściami śrub  są: korpus (1), w  górnej części 
środkowego przelotu wytoczony stożkowo dla kli­
nów uchw ytujących rury , dwa sw orznie śrubow e (2) 
o_ grubym  płaskim  gwincie, dwie brązowe nakrętki 
(3), w których poruszają się sworznie śrubow e, 
głowa (4), stanowiąca jednocześnie płytę do rur, 
górne kliny (5), służące do uchw ycenia ru r w czasie

niż zwykłymi śrubam i dwusworzniowym i, nie po­
siadającymi drugich  klinów. D olne kliny chwytają 
wyciągane ru ry  w  chwili obniżenia się sworzni, 
nie dopuszczając do zwolnienia naciągu ru r, co 
wyklucza konieczność straty  czasu na napinanie ru r 
po każdorazowym  podniesieniu sworzni.

N a r z ę d z i a  r a t o w n i c z e  l e w e  stosowane są 
do odkręcania w  odwiercie ru r płuczkowych i ru r  
okładzinowych. D o tego celu służą zasadnicze na­
rzędzia z gw intem  lewym —  ru ry  płuczkowe, gwin­
towniki i tuty.

4. I n s t r u m e n ta c je
Nadzwyczajnie ważne jest dość wczesne zapobie­

ganie skom plikow aniu się sytuacji w  czasie wier­
cenia. Z tego pow odu powinien wiertacz bardzo 
uważnie śledzić wskazania przyrządów  kontrolno- 
m ierniczych i krążenie płuczki.

P rzy zauważeniu awarii należy przede wszystkim 
wyjaśnić, jakie narzędzie i jak. zostało uszkodzone, 
ustalić miejsce uszkodzenia, położenie pozosta­
łego w odwiercie narzędzia i powód uszkodzenia.

Aby m óc szybko zlikwidować awarię trzeba 
znać wymiary narzędzi pozostałych w odwiercie 
(średnicę zew nętrzną, w ew nętrzną i długość), ich 
konstrukcję, średnicę i stan odw iertu  na poszcze­
gólnych odcinkach jego głębokości. W szystkie te 
dane zanotowane są w  dzienniku w iertniczym , 
który powinien się zawsze znajdow ać na miejscu 
pracy. Poza tym  na m iejscu pracy pow inny się 
znajdować gwintowniki i tu ty  o w ym iarach od­
powiednich do pracujących narzędzi.

Instrum entacja pow inna przebiegać ściśle w edług 
przemyślanego planu i w  należytej kolejności. 
Zawsze należy wychodzić z prostych założeń,
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a stopniowo przechodzić do bardziej skom pliko­
wanych. Jeżeli według pierwszych założeń nie udaje 
się określić położenia urwanego narzędzia, znaj­
dującego się w odwiercie, to należy do odw iertu 
zapuścić odcisk.

Rys. 10. Odcisk

O d c i s k  (rys. 10) składa się 
z drewnianego cylindrycznego 
klocka zaklinowanego w ko­
ronce, a [mającego w środku 
otwór. Boczną i czołową po­
wierzchnię klocka pokrywa się 
m asą plastyczną (woskiem, ka­
lafonią ze smołą) lub blachą 
ołowianą. W  celu silniejszego 
um ocnienia plastycznej masy, 
do klocka wbija się drobne 
gwoździe, wystające nieco nad 
pow ierzchnią klocka. Odcisk 
łączy się z rdzeniówką i za­
puszcza do odw iertu  na ko­
lum nie ru r płuczkowych, do 
odpowiedniej głębokości. Jeżeli 
w  odwiercie znajduje się szlam, 
to przy dopuszczaniu odcisku 
do spodu rozpoczyna się płu­
kanie odw iertu.

N astępnie stawią się odcisk, 
naciskając nań ciężarem rur,

\
i

Rys. 11. Urwanie się 
przewodu w odwier­
cie skawemowanym

po czym wyciąga się go z odw iertu. W edług od­
bitki na odcisku ustala się położenie przedm iotu, 
pozostającego w odwiercie.

Odcisk zapuszczony w porę pozwala na ustalenie 
sposobu dalszych prac ratow niczych i narzędzi 
koniecznych do tego celu.

P r z y k ł a d :  D o odw iertu  o głębokości 190 m 
zapuszczano przewód. Po zapuszczeniu 60 m  prze­
w odu nastąpiło nagle jego urwanie. G órna część 
urwanej kolum ny o długości 20 m  wyciągnięto 
Z odw iertu , a cała reszta przew odu (koronka śru ­
towa, rdzeniówką, łącznik zasypówka i ru ry  płucz­
kowe) pozostały w odw iercie. Zapuszczane narzę­
dzia instrum entacyjne dochodziły w odwiercie 
tylko do głębokości 60 m. Przypuszczano, że na 
tej głębokości nastąpiło przesunięcie warstw  i za­
ciśnięcie odw iertu . D la spraw dzenia zapuszczono 
do odw iertu  odcisk. N a odcisku otrzym ano z boku 
odbitkę, pokazującą, że aparat rdzeniowy leży 
ukośnie w odwiercie na  głębokości 60 m  (rys. 11). 
W edług odbitki udało się określić przybliżony kąt 
pochylenia aparatu. Zapuszczenie do odw iertu  
odcisku pozwoliło określić:
a) położenie narzędzia w odwiercie,
b) kształt potrzebnego narzędzia instrum entacyj- 

nego i dalszy sposób pracy oraz
c) przyczynę awarii.

W  tym  przypadku przyczyną awarii było silne 
rozmycie ścianek odw iertu  wodą z płuczki w łu p ­
kach, co doprowadziło do powstania kawerny na 
długości około 15 m . Przew ód rozerwany został 
w trzech m iejscach, na skutek silnego uderzenia 
koronką o występ kawerny. Instrum entację prze­
prowadzono w następującym  porządku: specjalnie 
dostosowanym  hakiem  strącono aparat na spód 
odw iertu , po czym zwykłymi narzędziam i instru- 
m entacyjnym i wydobyto wszystkie urw ane części 
przewodu. c. d. n .

(B . J . W ozdwiżeńskij i S . A . Wolkow „Burowoje dielo"  
— tłum. inż. R . Piątkiewicz.)

Zastosow anie radzieckich m etod eksploatacji przynosi sukcesy rumuńskiemu 
przem ysłowi naftowem u

Zastosowanie na polach naftow ych R um unii ra­
dzieckich m etod wiercenia i wydobywania ropy 
naftowej dało wspaniałe rezultaty.

Zastosowanie w tórnych m etod eksploatacji na 
niektórych polach, uważanych za kom pletnie wy­
czerpane, pozwoliło na wydobycie jeszcze poważ­
nych ilości ropy, mających duże znaczenie dla go­
spodarki narodowej R um unii. I  tak na polu Teis 
dzięki zastosow aniu wtłaczania pow ietrza zdołano 
pow strzym ać zaznaczający się już od pewnego 
czasu spadek produkcji. Dzięki zastosowaniu m e­
tody w tłaczania w ody zanotowano poważny wzrost 
produkcji na polu Baicoi, dalej w M oreni, Tuicani,

T in tea, C am pina, Silistea, Piskuri, B ustenari, Buk- 
sani, Bolotesti, T aslau  i Zemesz.

Również świetne rezultaty m a do zanotowania 
w iertnictw o rum uńskie dzięki zastosow aniu radziec­
kiej m etody szybkich wierceń. M iędzy innym i na 
kop. Baicoi osiągnięto postęp w iercenia wyrażający 
się cyfrą 40 m  w ciągu 8 godzin. O tw ór w Suca 
Seaca odwiercono w 9 dniach, zam iast w  28 —  jak 
to pierw otnie planowano.

Przy w ierceniu otw oru N r 116 Calinesti do 
głębokości 1250 m  osiągnięto postęp wiercenia 
wynoszący 45 m na dobę. N a otworze N r 122 
w  P adureni odwiercono 1573 m  w ciągu 15 dni!

Naftowcy! Cześć W aszej ofiarnej pracy! W alczcie o wykonanie planów wydobycia, ulepszajcie metody 

pracy, upowszechniajcie cykliczność pro dukcji, stosujcie śm iało nową technikę, dajcie więcej nafty Ojczyźnie.
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Według słów Prezydenta Bieruta rok 1952 jest przełomowym w realizacji wielkiego Planu 6-letniego, 
będąc równocześnie historycznym okresem w dziejach narodu polskiego. Wstępując w nową epokę życia i opie­
rając swój ustrój i byt polityczny o fundam enty nowej Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, na niej 
będziemy budowali piękną i szczęśliwą przyszłość.

Obywatele Rzeczypospolitej sami stali się prawodawcami, sami kładą podwaliny prawne, na których 
wznosić będą wspólny dom —  Polskę Socjalistyczną.

Pierwsze zdanie projektu Konstytucji głosi, źe „Polska Rzeczpospolita Ludowa jest republiką ludu pra­
cującego". Cała władza należy do ludu pracującego miast i wsi. Zlikwidowane zostało panowanie kapitalistów  
i obszarników, zlikwidowany został ustrój kapitalistyczny. Polska jest państwem demokracji ludowej. Te 
zdobycze ludu formułuje projekt Konstytucji. W ytycza on jednocześnie perspektywę rozwoju naszego państwa 
w kierunku budowy socjalizmu.

N a  posiedzeniu Komisji Konstytucyjnej Prezydent Bierut powiedział: , ,W  suchych na pozór artykułach 
projektu Konstytucji zaw arty jest w istocie ogólny wynik i bilans wiekowej historii walk klasowych i wyzwo­
leńczych polskich mas ludow ych... Nowa Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej stanowić będzie 
dla narodu wielką kartę zwycięstwa w tej walce o wyzwolenie narodowe i społeczne, o zrzucenie kajdan obcej 
niewoli, o zrzucenie kajdan kapitalizm u, o sprawiedliwość społeczną, o socjalizm".

Z  kraju kapitalistycznego —  słabego i zależnego, rabowanego przez obcych rekinów, spychanego przez  
rządy burżuazji na dno kryzysu, zacofania i ciemnoty ••—  wyszliśmy na szeroką drogę niepowstrzymanego 
rozwoju sił wytwórczych, uprzemysłowienia, rozwoju nauki i kultury, na drogę budowy silnego socjalistycz­
nego przem ysłu.

Pracownicy przemysłu naftowego, będącego w okresie do września 1939 r. w 80%  w rękach obcego 
kapitału francusko-angielsko-amerykańskiego, pamiętają nędzę i kryzys w przemyślę naftowym. Pamiętają, 
ja k  kartele płaciły właścicielom rafinerii duże kwoty za  to, aby je unieruchamiać. Stw arzało to falangi bezro­
botnych nędzarzy, nie mających żadnej perspektywy do życia.

Poszukiwania naftowe w ykazyw ały znikomą działalność, bo wymagają inwestowania kapitału w nie­
pewne wyniki, a tego ju ż  kapitalista nie czynił i prowadził jedynie spekulację na terenach odkrytycht które 
w sposób rabunkowy eksploatował.

Robotnik oddawał swą pracę za  marne grosze, obawiając się równocześnie, by zakład  na którym  pracował 
dzięki machinacjom giełdowym nie stanął —  a on sam nie został bezrobotnym. W  warunkach ustroju kapi­
talistycznego w przemyśle naftowym istniała dewiza „mały wkład i olbrzymie zysk i" . S tą d  w spuściźnie po 
rabunkowej gospodarce kapitalistycznej pozostało nam zacofanie techniczne w gospodarce przemysłem naftowym.

Oto treść art. 7 nowej K onstytucji brzm i: „Polska Rzeczpospolita Ludowa, opierając się na uspołecznio­
nych środkach produkcji, wymiany, komunikacji i kredytu, rozwija życie gospodarcze i kulturalne kraju 
na podstawie narodowego planu gospodarczego, w szczególności p rzez rozbudowę państwowego przemysłu  
socjalistycznego, rozstrzygającego czynnika w przekształcaniu stosunków społeczno-gospodarczych, zaś art. 3 
'■piewa: „Polska Rzeczpospolita Ludow a: 1 ) stoi na straży zdobyczy polskiego ludu pracującego miast i wsi, 

' zabezpiecza jego władzę i wolność przed siłami wrogimi ludowi, 2) zapewnia, rozwój i nieustanny wzrost sił 
wytwórczych kraju p rzez  jego uprzemysłowienie, p rzez likwidację zacofania gospodarczego, technicznego 
i kulturalnego, 3 ) organizuje gospodarkę planową, opierając się na przedsiębiorstwach stanowiących własność 
społeczną, 4 ) ogranicza, wypiera i likwiduje klasy społeczne, żyjące z  w yzysku robotników i chłopów, 5 )  
zabezpiecza stały wzrost dobrobytu, zdrowotności i poziomu kulturalnego mas ludowych, 6 ) zapewnia wszech­
stronny rozwój kultury narodowej".

Te artykuły  gwarantują zlikwidowanie słabości technicznej naszego przemysłu naftowego, który dzięki 
wspaniałym wzorom i wydatnej pomocy Zw iązku  Radzieckiego wszedł na nową drogę w zakresie likwidacji 
wierceń udarowych, wprowadzając na coraz szerszą skalę nowoczesne wiercenia obrotowe.

B ez przejęcia przez państwo całego przemysłu naftowego, tak urządzeń na powierzchni, ja k  i minerałów 
użytecznych znajdujących się w głębi ziem i, nie można by prowadzić poszukiwań nowych pól naftowych, 
nie można by stosować racjonalnej eksploatacji z łó ż  naftowych. D ziś w Polsce Ludowej po zlikwidowaniu  
zacofania technicznego w tych dziedzinach, dzięki pomocy Zw iązku Radzieckiego, przystąpiliśm y na szeroką 
skalę do prac. poszukiwawczych, wprowadzamy nowoczesne metody wierceń i eksploatacji.

Wiercimy coraz szybciej i taniej, rozszerzamy naszą bazę surowcową dla dobra narodu. N ie obawiamy się
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więcej bezrobocia w państwowym przemyśle naftowym, co nam znowu gwarantuje art. 58  K onstytucji: 
„1J Obywatele Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej mają prawo do pracy, tj. prawo do zatrudnienia za  wyna­
grodzeniem według ilości i jakości pracy, 2 )  Prawo do pracy zapewniają: społeczna własność podstawowych 
środków produkcji,  rozwój wolnego od w yzysku społeczno-spółdzielczego ustroju na wsi, planowy wzrost sił 
wytwórczych, usunięcie źródeł kryzysów  ekonomicznych, likwidacja bezrobocia".

Rozbudowujemy coraz intensywniej przemysł rafineryjny ze względu na wzrastające potrzeby paliw  
płynnych, w szczególności przem ysłu i rolnictwa.

W  swym referacie o projekcie Konsfytucji Z S R R  na N adzw yczajnym  V I I I  W szechzwiązkowym  Zjeź- 
dzie R ad w dniu 2 5  listopada 1936 roku tow. S ta lin  powiedział: „Będzie to dokument świadczący, że to co 
zostało urzeczywistnione w Z S R R , może być w zupełności urzeczywistnione również i w innych krajach —  
nowa Konstytucja Z S R R  będzie aktem oskarżenia przeciw faszyzm ow i, aktem oskarżenia świadczącym, że 
socjalizm i demokracja są niezwyciężone. Nowa Konstytucja Z S R R  będzie moralną podporą i realną pomocą 
dla tych wszystkich, k tórzy obecnie toczą walkę przeciw barbarzyństwu faszystowskiem u".

K onstytucja nasza, odzwierciedlająca wielkie osiągnięcia Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej na drodze 
do socjalizmu, jest przykładem  i realną pomocą dla wszystkich, k tó rzy  walczą na zachodzie Europy i w A m e­
ryce przeciw nowej fa li faszystowskiego barbarzyństwa, przeciw odrodzeniu neohitleryzmu w jego amerykań­
skim wydaniu i przeciw remilitaryzacji Niemiec zachodnich, dla wszystkich, k tórzy walczą przeciwko wojnie 
i w obronie pokoju. J an Drzewiecki

Janusz Sobillo
Sanockie Kop. Naft.

622.32.001.1 (438.3)

Sanockie kopalnictwo naftowe w walce o realizację planów
W  trzeci rok p lanu sześcioletniego wkracza Sa­

nockie K . N . z dobrym i osiągnięciami. Plany 
styczniowe wykonano z nadw yżką:

produkcja ropy 101,8% ,
produkcja gazu 105,1 %,
produkcja gazoliny 101,5% ,
uwiercone m etry  117 %.

R obotnik-naftowiec wie, że wykonując plany 
produkcyjne realizuje plan sześcioletni, a realizując 
plan sześcioletni —  wzmacnia światowy fron t po ­
koju i tw orzy m ocne podstaw y socjalizm u w Polsce.

D ając więcej nafty, wzbogacamy nasze Państw o. 
Robirfiy to drogą podejm owania zobowiązań pro­
dukcyjnych, szerokim  w spółzawodnictwem , no­
wym i form am i pracy, opierając się na wzorach to ­
warzyszy radzieckich.

O tym , że dajem y z każdym  rokiem  więcej nafty 
m ogą świadczyć następujące cyfry —  porównując 
dwa pierwsze lata p lanu  trzyletniego z dwom a la­
tam i p lanu sześcioletniego, w idzim y duże osiąg- 
gnięcia:

w ydobyto więcej ropy o . . . . .  . 24,5 %, 
wyprodukow ano więcej gazoliny o 40,5% , 
w ydobyto więcej gazu o .  . . . .  . 72,S%, 
uwiercono więcej m etrów  o .  . . . 71,1% .

W  porów naniu do roku 1950 —  daliśm y w 1951 
roku :

o 11% więcej ropy, 
o 11 % więcej gazoliny, 
o 62%  więcej gazu, 
o 26 % więcej uw iercono metrów'.

W idoczny również jest wzrost średniej rocznej 
wydajności jednego odw iertu  w latach:

rok 1945 1946 1947 194S 1949 1950 1950 
% 54,3 62,6 65,6 68,3 75,4 82,7 87,9

D la dalszego zobrazowania przytoczym y pro­

dukcję ropy w tonach przypadającą na 1 robotnika 
grupy przem ysłow ej:

rok 1949 1950 1951 
ton 4,32 5,65 7,32

Ilość uw ierconych m etrów  przypadających na 
1 robotnika:

w  roku 1950 —  21,9 m, 
w roku 1951 — 29,3 m .

Przytoczone cyfry świadczą o stałym  wzroście 
produkcji z roku na rok.

W zrost ten następuje dzięki bojowej postawie 
naszych robotników, dzięki podnoszeniu ich świa­
dom ości politycznej i m obilizowaniu do wykonania 
planów przez P Z P R  i Związek Zawodowy.

Robotnik-naftow iec budujący własnym i rękam i 
socjalizm zwiększa z każdym  rokiem  produkcję, 
przedterm inow o wykonuje plany, gwarantując 
.wzrost dobrobytu  i potęgi naszego kraju.

W s p ó ł z a w o d n i c t w o
Gwarancją wykonania planów  jest szeroki ruch  

socjalistycznego w spółzawodnictwa, przedstaw ia­
jący w Sanockim  K op. N aft. stosunek współzawod­
niczących do ilości s tanu  zatrudnienia 93% .

W  ciągu roku 1951 podjęto zobowiązań zespoło­
wych i indyw idualnych 1869, z czego wykonano 
1780, to jest 95,2 % na ogólną kwotę 3103928.—  zł.

N a terenie S K N  w 1951 r. powstało 8 brygad 
szybkościowych, które walcząc m iędzy sobą wy­
konywały plany w iertnicze do 203% .

D la uczczenia 10 rocznicy pow stania P P R  
sanoccy naftow cy podjęli 206 zobowiązań, które 
zostały wykonane w 96% , dając oszczędności około 
m iliona złbtych.

W  rywalizacji socjalistycznego współzawodnic­
tw a m iędzy załogami w iertniczym i, brygada szybko­
ściowa szybu obrotowego im . F . Dzierżyńskiego,
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I I I  Zespołu K opalń, ustanowiła rekord krajowy 
w w ierceniu obrotow ym , wiercąc w miesiącu 
styczniu 631,7 m , wykonując swój plan w 252,7% . 
Brygada ta  w ciągu 44 dni, przy dw ukrotnym  ce­
m entow aniu, odwierciła 856,7 m —  bez żadnej 
awarii.

Poza tym i osiągnięciami na odcinku współza­
wodnictwa są jednak pewne braki, które stopniowo 
usuwam y.

Zaczniem y od prow adzenia analizy planów  p ro ­
dukcyjnych oraz analizy podejm owanych i konty­
nuow anych zobow iązań w ram ach współzawod­
nictwa.

Analizy prow adzi się nie system atycznie i w wielu 
wypadkach zbyt pobieżnie. Jednym  z ważniejszych 
niedociągnięć jest za małe zainteresowanie starą 
ropą i niedostateczna analiza ciągłych spadków 
wydobycia starej ropy.

W  całym  K opalnictw ie daje się zauważyć szcze­
gółowe i dokładne analizowanie planów dopiero 
w ostatniej dekadzie, o ile wykonanie planów jest 
zagrożone. Analiza planów i mobilizacja dopiero 
w końcu miesiąca —  nie może dać i nie daje rezul­
tatów . Zryw  w ostatniej dekadzie nie jest w  stanie 
pokryć braków  w produkcji czy w ierceniu w ciągu 
kilku dni, spowodowanych zaniedbaniem  całego 
miesiąca.

S K N  prow adzi w tej chwili walkę o właściwą 
i system atyczną analizę wykonania dziennych pla­
nów, jak również analizę i kontrolę wykonywania 
podejm ow anych zobow iązań w ram ach socjali­
stycznego współzawodnictwa.

Dalszym  zagadnieniem , nieodłącznie związanym 
Ze w spółzawodnictwem , jest wprowadzenie nowych 
form  pracy.

H asło V I P lenum  K C  Partii —  tw orzenia fron tu  
walki o pokój i P lan  Sześcioletni —  wiąże się ściśle 
i nierozerw alnie z całkowitym  wlączeąiem  w  n u rt 
ruchu  współzaw odnictwa wszystkich pracujących. 
Nowe m etody pracy i współzawodnictwa stawiają 
poważne i odpowiedzialne zadania przed inteli­
gencją inżyn iery jno-techn iczną .,

W  dziedzinie współzawodnictwa i wprowadzenia 
now ych form  inżynierowie i technicy nie zajęli 
jeszcze właściwego sobie miejsca. Pozostali oni 
w tyle za szybko rozwijającym  się ruchem  socjali­
stycznego w spółzawodnictw a. Inteligencja tech­
niczna pow inna stanąć w  szeregach współzawod­
nictwa do walki o postęp  techniczny, o w prow a­
dzenie now ych przodujących m etod i procesów 
produkcji, o obniżkę kosztów własnych oraz o przy­
śpieszenie akum ulacji socjalistycznej.

W yraźnie zarysował się brak powiązania sił inży­
nieryjno-technicznych z robotniczym  ruchem  współ­
zawodnictwa. N ie oddają oni do dyspozycji ruchu  
współzawodnictwa posiadanego zasobu w iado­
mości i m etod naukow ych.

A przecież Tow . S talin  pow iedział: „Potrzebne 
są nam  nie byle jakie siły kierownicze i inżynie­
ryjno-techniczne. Potrzebne są nam  takie siły kie­
rownicze i inżynieryjno-techniczne, które zdolne 
są zrozum ieć politykę klasy robotniczej naszego 
kraju, zdolne są przyswoić sobie tę politykę i go­
towe zrealizować ją sum iennie“.

R obotnicy masowo podejm ują zobowiązania,

które w większości wypadków przekraczają. O za­
pale klasy robotniczej w podejm owaniu zobowiązań 
świadczą rezultaty, które mówią sam e za siebie. 
Ażeby jednak ruch  współzawodnictwa podnieść na 
wyższy poziom , należy wprow adzać i stosować 
nowe m etody pracy. D o tego jednak należy wciąg­
nąć do w spółpracy inżynierów i techników.

Jak np. wygląda w S K N  wprow adzenie m etody 
inż. Kowalowa?

Z inicjatywy Partii D yrekcja S K N  przystąpiła 
do popularyzacji i wprowadzania m etody inż. K o­
walowa. Zaczęło się od zebrań i na tym  się zakoń­
czyło. Nasi inżynierowie i technicy, którzy po­
w inni stanąć na  czele pierwszych, którzy tę m etodę 
opracują ze strony praktycznej —  niestety nie uczy­
nili tego.

Zebrania popularyzujące m etodę inż. Kowalowa 
odbyły się również w Zespołach. Przeprow adzono 
częściowo w stępne chronom etraże, którym i się nikt 
nie zainteresował. Przez kilka tygodni nie było 
słychać ani słowa na tem at wprow adzenia tej m e­
tody w życie.

Tak wygląda w świetle sam okrytycznym  w pro­
wadzenie nowej m etody pracy, mającej przynieść 
m aksym alne wykorzystanie czasu, oszczędność wy­
siłku fizycznego i przyśpieszenie wykonania p ro ­
dukcji —  a co za tym  idzie, obniżkę kosztów 
własnych.

Przy sporządzaniu chronom etraży do wprowa­
dzenia m etody inż. Kowalowa mieliśm y charakte­
rystyczną wypowiedź jednego wiertacza, który 
obawiał się przeprow adzenia chronom etrażu z jego 
pracy, ponieważ tw ierdził, że chce się go zm usić 
do m aksymalnego wysiłku i wyciągnięcia ostatnich 
„soków".

W  um ysłach w ielu robotników  tkwią jeszcze 
w pam ięci m etody kapitalistyczne, powstaje wśród 
nich nieufność i podejrzenie, czy te nowe m etody 
nie prowadzą przypadkiem  do podwyższenia norm . 
Nieświadom ość robotnika wykorzystuje często wróg 
klasowy i dlatego m usim y być czujni.

N ieufność tę trzeba przełam ać, przekonując ro ­
botników , że podniesienie kwalifikacji zawodowych 
nie tylko przyczynia się do podwyższenia wydaj­
ności pracy, a tym  sam ym  i produkcji kopalni, ale 
daje m u m ożność większych zarobków. Poważne 
zadanie na tym  odcinku stoi przed organizacjami 
partyjnym i i związkowymi.

Celem  zm iany dotychczasowego stanu  rzeczy, 
nowo zreorganizowana Kom isja W spółzaw odnic­
tw a przy S K N  powołała do życia ośmio osobowy 
zespół techniczny, który zobowiązano do opraco­
wania konkretnych form  praktycznego wprowa­
dzenia m etody inż. Kowalowa w naszym  K opal­
nictwie.

W  ostatnich tygodniach usunęliśm y jeszcze jeden 
poważny brak, a mianowicie doprowadzenie planów 
i harm onogram ów  do załóg. Uczyniono to przy 
wydatnej pom ocy organizacji partyjnych i związ­
kowych.

Sanoccy naftowcy wzięli sobie do serca słowa tow. 
B ieruta wypowiedziane na V  Plenum  K C  P Z P R :

„G dy  każdy 'robotnik  spośród załogi zna zadania 
planowe, rozum ie je i świadom ie uczestniczy w ich 
wykonaniu —  zatroszczy się on o to, aby przeciw ­
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stawić się wszelkiemu m arnotraw stw u, aby wyko­
rzystać w pełni istniejące rezerwy, aby zabezpie­
czyć maksym alną wydajność pracy swojej, jak 
i całej załogi."

Obecnie nasze brygady i załogi, znając swój plan, 
rozkładają i p lanują odpowiednio swą pracę już 
od pierwszego dnia miesiąca, co umożliwia syste­
m atyczną pracę i sam okontrolę.

D alszym  zagadnieniem  ściśle wiążącym się jest 
racjonalizatorstwo i jego rozwój. K ilka rzuconych 
cyfr pozwoli nam  zorientować się, jak to zagadnienie 
wygląda w S K N  na przestrzeni kilku ostatnich lat.

Rok Pomysły
zgłoszone

Pomysły
zatwier­

dzone
Oszczędność

zł
Wypłacono

premii
zł

1949' 23 14 45942 10734
1950 59 32 80030 18420
1951 47 22 145848 14324

R azem : 129 68 271820 4547S

Powyższe dane świadczą o poważnym  spadku 
ilości zgłoszonych pom ysłów w roku 1951. Spadek 
ten  nastąpił na skutek biurokratycznego podejścia 
do zagadnienia racjonalizatorstw a przez byłą D y­
rekcję i byłą Kom isję W ynalazczości Robotniczej.

Brak opieki nad ruchem  racjonalizatorskim  i brak 
jakiejkolwiek pom ocy dla racjonalizatorów  przyniósł 
olbrzym ie szkody. R obotnicy-racjonalizatorzy za­
łatwiani przez biurokratów  zniechęcali się, jak 
również zniechęcało to  innych robotników.

S tan ten uległ jednak pod koniec 1951 r. rady­
kalnym  zm ianom  dzięki czujności naszej Partii. 
N owozreorganizowana Kom isja W ynalazczości R o­
botniczej pracuje inńym  stylem . W  styczniu 1952 r. 
wpłynęło 6 cennych pom ysłów  racjonalizatorskich.

W  roku bieżącym  dążym y do rozwinięcia własnej 
szerokiej inicjatywy twórczej naszych robotników  
w dziedzinie racjonalizatorstw a i wynalazczości. 
D ążym y do zapewnienia braterskiej opieki i pom ocy 
technicznej racjonalizatorstw u i wynalazczości robo­
tniczej ze strony  sił inżynieryjno-technicznych.

A teraz słów kilka o przebiegu walki o obniżkę 
kosztów własnych.

Realizując rzucone hasło obniżenia kosztów 
własnych uzyskano poważne rezultaty , które po­
pieram y cyfram i (dla produkcji ropy):

Rok 1949 =  100%
„ 1950 -  86,5%
„ 1951 =  85,2%

W  powyższym  porów naniu przyjęto rok 1949 
za 100% . Z powyższego wynika, że obniżenie 
kosztu jednostkowego (tj. 1 tony ropy) w porów ­
naniu  z rokiem  1949 wynosi w 1951 r. 16,8% .

O bniżenie kosztu jednostkowego gazu wynosi 
57,65% . O bniżenie kosztu jednostkowego gazoliny 
wynosi 1,35% .

W idzim y zatem  że na każdym  składniku naszej 
produkcji osiągnęliśm y obniżenie kosztów. D o 
osiągnięć tych przyczyniły się organizacje partyjne 
i związkowe przez podniesienie świadomości po­
szczególnych pracowników o stosow aniu socjali­
stycznej oszczędnej gospodarki.

N a odcinku przyśpieszenia rotacji środków obro­
towych S K N  zwolniło środki obrotowe, wyraża­
jące się cyfrą zł 4183500.

W iększe jeszcze zadania stawiam y przed sobą 
w trzecim  roku planu sześcioletniego. C hcem y dla 
naszego Państw a budującego podstaw y socjalizmu 
dać: więcej, taniej i szybciej.

D latego też pragniem y zameldować na obecnej 
Krajowej N aradzie Naftowej, że Sanockie K o­
palnictwo Naftowe zobowiązuje się roczny plan 
w iertniczy i wartościowy wykonać do dnia 30 listo­
pada b r., oraz uzyskać w r. 1952 ze starych 
otworów 10000 m b. ru r w iertniczych.

Chcem y również zameldować, że Zespoły K o­
palń S K N  dla uczczenia Krajowej N arady  Naftowej 
podjęły zobow iązania, których łączna w artość wy­
nosi 5406494 zł.

Naszym i zobowiązaniam i chcem y przyśpieszyć 
realizację P lanu 6-letniego, który stw orzy m ocne 
i niewzruszone podstaw y nowego ustro ju  społecz­
nego w Polsce —  podstawy socjalizmu.

Stanislaw Karlic
Fabr. Masz. i Sprz. Wiertn.

622.276.005

Kiwaki i maszty eksploatacyjne
(Z  referatu wygłoszonego na Zjeździe Racjonalizatorów  w Krakow ie w dn. 18. X II. 1951 r.)

S t r e s z c z e n i e  
Artykuł omawia kiwaki jako jeden z elementów do pom­

powania ropy pompami wgłębnymi. Przeciwstawia nie­
dostateczne zwykle i prymitywnie wykonane wyważenie 
kiwaków starego typu, kiwakom nowszym, gdzie wyważenie 
uzyskuje się, w większości wypadków, przez odpowiednią 
kombinację samymi zapięciami odwiertów po obu stronach 
zespołu kieratowego. O ile nawet obciążenie po jednej 
stronie będzie w niewielkich granicach (do 20%) różne od 
przeciwnego, wyważenie przy pomocy urządzeń dodatko­
wych jest zbyteczne, zwłaszcza gdy napędem jest dobrze 
dobrany silnik elektryczny.

D rugim  tematem artykułu jest uzasadnienie stosowania 
przewoźnych masztów eksploatacyjnych zamiast używa­

nych powszechnie drewnianych trójnogów. Opisuje kilka 
tego rodzaju masztów i dochodzi do wniosku, że maszty 
przewoźne są ekonomiczniejsze w użyciu.

K iw a k i d o  p o m p o w a n ia  p o m p a m i  w g łę b n y m i
Kiwak (kiwon) nie jest elem entem  oderw anym , 

pracującym  sam  dla siebie. W przągnięty on jest 
w rozległy wym iaram i zespół kieratowy, rozciąga­
jący się nieraz na przestrzeni naw et kilku kilo­
m etrów.

N a zespół ten składa się silnik jako źródło wszel­
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kich im pulsów  na pozostałych elem entach; roz­
wijany przez ten silnik m om ent obrotow y zamie­
niany jest przez przekładnię pasową i reduktor 
zębaty na odpow iednie siły na czopach dw u korb, 
obracających się z obrotam i wym aganymi dla ra­
cjonalnego pom powania. T ak zwane główne koło 
kieratowe połączone jest z czopami korb za pom ocą 
pociągaczy, które nadają ruch  obrotow o-zw rotny 
głównem u kołu kieratowem u, a to z kolei za po­
m ocą tzw. transm isji z lin lub dru tów  pom powych 
porusza takim  sam ym  ruchem  koła filialne. D opóki 
do kół filialnych nie zaczepiamy transm isji szybo­
wych, siły na obu czopach korbowych są sobie 
równe, a dostarczana od strony silnika moc zuży­
wana jest na pokonanie oporów  tarcia i bezw ład­
ności mas ruchom ych.

W ielkość tej zużywanej na jałowym biegu kie­
ra tu  m ocy jest rzędu kilku koni m echanicznych. 
Po dołączeniu do kół kieratowych kilku transm isji 
szybowych obciążenia na czopach korbow ych znacz­
nie rosną w swoich znaczeniach absolutnych, tzn. 
w odniesieniu do jednej strony kieratu. Sytuację 
tę obrazuje uproszczony schem at na rys. 1.

Wab korbowy

Rys. 1
\

W eźm y pod uwagę punkty  K x i K 2 (czopy korbo­
we). W  miejscach tych reduktor kieratowy prze­
ciwstawia się rozwijanym  przez siebie m om entem  
obrotowym  na wale korbow ym  siłom  w ystępują­
cym przy pom pow aniu, pokonując równocześnie 
opory wynikające z prowadzenia transm isji i cię­
żarów drutów  pom powych.

W  punktach  tych stykają się dwie charaktery­
styki ruchu  i sił. Jedną z n ich jest charakterystyka 
pom powania, która jak to wynika z obserwacji 
ruchu tłoka pom py wgłębnej sprowadza się do jego 
ruchu w górę z towarzyszącą m u znaczną siłą pod­
noszenia pom powanego płynu i do ruchu  tłoka 
w dół, k tóry  nie wymaga żadnego im pulsu z zewnątrz, 
a odbywa się pod własnym  ciężarem kolum ny 
żerdzi pom pow ych i tłoka; charakterystyka napędu, 
wyrażająca się w przybliżeniu pew nym  stałym  m o­
m entem  obrotow ym , zredukow anym  na wał kor­

bowy reduktora, różni się w dużym  stopniu  od 
Zmiennej charakterystyki sił pochodzących od 
strony pom p.

Ażeby uzyskać możliwie wyrów naną spokojną 
pracę całego zespołu, należy dążyć, by nie było 
znacznych różnic m iędzy obiem a charakterysty­
kami. W  wypadku takiego rozwiązania kieratu, jaki 
jest produkowany przez Fabrykę M aszyn, zupełne 
wyrównanie sił na czopach korb nie jest możliwe. 
Ideałem  wyrównania tutaj jest osiągnięcie jedna­
kowych sił w transm isjach „a“ i „ b “. Siły te po 
przejściu przez pociągacze „c“ i „ d “, stanowiące 
człony dwóch m echanizm ów korbowych, będą za­
leżnie od kąta obro tu  korby „ a “ mniej lub więcej 
dopasowane do m om entu  na wale korbowym .

Szkodliwe wpływy tego niezupełnego dopaso­
wania usunąć m ożna częściowo przez wyposażenie 
układu w m asy zamachowe. Jest to jednak zagad­
nienie raczej teoretyczne; znaczenie jego schodzi 
zresztą na plan dalszy wobec przeprow adzanej elek­
tryfikacji napędów  kopalnianych. W ażniejsze jest dla 
nas z a g a d n i e n i e  w y w a ż a n i a  z e s p o ł ó w  k i e r a ­
t o w y c h  od strony szybów. M usi ono być podpo­

rządkowane jakimś bardzo uproszczo­
nym  zasadom, dlatego że w technice 
eksploatacji wym agane są różne okre­
sy pom powania, zm uszające obsługę 
kieratów do sam odzielnego, doryw ­
czego tw orzenia grup otworów  rów no­
cześnie pom pow anych w taki sposób, 
by wyważały się możliwie najlepiej.

W yważenie takie nie tylko że zabez­
piecza optym alne w arunki poboru 
mocy, ale zmniejsza ono także siły, 
jakim podlegają cięgła transm isji, po­
m niejsza nacisk w łożyskach kół kiera­
towych, jednym  słowem, ureguluje 
rozkład sił w  całym  systemie.

Zagadnienie to byłoby bardzo 
łatwe, gdybyśm y odnosili je do pa­
rzystych ilości otworów o takich sa­
m ych głębokościach i mniej więcej 
jednakowo oddalonych od kół filial­
nych lub głównych kół kieratowych, 
napędzających czynne w nich pom py.

O usytuow aniu otworów produk­
cyjnych względem zespołu kierato­

wego m ożem y mówić przed zaprojektowaniem  
całego zespołu. D ziedzina ta należy do B iur P ro ­
jektów i te na podstawie odnośnej teorii wybierać 
powinny możliwie najlepsze um ieszczenie reduktora 
i kół w terenie, przy którym  przewidziana będzie 
możliwość łatwego wyważania otworów.

Obsługujący gotowy, zbudow any już układ kie­
ratowy, m usi sam  —  jak zaznaczyliśmy —  zależnie 
od równoczesności pom pow ania kojarzyć po kilka 
odwiertów ze sobą i to tak, by —  jak to się mówi 
na kopalniach —  kierat nie ciągnął jedną stroną.

A czasami zadanie to jest trudne. T o  też może 
nie jest właściwe, że bardzo często m ajstra pom po­
wego pozostawiamy na kopalniach sam  na sam 
Z tym  zagadnieniem .

D o czego to prowadzi?
M echanizm em , który zamienia ruch  poziom y 

transm isji szybowej na wym agany pionowy ruch
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żerdzi polerowanej jest tzw. kiwak pom powy. 
W  swojej ogrom nej większości jest on wykonywany 
jeszcze na kopalniach z drzewa. Odpowiednio do 
jego prym ityw nej budow y taki pozostaw iony sam  
sobie m ajster pom pow y w bardzo prym ityw ny spo­
sób stara się doprowadzić powierzony jego pieczy 
zespół kieratowy do stanu  wyważenia i robi to po­
dobnie, jak to przedstawiono na rys. 2. N ie jest 
oczywiście jego wina, ze takie środki pozostają do 
jego dyspozycji i że w ten sposób „załatw iona“ 
sprawa uważana jest za w yczerpaną. W kroczyliśmy 
już jednak na tem at natu ry  organizacyjnej —  tem at, 
który na jednym  ze zjazdów nazwano racjonalizacją 
dużą, program ową.

Powróćm y więc z pow rotem  do racjonalizacji 
odcinkowej —  tej właściwej dla stanow isk robo­
czych —  i przeanalizujm y, czym kierował się m aj­
ster pom pow y, im prow izując taką przeciwwagę. 
S tw ierdził na pewno, obserwując silnik napędza­
jący kierat, że ciągnie on jedną stroną więcej a jedną 
m niej. „D ołożył“ więc owej niedociążonej stronie, 
p rzypatrzył wzgl. przysłuchał się pracy silnika, 
a jeżeli jeszcze nie wszystko było w porządku, 
jeszcze dołożył ciężaru dla względnego wyrównania.

Jeżeli po upływie pewnego czasu, któryś ze szy­
bów odstawiono do podczyszczenia lub do rekonstruk 
cji, wzgl. jeżeli przybył nowy otw ór, dodaw anie lub 
odejm owanie ciężaru odbyw ało się ponownie.

W  ten sposób pow stała wielka ilość kiwaków 
podobnych do przedstawionego na rysunku. D o­
szedłszy do tego stadium  naszych rozważań, m am y 
już spory m ateriał od omawiania konstrukcji sa­
mego kiwaka, który przecież nie powinien być bu ­
dowany z mało trwałego m ateriału, jakim  jest 
drzewo, powinien wahać się na jakimś spraw nym  
łożysku, powinieri m ieć odpow iednie prowadzenie 
dla lin wzgl. haka dla zawieszenia żerdzi polerowa­
nej i w  końcu powinien być wykonany w racjonal­
nych wym iarach.

Pozostawim y jednak sam ą konstrukcję kiwaka 
na uboczu i rzucim y kilka drobnych uwag o samym 
wyważaniu.

Przedstawione na rys. 2 zdjęcie wykonane zo­
stało na jednej z kopalń, na której dostarczone 
przez Fabrykę M aszyn kiwaki stalowe przedsta­
wione na rys. 5 spotkały się z dużą oficjalną kry­
tyką, a naw et groźbą nieprzyjęcia ich do ruchu.

Jako bodajże jedyny powód podano, że nie m a gdzie 
na n ich umieszczać przeciwwagi i jako przykład 
przytoczono, że pracujące na naszych kopalniach 
reduktory  do indyw idualnego pom pow ania mają 
kiwak również stalowy z przew idzianą możliwością 
um ieszczenia wyważenia.

Fabryka decydując się na przedstaw iony na rys. 5 
typ, oparła tę decyzję na następującym  rozum ow a­
niu  (usprawiedliwiającym  zresztą celowość stoso­
wania każdej innej podobnej konstrukcji):

1. Teoretycznie rzecz biorąc praca, jakiej po­
trzeba do podniesienia na pow ierzchnię ziemi 
dziennej produkcji ropy z kilku naw et średnio 
wydajnych odw iertów  jest niewielka. Znacznie wię­
cej pracy zużywa się na poruszanie objętych ukła­
dem  kieratowym  m as żerdzi pom powych, lin, kół 
i na pokonanie oporów tarcia wzdłuż całego sy­
stem u.

W iększość m ocy zainstalowanej w dobrze wy­
ważonym kieracie idzie na pokonanie dodatkowo 
w ystępujących przy pom pow aniu obciążeń.

2. M ożna dla rzeczywistych warunków  ruchu  
przyjąć, że siły, jakie występują w punktach za­
czepienia transm isji szybowych na kołach kieratu, 
zależą od długości tej transm isji (jej ciężaru) i głę­
bokości odpow iednich odwiertów . M ożna by bez 
praktycznego błędu określić te siły, włączając w to 
nawet zależne od  ilości skoków na m inutę dodatki 
dynam iczne, przy pom ocy bardzo prostych form uł, 
gdyby ujęto je w form y nom ogram ów, zrozum ia­
łych dla średniego a naw et niższego dozoru.

M ożna więc bez tru d u  ustalić, jakie siły działają 
na obie strony kieratu. N ie trzeba tego wcale m ie­
rzyć dynam om etrem , bo otw ory zespolone w kie­
racie nie są głębokie, ilości skoków są niewielkie, a 
skoki pom p wahają się w granicach ok. 0,5 m ; 
zjawiska dynam iczne nie odgrywają tu  znacznej 
roli.

T a  okoliczność pozwala na takie kom binowanie 
zapięć odwiertów , że zawsze potrafim y uzyskać 
dwie mniej więcej rów ne sum y obciążeń po obu 
stronach, przy czym stan  taki tym  łatwiej osiąg­
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niem y im  więcej otworów  pracować będzie równo­
cześnie. P rzy  kilku otw orach, jeżeli naw et tak się 
zdarzy, Że obciążenie po jednej stronie różnić się 
będzie np . o 20%  od obciążenia przeciwnego, m o­
żem y stan taki spokojnie pozostaw ić tym  bardziej, 
jeżeli zainstalowanym  napędem  jest dobrze dobrany 
silnik elektryczny.

3. W  wyjątkowych wypadkach (np. przy 5 
równocześnie pom pow anych otw orach o tej samej 
w  przybliżeniu głębokości) zachodzi istotnie ko­
nieczność stosowania przeciwciężarów.

W ym aga to stosowania kiwaków specjalnych, 
których konstrukcja zapewniałaby możliwość jakie­
goś stopniowego regulow ania przeciwciężarów. Jak 
wiemy, konstrukcji takich m am y wiele, lecz prawie 
wszystkie z n ich m ają tę wadę, że przeciwciężary 
poruszające się ruchem  zw rotnym  potęgują (i to

nieraz znacznie) wartość dodatkowych sił bezwład­
ności w układzie.

Sum ując powyższe wywody, m ożem y stw ierdzić: 
Obiektem  zainteresow ania tych wszystkich, którzy 
pracują przy kieratach, będzie racjonalność doboru  
przeciwciężarów. Personel techniczny średni za­
stanowi się nad łatw ym  sposobem  ustalenia ob ­
ciążeń na kołach kieratowych (tablice i nom ogram y), 
personel obsługujący na podstaw ie swoich obser­
wacji i praktyki pomyśli nad urządzeniam i, łatwym i 
do m anipulow ania.

I  jedni i d rudzy  pam iętać m uszą o tym , że wy­
ważanie przy pom ocy urządzeń dodatkowych nie 
zawsze je s t 'p o trz e b n e ; w większości wypadków 
wystarczy kom binacja sam ym i zapięciam i po obu 
Stronach zespołu. Dokończenie nastąpi

Stefan Suknarowski
Centr. Zarz. Przem. Naft.

(565.5.

Kilka uwag o racjonalizatorskich zadaniach  
w przemyśle rafineryjnym

(R eferat wygłoszony na Zjeździe Racjonalizatorów w Krakow ie w dn. 18. X II. 1951 r.)

Racjonalizacja w przem yśle jest jednym  z waż­
nych elem entów  przebudow y struk tu ry  gospodar­
czej Państw a, ponieważ przez podniesienie jakości 
produkcji i obniżenie jej kosztów stanowi poważne 
Źródło akum ulacji środków finansowych.

Zadania ruchu  racjonalizatorstw a i kierunki jego 
rozwoju określiły dokładnie okólniki M inisterstw a 
P. i H . N r 243 z dnia 16. I I I .  1946 r. i N r 14 
Z dnia 21. X . 1948 r. ustalające, że prem iow aniu 
podlegają pom ysły, k tóre:

1) podniosą jakość produkow anego towaru,
2) obniżą koszty produkcji na jednostkę,
3) wprowadzą oszczędności ria zużyciu surow ­

ców, m ateriałów  pom ocniczych, narzędzi i u- 
rządzeń lub obniżą koszty robocizny,

4) zwiększą w ydajność pracy,
5) uspraw nią organizację pracy,
6) zwiększą bezpieczeństwo lub w arunki hi­

gieniczne pracy.
Świat pracy zrozum iał dobrze zadania, przed 

jakimi postawiło go M inisterstw o P . i H ., czego 
dowodem jest ogrom na ilość ulepszeń i uspraw nień 
zgłoszonych przez robotników  i techników. W  prze­
myśle naftow ym  zgłoszono:

w roku 1948 1949
uspraw nień 72 289
zatw ierdzono 48 143
uzyskano oszczę­
dności zł 1350000 2970000 5985380 4412321

1950 do IX . 1951 
550 569
300 166

A jak rozum ie racjonalizatorstwo klasa robotnicza, 
najlepszym tego w yrazem  jest wypowiedź wy­
bitnego racjonalizatora ob . M yśliwca Juliusza, 
który w referacie na Zjeździe Racjonalizatorów

Przem ysłu Naftowego, dnia 20 czerwca 1951 r. 
m iędzy innym i wygłosił następujące uwagi (Nafta, 
N r  9/1951, str. 244):

„K ażda praca najbardziej naw et m echaniczna, 
mieści w sobie twórcze myśli. Ale nie powinno 
wystarczyć, żeby robotnik  wykonał ją na tym  
poziom ie, na  jakim  otrzym ał ją do wykonania. 
T rzeba wynaleźć lepsze, sprawniejsze sposoby, 
a to  będzie praca twórcza, praca m yśli."

Zarządzenia M inisterstw , Związków Zawodo­
wych, prace Stowarzyszę:! Technicznych, liczne 
publikacje i dyskusje na zjazdach racjonalizato­
rów  —  ustaliły drogi, którym i należy pójść, by 
ruch  ten nabierał coraz większego rozm achu 
i ogarniał coraz szersze m asy pracowników prze­
mysłowych, zwłaszcza fizycznych. Przykładem  do 
którego pow inniśm y się zbliżać jest Związek R a­
dziecki, w którym  na przykład w r. 1948 ilość 
Zgłoszonych uspraw nień wynosiła 150 na każdych 
1000 pracowników produkcyjnych.

Potrzebom  masowego rozw oju ruchu  racjonali­
zatorstw a m ają służyć w przedsiębiorstw ach K luby 
Techniki i Racjonalizacji, przedstawiciel techniczny 
dyrekcji, kom órki wynalazczości, w Stowarzysze­
niach Kom isje Postępu  Technicznego, zapewnia­
jące stałą współpracę racjonalizatorów z inteli­
gencją techniczną, konkursy dla ustalenia tem atyki, 
popularyzacja pom ysłów i uspraw nień, dokształ­
canie racjonalizatorów przez kluby i powiązanie 
ruchu  racjonalizatorów  ze współzawodnictwem 
pracy.

Coraz większego znaczenia w tym  zespole spo­
sobów i dróg pow inna nabierać w spółpraca racjo­
nalizatorów z  przedstawicielam i nauki. Zakładam i 
naukowym i, które już w spółpracują z pracow ni­
kam i przem ysłu naftowego są: K atedry  Naftowe
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Akademii G órniczo-H utniczej w K rakowie, z Po­
litechniki w Gliwicach prof. Kisielów, który wkłada 
wiele pracy w te zadania i In sty tu t Naftowy, Z isto ty  
swej powołany do tej współpracy.

W spółpraca ta jednak pow inna się zacieśniać 
i pogłębiać przez urządzanie zjazdów, na  których 
przede wszystkim  pow inni wypowiedzieć się racjo­
nalizatorzy o swoich potrzebach i wynikach, dalej 
przez wyjazdy racjonalizatorów do laboratoriów  
naukowych, przyjazdy pracowników nauki do 
poszczególnych klubów  itp . Takie zjazdy jak 
obecny pow inny obm yślać coraz nowe form y ści­
ślejszej, jak najowocniejszej współpracy.

II

W łaściwym tem atem  niniejszych uwag mają 
być zagadnienia unowocześnienia aparatury  rafi­
neryjnej i wprow adzenia możliwie najpostępow- 
szych m etod  przeróbczych. Z pow odu wybitnie 
eksploatacyjnej przedw ojennej gospodarki kapita­
listycznej rafinerie nasze, które wyszły z działań 
w ojennych m ocno zniszczone -¡- były bardzo 
przestarzałe i z m ałym i wyjątkam i stały na po ­
ziomie techniki naftowej z okresu pierwszej wojny 
światowej. Zagadnienie więc unowocześnienia tych 
zakładów jest pierwszym  podstawowym  zadaniem  
racjonalizacji naszego przem ysłu, który m usi ulec 
gruntow nej przebudow ie.

Jakież to zadania w  zakresie podstawowych 
procesów przeróbczych?

1. S tarożytne w prost destylacje kotłowe zastą­
pim y nowozbudowanym i destylacjami trój- 
wieżowymi (pierwsza ciśnieniowa stabiliza­
cyjna, druga atm osferyczna, trzecia próż­
niowa).

2. M etody rafinacji fizykalnej, zwanej również 
selektywną, w yrugują możliwie jak najszyb­
ciej stosowanie kwasu siarkowego, które w naj­
bliższych latach będzie obchodzić swoją stu ­
letnią rocznicę.

5. W reszcie ciężkie oleje parafinowe, w których 
dotychczas niszczyło się składnik olejowy 
przez pow tórną destylację dla um ożliwienia 
krystalizacji parafiny, będzie przerabiało się 
w roztw orach specjalnych rozpuszczalników, 
uzyskując surowiec do fabrykacji najwar­
tościowszych olejów sm arow ych.

W  wyliczaniu nowoczesnych sposobów  prze­
róbki ropy pom ijam y całą dużą grupę m etod, 
dających wysokooktanowe paliwa, z krakingiem  
na czele, ponieważ rafinerie w planie sześcioletnim  
m ają rozwiązać tylko problem  olejów sm arowych. 
P lan inwestycyjny, który w czasie 6 lat m usi nad­
robić zaniedbanie 20-kilkuletniego okresu i do­
prow adzić rafinerie do takiego poziom u aparatury 
przeróbczej i pomocniczej, by pozwoliła na  stosowa­
nie wszystkich nowoczesnych m etod, jest naszym  
n a j w a ż n i e j s z y m  i z a s a d n i c z y m  z a d a n i e m  
r a c j o n a l i z a t o r s t w a .  D otychczas realizujem y go 
całkowicie własnym i siłami bez pom ocy zagranicz­

nej, co jest dowodem  dużej śmiałości, twórczej 
inicjatywy i pomysłowości naszych robotników 
i techników. W  pracach tych biorą udział pracownicy 
wszystkich przedsiębiorstw  przem ysłu naftowego, 
tj. In sty tu t Naftow y, B iuro Projektowania P . N . 
i rafinerie.
■ Najw ażniejszym  dotychczasowym  osiągnięciem 

była przebudow a i powiększenie odasfaltowania 
pozostałości przy użyciu propanu, rozwiązanie 
ciągłej rafinacji selektywnej krezolem, opracowanie 
problem ów  związanych z przeróbką rop siarkowych, 
studia porównawcze nad rafinacją selektywną przy 
użyciu różnych rozpuszczalników (krezolu, fu r­
furolu), badania nad  odparafinow aniem  ciężkich 
olejów w roztw orze acetonu z benzolem  w apara­
turze laboratoryjnej i półtechnicznej.

Jeżeli praca nad  racjonalizacją m etod i urządzeń 
rafineryjnych jest podstawowa dla unowocześnie­
nia przem ysłu rafineryjnego —  to nie mniejsze 
znaczenie m ają wyniki zwiększającego się ruchu  
racjonalizatorskiego dla norm alnych i codziennych 
zadań produkcyjnych. Przez uspraw nienie starej, 
pracującej aparatury  zwiększa się jej zdolność 
przeróbczą, ułatw ia renowację urządzeń, podnosi 
rentow ność przeróbki przez zm niejszanie strat, 
utylizację produktów  ubocznych i odpadkow ych, 
wytwarzanie now ych asortym entów  itd .

D la przykładu m ożna podać kilka ważniejszych 
uspraw nień i udoskonaleń, które rozwiązały ‘wiele 
problem ów  i znacznie podniosły rentow ność przed­
siębiorstw  jak: przeróbka odpadkowej sm oły kwaś­
nej, regeneracja parafiny z porafinacyjnej ziemi 
odbarwiającej, opracowanie nowych produktów , jak 
różne specjalne sm ary hutnicze, lep ochronny dla 
leśnictwa, oleje odporne na wysokie ciśnienia itp ., 
zm niejszenie s tra t lekkich węglowodorów na desty­
lacjach i rektyfikacji benzyny, oszczędny typ  u rzą­
dzenia do ogrzewania produktów  w zbiornikach 
w czasie pom powania, połączenie w spólnym  ru ­
chem  destylacji wieżowej i kotłowej, dostosowanie 
i  połączenie wieży na destylację filtratu  z wieżą 
ropną dla równoczesnej, znacznie zwiększonej prze­
róbki ropy, racjonalny odbiór z wieży destylacyjnej 
gotowego produk tu  z pom inięciem  rektyfikacji 
i szereg innych.

Z obszernej listy zgłoszonych przez robotników  
i techników  uspraw nień i udoskonaleń podajem y 
tylko kilka najbardziej charakterystycznych i w ar­
tościowych.

I I I

Obecnie przystąpim y do om ówienia niektórych 
zadań, których rozwiązanie przez pomysłowość 
pracowników i zaapelowanie do ich zm ysłu wy­
nalazczości m iałoby duże znaczenie dla naszego 
przem ysłu i przyniosłoby poważne korzyści.

Stała praca czy to na pewnej aparaturze, czy też 
pew nym i ustalonym i m etodam i m a tę ujem ną 
stronę, że wciągając pracownika w  autom atyzm  
i ry tm  procesu u trudn ia  do pewnego stopnia spoj­
rzenie obiektywne i stępia jego krytycyzm . S tąd
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często obserwuje się zjawisko, że ktoś obcy z Ze­
w nątrz spostrzega nieraz widoczne braki, koło 
których pracownicy danego zakładu przechodzą 
bez zwrócenia na nie uwagi. S tarajm y się w ten 
sposób spojrzeć na niektóre procesy rafineryjne 
Z pewnej odległości i przedyskutować ich braki, 
jakie się nam  nasuną.

1. N iew ątpliw ie destylacja wieżowa w porów na­
niu z choćby najdoskonalszą, kotłową —  stanowi 
olbrzym i postęp i rewolucyjny skok w rozwiązaniu 
aparaturow ym  tego procesu i szczytowe osiągnięcie 
techniki destylacyjnej tak pod względem zużycia 
robocizny, energii jak i dokładnego i zachowaw­
czego, bez rozkładu, rozfrakcjonowania składników 
ropy. M aterializm  dialektyczny uczy nas, że w przy­
rodzie wszystko ulega ciągłej zmianie, że nie ma 
form y skończenie doskonałej i nieruchom ej, więc 
i w tej bardzo sprawnej i udoskonalonej aparaturze 
po świeżym jej uruchom ieniu  w jednej rafinerii 
widzi się szereg braków i problem ów, które m ożna 
rozwiązać lepiej i co niewątpliwie w następnej 
aparaturze znajdzie swój wyraz. Zastosowanie 
opału węglowego (miału) zam iast gazowego na­
sunęło nowe problem y rozmieszczenia ru r w ko­
morze spalinowej, usuwania lotnego popiołu 
Z ru r i cały szereg innych. N ależy zawsze pam iętać, 
by przy konstruow aniu każdej aparatury, choćby 
najbardziej typowej i znormowanej uwzględnić 
doświadczenia poprzednio wybudowanej i u ru ­
chomionej. Jedynie takie podejście umożliwia 
postęp techniczny.

2. Rafinacja kwasem siarkowym  w otw artych 
agitatorach jest procesem  w ybitnie prym ityw nym  
i wołającym o udoskonalenie, przede wszystkim 
Z punktu  widzenia higieny i bezpieczeństwa pracy. 
Stosowanie wirówek jest rozwiązaniem dla rafi­
nacji olejów lżejszych, kwaszenie ciężkich olejów 
jest wciąż sprawą otw artą i wdzięcznym  zadaniem  
dla wynalazców, jak też i cała m anipulacja i usu ­
wanie sm oły pokwasowej.

3. Coraz bardziej pilne staje się zagadnienie 
racjonalnego segregowania, czyszczenia i odprow a­
dzania wód rafineryjnych, zwłaszcza oczyszczanie 
od bardzo drobnych ilości unoszonych w postaci 
zawiesiny produktów  naftow ych i rozpuszczonego 
krezolu. Zagadnieniu tem u należy poświęcić więcej 
uwagi i badań.

4. Stale interesujące pole do pracy stanowi prze­
róbka i utylizacja produktów  odpadkowych, cho­
ciaż m ożna śm iało stw ierdzić, że nie m a chemika 
rafineryjnego, k tóryby się nie zajmował tym  p ro ­
blem em . ¡ły?
* 5. Zmniejszenie stra t lekkich węglowodorów 
przez herm etyzację zbiorników, stabilizację ropy, 
ujmowanie i utylizowanie niekondensujących się 
gazów rafineryjnych, czeka na racjonalizatorów, 
jest to bowiem  dziedzina dotychczas prawie zu­
pełnie zaniedbana i trudna. Chociaż ostatni zjazd 
naftowy był poświęcony zagadnieniom  stra t rafi­
neryjnych, ale dotychczas nie zdołał wzbudzić 
większego zainteresowania tym i problem am i, które 
mają duże znaczenie ze względu na poważne 
straty cennych składników, paliw o dobrych 
własnościach przeciw stukow ych.

6. Z zagadnień doniosłych, którym i dotychczas

bardzo mało zajmował się polski przem ysł rafi­
neryjny, są zjawiska korozji. Ostatnio stosunkowo 
szybka korozja krezolem części aparatury rafinacji 
selektywnej postawiła ostro to zagadnienie i przy­
pom niała, że przem ysł nasz ponosi poważne straty  
przez korozję aparatury destylacyjnej, może jeszcze 
najskuteczniej zwalczanej w stosunku do urządzeń 
chłodniczych, w których cyrkuluje roztw ór chlorku 
wapnia lub magnezu, aparatury rafinacji kwasowej 
i selektywnej, zbiorników produktów  naftowych, 
zwłaszcza od wewnątrz itp . Jest to obszerna dzie­
dzina, która ze względu na rosnące zapotrzebo­
wanie stali mocno rozbudowującego się przem ysłu 
będzie coraz aktualniejsza i każde przedłużanie 
jakiegokolwiek urządzenia przyniesie poważne ko­
rzyści naszej gospodarce. W reszcie wym ienim y 
jeszcze trzy problem y, które zaznaczyły się wy­
raźnie w roku bieżącym i szybkiego ich rozwiązania 
domaga się sytuacja materiałowa i wzrastające po­
trzeby przem ysłu, a zwłaszcza transportu , w dzie­
dzinie podwyższenia jakości olejów smarowych.

7. Kwas siarkowy i w ogóle siarka jak również 
jej połączenia są deficytowe w całej gospodarce 
światowej, dlatego też zużycie kwasu siarkowego 
m usi być jak najoszczędniej planowane. Chętnie 
widzielibyśm y zupełne usunięcie tego reagentu 
z naszych rafineryj. T endencja do jego wyelimino­
wania z technologii naftowej była niewątpliwie 
jednym  z bodźców do rozwinięcia się rafinacji se­
lektywnej, kwas siarkowy dotychczas jednak nie 
daje się zupełnie wyrugować naw et z najbardziej 
nowoczesnych rafineryj. Każde choćby najdrobniej­
sze usprawnienie mające jako skutek zmniejszenie 
zużycia kwasu siarkowego bez obniżenia gatunku 
olejów smarowych, czy też innych produktów  naf­
towych, ma duże znaczenie ogólno-gospodarcze 
(np. parafina surowa dla przem ysłu zapałczanego). 
Podobnie przedstaw ia się regeneracja kwasu siar­
kowego ze smoły kwaśnej, dotychczas nie rozwiązana 
opłacalnie dla m ałych ilości kwasu odpadkowego.

8. W obec deficytu blachy żelaznej na bębny dla 
opakowania asfaltu stało się konieczne zastąpienie 
bębnów  blaszanych opakowaniem z innego m a­
teriału, względnie jakaś inna form a transportu  
asfaltu. Prace w tym  kierunku zostały przez adm ini­
strację zlecone wszystkim rafineriom . Jest to jednak 
typowe zagadnienie, w którym  pomysłowość i in­
wencja pracowników może dać zupełnie nowe roz­
wiązania i usunąć ostre i trudne zagadnienie na­
szego przem ysłu i przem ysłów konsum ujących 
asfalt.

9. N a zakończenie tej listy problem ów  poru­
szymy zagadnienie bardzo aktualne i znane z lite­
ratury technicznej, które dotychczas jest realizo­
wane bardzo dorywczo przez naszą technikę, ale 
ostatnio wymagające generalnego i szybkiego roz­
wiązania —  mianowicie chodzi o stosowanie dodat­
ków uszlachetniających oleje smarowe. Dosłownie 
w ostatnich tygodniach zaczęły dochodzić do nas 
alarmy, że w pewnych typach ciągników, których 
m otory m ają panewki pokryte stopem  m iedzi z oło­
wiem, zawodzi olej L u x -10 z pow odu korozji tego sto­
pu, prowadzącej do zupełnego zniszczenia łożyska. 
W  Związku Radzieckim stosuje się do sm arow ania 
tych silników oleje rafinowane selektywnie, z do­
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datkiem  3 % inhibitora „A znii“ o działaniu antyko­
rozyjnym . Rozwój nowoczesnych silników z jednej 
strony, z drugiej konieczność stosowania nowych 
tworzyw do ich budowy stawia nowe wymagania 
olejom sm arow ym , wyższe od ich niejako natural­
nych własności. Zm usza on technikę do szukania do­
datków (inhibitorów ) podwyższających własności 
olejów i wytwarzające w nich zupełnie nowe wła­
sności, jak np. antykorozyjne działanie oleju —  
przez utworzenie warstewki osłaniającej stop ło­
żyskowy. W  Polsce dotychczas nie m a produkcji 
żadnych choćby najprostszych inhibitorów , a doda­
wanie ich ogranicza się do im portowanego paraflow 
dla obniżenia punk tu  krzepnięcia. Prócz tego jedna 
Z rafinerii rozpoczęła produkcję siarkowanych ole­
jów, odpornych na wysokie ciśnienia.

IV
Uwagi te, naszkicowane bardzo ogólnikowo, 

m ają za zadanie zebrać i wym ienić kilka ważnych

i aktualnych problem ów, przed którym i stoją pra­
cownicy rafinerii, dać m ateriał dyskusyjny i na­
sunąć pewne tem aty dla wynalazczej myśli. D o ­
tychczasowe doświadczenie uczy nas, że racjonali­
zatorzy podejm ują tak zagadnienia planowane czy 
też wyrastające z aktualnych potrzeb, jak też zu­
pełnie nieraz dowolne, wywodzące się z pewnych 
indyw idualnych zainteresowań lub spostrzeżeń przy 
wykonywaniu swojej własnej i bezpośredniej pracy. 
W szystkie one stanowią bardzo cenny dorobek, wy­
rażający się w ciągłym udoskonalaniu pod każdym 
względem pracy zakładów fabrycznych. Zacieśnienie 
w spółpracy m iędzy racjonalizatoram i a naukowcami 
przez wysunięcie pew nych zagadnień na czoło, na­
świetlenie ich od strony naukowej i przez w pro­
wadzenie pewnej planowości w zestaw ieniu tem a­
tów, pogłębi ten ruch, nada m u większego zna­
czenia, zwiększy zakres i ilość rozwiązań przypada­
jących na twórczą myśl bezpośrednich pracow­
ników produkcyjnych.

Wynalazczość naftowa
Brygady racjonalizatorskie w św ietle zarzqdzenia Przewodniczqcego PKPG 

z dnia 15. XII. 1951 r.

W yższą niejako form ę ruchu racjonalizatorskiego 
stanowią brygady racjonalizatorskie, organizujące 
się sam orzutnie z inicjatywy każdego pracownika 
w zakładzie pracy i przy wydatnej pom ocy kie­
rownictwa zakładu oraz kom órki wynalazczości. 
Brygada składa się z trzech do ośm iu osób, fachow­
ców, dobranych do w ykonania określonego zadania. 
Zadaniem  tym  może być np . usunięcie pewnej 
przeszkody, hamującej w zrost produkcji wzgl. 
usunięcie pewnego tzw. wąskiego gardła. W  każ­
dym  razie brygadzie pow ierza się do wykonania 
ważne dla zakładu pracy zadanie. W  toku wyko­
nywania tego zadania, może skład brygady ulec 
zm ianom  osobowym w zależności od dalszej po­
trzeby fachowców.

Brygada racjonalizatorska wybiera spośród siebie 
kierownika i zgłasza zarówno swój skład osobowy 
jak i podjęte do wykonania zadania w komórce 
wynalazczości. Zakład pracy zawiera z brygadą 
socjalistyczną um owę o opracowanie projektu racjo­
nalizatorskiego, wynikającego najczęściej z ogło­
szonego w zakładzie pracy konkursu. W  umowie 
tej brygada zobowiązuje się nie tylko do term inu  
opracowania projektu, ale określa też czas jego 
Zastosowania. Form alną stronę zamówienia wy­
gotowuje kom órka wynalazczości, przy czym za­
mówienie takie zawierać m usi następujące punkty :
1) im ienny skład osobowy brygady z podaniem  pro­

centowego udziału poszczególnych członków,
2) dokładny opis mającego się przez brygadę 

opracować tem atu ,
5) określenie term inu  przedłożenia opracowanego 

projektu racjonalizatorskiego oraz term in  w pro­
wadzenia do produkcji,

4) określenie sposobu wynagrodzenia za sporzą­

dzenie dokum entacji technicznej, której of>ra 
cowanie też należy do brygady.

Zamówienie podpisują obie strony, tzn. z jednej 
s trony brygadziści, z drugiej zaś upow ażnieni 
przedstawiciele zakładu pracy.

N ależność za dokum entację p łatna jest albo 
wedle przepisów  ustanow ionych uchw ałą R . M . 
N r 291 z dnia 14. IV. 51 § 14 w form ie dodatku 
do wynagrodzenia lub też wedle stawek obowiązu­
jących w biurach konstrukcyjnych.

M iarą wielkiej wagi, jaka przywiązana jest do 
pracy brygad racjonalizatorskich —  jest zezwolenie 
władz na zwalnianie jej członków w  razie koniecz­
ności z norm alnych codziennych zajęć z zacho­
waniem  wynagrodzenia do wysokości średniego 
zarobku z ostatnich trzech miesięcy. W ykonane 
zadanie przedkłada brygada wzgl. jej kierownik 
w drodze przepisanej kom órce wynalazczości, która 
traktuje je jako wniosek racjonalizatorski i p rzed­
kłada do oceny kom isji wynalazczości.

Za wykonanie prac zw iązanych z zadaniem  po­
wierzonym  brygadzie w godzinach nadliczbowych, 
brygadziści otrzym ują poza przypadającym  w yna­
grodzeniem  również stawkę przew idzianą dla danej 
roboty. Po wykonaniu zadania brygada ulega roz­
wiązaniu. Ponieważ staraniem  wszystkich jest 
osiągnięcie większej i jakościowo lepszej produkcji 
w drodze korzystania z najnowszych udoskonaleń 
technicznych, przeto w każdym  zakładzie pracy 
powinny być czynne conajm niej trzy brygady 
racjonalizatorskie.

K om órki wynalazczości poszczególnych przed­
siębiorstw  przem ysłowych podległych C entralnem u 
Zarządowi Przem ysłu Naftowego obowiązane są 
wzajemnie się inform ować o pow ołaniu do życia



Nr  5 N A F T A 143

brygad racjonalizatorskich. W  ten sposób stwarza 
się duże możliwości do współzawodnictwa m iędzy 
brygadam i zakładów o podobnych zagadnieniach 
produkcyjnych. Brygady powinny podjąć współ­
zawodnictwo pod hasłem  kto prędzej i lepiej 
wykona podobne zadanie.

W  naszych przedsiębiorstw ach istnieją szcze­
gólnie korzystne w arunki dla współzawodnictwa 
m iędzy brygadam i racjonalizatorskim i. Oddzielnie 
w inny ze sobą współzawodniczyć brygady utw o­
rzone w zakładach rafineryjnych, a oddzielnie 
brygady K opalnictw  i W ierceń Poszukiwawczych. 
Jasne jest, że współzawodnictwo brygad racjonali­
zatorskich m a w kopalnictw ach większe i szersze 
pole do popisu. G dy bowiem  w służbie rafineryjnej 
tylko całe przedsiębiorstw a mogą ze sobą współ­
zawodniczyć, to w K opalnictw ach m ają ku tem u 
sposobność poszczególne dyrekcje a naw et bry­
gady poszczególnych kopalń. Zwracamy przy tym  
uwagę, że ustawodawstwo zezwala, by  w skład 
brygad racjonalizatorskich wchodzili w razie po ­
trzeby prócz pracowników własnego zakładu pracy 
również pracownicy innych uspołecznionych p rzed­
siębiorstw, pracownicy insty tu tów  naukow o-ba­
dawczych, pracow nicy naukow i wyższych uczelni 
technicznych oraz studenci.

Brygady racjonalizatorskie stanowić mają prawą

rękę komórek racjonalizatorskich. K om órki racjo­
nalizatorskie powinny śledzić i interesować się 
postępem  prac brygad oraz prow adzić ewidencję 
tych prac w form ie wykresów G antta.

D la K lubów  Techniki i Racjonalizacji, otw iera 
się nowe pole wykazania swej żywotności oraz 
dla propagandy zakładania brygad racjonalizator­
skich we wszystkich zakładach pracy. Brygadziści 
to pracownicy, którzy swą wiedzę i doskonałą 
fachowość poświęcają dla ogółu i dlatego powinni 
cieszyć się specjalną opieką kierownictwa p rzed­
siębiorstw . W ielka ilość brygad racjonalizator­
skich, to wielka ilość konkretnych zadań. W ypeł­
nienie tych zadań, to zwiększenie produkcji, po ­
prawa warunków by tu  i pracy robotnika, to poważny 
wkład w  przyśpieszenie wykonania naszego gi­
gantycznego planu.

W  dziale tym  będziem y rejestrowali powstawa­
nie wszelkich brygad i wykonanie konkretnej 
pracy. T e  K luby  Techniki i Racjonalizacji oraz te 
komórki wynalazczości, k tóre wykażą się założe­
niem  jak największej ilości brygad racjonaliza­
torskich na swoim  zakładzie pracy, otrzym ają 
odznaki racjonalizatorskie. Przem ysł naftowy m usi 
w  organizacji brygad racjonalizatorskich zająć za­
szczytne miejsce.

Ignacy Lasek

Wiadomości naftowe
w pytaniach i odpowiedziach

Pytanie 6 :  C o  n a z y w a m y  c iś n ie n ie m  z ło ż o ­
w y m ?

O dpowiedź: Jak to już zostało wyjaśnione w odpo­
wiedzi na pytanie N r 2 —  złoże naftow e jest to 
skała, w której wolne przestrzenie napełnione są 
ropą i gazem . Skała ta , k tórą jest zwykle piaskowiec, 
jest izolowana od  góry i od do łu  innym i w arstw am i 
nieprzepuszczalnym i, np . łupkam i i iłam i. R opa 
i gaz zaw arte w  złożu znajdują się pod  pew nym , 
niekiedy bardzo znacznym  ciśnieniem . C iśnienie 
to nazywam y ciśnieniem  złożowym .

N a ciśnienie złożowe składają się różne powody. 
Po pierw sze, leżące n ad  złożem  skały aż do po ­
wierzchni ziem i, czyli tzw . ogólnie górotw ór, wy­
wierają na złoże duży nacisk. N acisk ten  pow oduje 
Zgniecenie czyli sprasow anie złoża naftow ego. N a­
turalnie, im  złoże znajduje się głębiej pod  po ­
w ierzchnią ziem i, tym  nacisk górotw oru, a tym  
sam ym  zgniecenie złoża będzie większe.

Znajdująca się w  złożu ropa i gaz ziem ny zo­
stają przez ten  nacisk ściśnięte, przy czym  sprężony 
gaz zm niejsza pod  tym  ciśnieniem  znacznie swą 
objętość oraz rozpuszcza się częściowo w ropie na 
podobieństw o bezw odnika węglowego rozpuszczo­
nego w syfonie z w odą sodową.

Ale złoże naftow e nie zawsze jest izolowane 
ze w szystkich stro n  i często kom unikuje się z po­
w ierzchnią ziem i. W tedy  na znajdującą się w złożu 
roP? Z  gazem  wywiera nacisk ciężar s łupa wody,

która dostaje się z powierzchni ziemi do złoża. M ó­
wim y w tedy, że w złożu panuje ciśnienie hydrosta­
tyczne, a więc ciśnienie równe ciężarowi słupa wody, 
wysokości od miejsca styku tej wody z ropą aż 
do powierzchni ziem i.

W iem y, że słup  czystej wody wysokości 10 m 
wywiera ciśnienie 1 kg na 1 cm 2 pow ierzchni, co 
nazywam y ciśnieniem  rów nym  1 atm osferze. Czyli 
przy  głębokości złoża 1000 m  ciśnienie to  będzie 
wynosiło 100 atm osfer itp . Jeżeli m am y do czy­
nienia nie z czystą wodą, ale np . z solanką, cięższą 
od wody, w tedy ciśnienie złożowe będzie jeszcze 
większe. A  więc przy 1000 m  głębokości nie 100 
ale np . 120 atm osfer, zależnie od tego jaki ciężar 
posiada solanka.

Pytanie 7: C o  to  je s t  c iś n ie n ie  n a s y c e n ia ?
Odpowiedź: W  odpowiedzi N r 6 objaśniliśm y, że 

część : gazu, jaka towarzyszy ropie, jest w  niej 
rozpuszczona. Ilość rozpuszczonego gazu, w ropie 
zależy od wysokości ciśnienia złożowego.

Ale jest taka granica ciśnienia, p rzy  której już 
więcej gazu w ropie nie rozpuści się, choćby ciśnie­
nie złożowe w dalszym  ciągu w zrastało. W tedy reszta 
nierozpuszczonego gazu zostaje w złożu w stanie 
wolnym , gaz jako lżejszy od ropy zajm uje naj­
wyższe miejsca w złożu i tw orzy tzw. czapę gazową. 
G az ten jest naturalnie sprężony pod w pływem  ciś­
nienia złożowego. G dy naw iercim y taką czapę gazo­
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wą, przez  odw iert będzie wypływał sam  gaz bez 
ropy.

Ale wróćm y do gazu rozpuszczonego w ropie. 
T o  najwyższe ciśnienie, przy którym  już więcej 
gazu w ropie się nie rozpuści, nazywamy ciśnie­
niem  nasycenia, to jest ciśnienie przy którym  ropa 
jest gazem nasycona. Jeżeli ciśnienie, będzie m niej­
sze wtedy, rzecz naturalna, mniej gazu może się 
w ropie rozpuścić.

Co się zatem  dzieje, gdy nawiercim y złoże i ci­
śnienie złożowe będzie spadało? W tedy tak długo, 
jak ciśnienie złożowe będzie jeszcze większe od ciśnie­
nia nasycenia, będzie wpływała do odw iertu  ropa 
wraz Z rozpuszczonym  w niej gazem. Jeśli jednak 
ciśnienie złożowe spadnie poniżej ciśnienia nasy­
cenia, w tedy nie będzie mogła cała ilość gazu 
pozostać rozpuszczona w ropie i gaz będzie się 
wydzielał z ropy już w złożu.

Kronika
W rę c z e n ie  s z t a n d a r u  p rz e c h o d n ie g o  

G o r l ic k ie m u  K o p a ln ic tw u  N a f to w e m u
W  dn iu  20 k w ie tn ia  b r. odbyło  się w  G orli­

cach u ro czy ste  w ręczen ie  sz ta n d a ru  p rzech o d ­
niego, u fu n d o w an eg o  p rzez Z w iązek  Z aw odow y 
G órników , G orlick iem u  K o p a ln ic tw u  N afto w e­
m u z okaz ji w ysokiego  p rzek ro czen ia  p lan u  
p ro d u k cy jn eg o  w  r. 1951.

W  ram ach  te j u roczystości n as tąp iło  tak że  
u ro czy ste  w ręczen ie  p ro p o rca  na jlepsze j zało­
dze G orlick iego  K o p a ln ic tw a  N aftow ego  oraz 
w ręczen ie  zaszczytnego dyp lom u i odznaki 
P rzo d o w n ik a  P ra c y  12 p raco w n ik o m  G. K. N. 
P ro p o rzec  w y w alczy ł sobie zw ycięsko  V Ze­
spół G. K. N.

U roczystość, k tó re j p ro g ram  o b ją ł tak że  
zw iedzenie k o p alń  n a fty , zaszczycili p rz ed ­
staw ic ie le  P K P G  i M in is te rs tw a  G ó rn ic tw a 
z D yr. R om anem  i D yr. G ab in e tu  M G inż. S te­
fan iak iem  n a  czele, ja k  rów nież  p rz ed s taw i­
ciele P a r ti i  z sekr. K W  P Z P R  tow . A rty m iu -  
kiem , delegaci Z w iązku  Zaw ód. G órn ików  
z tow . S p ecja łem  i tow . W ajsem  o raz  rzesze 
naftow ców  z d y r. C Z PN  inż. D rzew ieck im  na

O bszerny  rep o rtaż  z u roczystości zostan ie  
zam ieszczony w  n u m erze  n astęp n y m .

N a r a d a  w  W ie rc e n ia c h  P o sz u k iw a w c z y c h
W  dn iu  2 k w ie tn ia  b r. o dby ła  się w  K rośn ie  

n a ra d a  o c h a rak te rze  p o lity czn o -g o sp o d ar­
czym , w  P . P . W iercen ia  P oszuk iw aw cze, k tó ­
re j p rzew o d n iczy ł Nacz. D yr. C Z PN  inż. D rze­
w iecki. Ze w zg lędu  na  w ażność o m aw ian y ch  
p ro b lem ó w  u d z ia ł w  n a rad z ie  w zię li se k re ta rz  
KW  P Z P R  inż. R ogow ski, oraz se k re ta rz e  K P  
K rosno , Jasło  i Sanok.

S p raw o zd an ie  z dzia ła lnośc i p rzed s ięb io r­
s tw a  za I k w a r ta ł  1952 r. z łoży ł N acz. D yr. 
P P W P  ob. H uk, k tó ry  s tw ie rd z ił w ie le  zan ied ­
bań, m im o że P P W P  w ykona ło  p la n  za I k w a r­
ta ł b r. w  101,9% .

W yró żn io n y  został zespół Jasio , k tó ry  w y ­
konał p lan  za I k w a rta ł  b r . w  111% .

G łów nym  n iedociągn ięciem  w  p ra c y  P P W P  
było  p rzez  ca ły  okres jego dzia ła lnośc i n iep o - 
w iązan ie  p ra cy  d y re k c ji z te ren em , tj. z zało­
gam i k o p a ln ian y m i oraz z P a r t ią  i Z w iązk iem  
Z aw odow ym .

P o d su m o w an ia  d y sk u sji dokonali: Nacz.
D yr. C Z PN  inż. D rzew ieck i i se k re ta rz  KW  
P Z P R  inż. R ogow ski, k tó rzy  w  p rzem ó w ie­
n iach sw ych  w sk azali d rogę  do w łaśc iw ej p ra ­
cy p rzed s ięb io rs tw a  w  p o w iązan iu  z m asam i 
ro b o tn iczy m i pod k ie ru n k ie m  P a rtii .

Z e b r a n ia  d y s k u s y jn e  w  p rz e m y ś le  n a f to w y m  
n a d  p ro je k te m  K o n s ty tu c j i

W  ciągu miesiąca lutego i m arca br. odbyły się 
w Insty tucie N aftow ym  oraz na terenie całego 
przem ysłu naftowego liczne zebrania dyskusyjne 
wszystkich pracowników, poświęcone dokładnem u 
om ów ieniu i w spólnem u przedyskutow aniu projektu 
nowej K onstytucji Polskiej Rzeczypospolitej L udo­
wej. U rządzenie kilku zebrań dyskusyjnych nad 
om ówieniem  projektu K onstytucji i jej znaczenia 
dało wszystkim  pracownikom  m ożność dokładnego 
zapoznania się z jej treścią i przedyskutowania 
szeregu zagadnień.

N a zebraniach wygłaszano referaty i om awiano 
obszernie i wyczerpująco zagadnienie znaczenia 
i roli K onstytucji z punk tu  w idzenia historycznego 
i społecznego oraz przeanalizowano całość projektu  
Z uw zględnieniem  szeregu najważniejszych i naj­
aktualniejszych jego artykułów .

P ie rw s z e  g ry z a k i  p o lsk ie j p ro d u k c ji
U ruchom ione przez przem ysł naftow y w ar­

sztaty produkcji i regeneracji św idrów w yprodu­
kowały pierwszych 30 sztuk gryzaków polskiej 
produkcji, które niewątpliwie pom ogą w szybkiej 
realizacji planu wierceń i uniezależnią w przyszłości 
przem ysł naftow y od im portu  tych narzędzi.

O m y łk i d ru k u
' „ N a f t a “  n r  3,  m a r z e c  1952.

Str. 68, łam prawy, w iersz 5 od góry, zam iast „wybuchowy wzgl. 
spalinowy“  ma być „elektryczny“ .

Przypom inam y o odnowieniu prenumeraty na I I I  kwartał w terminie do 15 czerwca br.

Nakładem Państwowych W ydawnictw Technicznych 
Redaguje K om itet Redakcyjny
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A naliza w ęglowodorów gazowych przy użyciu spektrom etru m as

Nie jest przypadkiem, że właśnie w nowoczesnym prze­
myśle naftowym znalazła spektrometria masowa swe naj­
szersze zastosowanie. Powstała ona w okresie pierwszej 
wojny światowej — przez długi czas ukryta była w cieniu 
pracowni fizycznych i dopiero w okresie drugiej wojny świa­
towej postawiona została na właściwym poziomie, jako jedna 
z najważniejszych i najdokładniejszych metod analitycz­
nych stosowanych w nowoczesnej chemii. Ze względów 
technicznych nadaje się ona do analizy składu fazy gazowej, 
dlatego też ten właśnie zakres, sprawiający niejednokrotnie 
dużo kłopotu chemikom-analitykom, jest głównym zakre­
sem zastosowania tej metody. Przemysł naftowy produku­
jący różnego typu paliwa gazowe i łatwo dające się przepro­
wadzić w stan pary paliwa ciekłe, zwłaszcza wysoko gatun­
kowe paliwa lotnicze, jest najwłaściwszym użytkownikiem 
spektrom etrii masowej.

Spektrometria masowa w obecnym stanie przedstawia 
tak duży postęp w stosunku do dotychczas jeszcze 
u nas stosowanych metod analitycznych, że trudno jest 
porównywać je ze sobą. Zasadniczą zaletą tej metody jest 
szybkość wykonywania analizy, wg danych z literatury 
np. przy użyciu spektrom etru mas typu C .S.F. jedna 
analiza gazu 10— 12 składnikowego może być wykonana 
w ciągu 50 m inut. Wobec dużej przepustowości aparatury 
główną rolę odgrywa właściwa organizacja pracy, jak po­
branie i dostarczenie próbek, przygotowanie do analizy, 
właściwa analiza i obliczanie wyników. Dla jak najpełniej­
szego wykorzystania spektrom etru w niektórych przypad­
kach stosowana jest praca ciągła przez niemal 24 godziny 
na dobę. N ic też dziwnego, że ilość wykonywanych analiz 
dochodzi do 1000 miesięcznie. Osiągnięcie tego rzędu 
wirników możliwe jest jedynie przy pomocy najwyższej 
klasy przyrządów badawczych z zautomatyzowaną obsługą.

Zasadą działania spektrom etru mas jest rozdzielanie 
jonów, otrzymanych z drobin badanego gazu przez „bom­
bardowanie“ elektronami, odpowiednio dobranym  polem 
magnetycznym i elektrycznym w zależności od stosunku 
ich masy do ładunku elektrycznego. Gaz badany wprowadza 
się do tzw. źródła jonów, gdzie pod wpływem elektronów 
wydzielanych z rozżarzonego drucika wolframowego i przy­
spieszonych w polu elektrycznym (o napięciu zazwyczaj 
nieprzekraczającym 70V) powstają jony. N p. z metanu 
otrzymuje się jon C H jj o masie 16 oraz szereg innych 
produktów rozpadu o masie mniejszej 15, 14, 15 i 12. 
Tak otrzymanym jonom nadaje się działaniem pola elektrycz­
nego (rzędu 2000V) pewną prędkość, z którą przebiegają 
przez silne pole magnetyczne.

Działaniem pola magnetycznego jony posiadające jed­
nakową masę, bez względu na różnicę prędkości, skupiają 
się w jednym punkcie, gdzie zostają wykrywane różnymi 
metodami.Tak więc w pewnej płaszczyźnie, leżącej w określo­
nej odległości od źródła jonów, ogniskują się tory jonów 
o określonej masie, tworząc, podobnie jak w spektrografach 
optycznych, tzw. widmo.

Każdy gazowy związek chemiczny posiada widmo ma­
sowe, w którym występują wszystkie produkty rozpadu, 
powstałe w czasie jego jonizacji. Tak np. u węglowodorów 
metan posiada widmo masowe, w których reprezentowane 
są masy 16, 15, 14, 15 i 12, przy czym największa ilość 
powstałych jonów posiada masę 16, a więc odpowiada jo­
nowi C H | .  Podobnie każdy z członów tego szeregu ho­

mologicznego posiada widmo masowe charakterystyczne 
dla niego, złożone z jonów o innych lub też częściowo tych 
samych masach. Wskutek tego w widmie masowym mie­
szaniny gazów, jak np. w gazie ziemnym, widma masowe 
poszczególnych składników nakładają się częściowo na 
siebie, dając widmo wypadkowe.

Odcyfrowanie z otrzymanego widma masowego miesza­
niny gazów, zawartości procentowej poszczególnych skład­
ników przedstawia pewną trudność i możliwe jest przez 
zastosowanie skomplikowanych zabiegów matematycznych. 
Przy dużych ilościach wykonywanych analiz znalazły za­
stosowanie elektroniczne maszyny do liczenia upraszcza­
jące wybitnie pracę.

Zakład Geoanalityki Naftowej I.N ., dążąc konsekwentnie 
do wprowadzenia do swych badań nowych metod anali­
tycznych, umożliwiających dzięki swej dużej przepusto­
wości wykonywanie większej ilości analiz, zajął się również 
zagadnieniem spektrom etrii masowej. Wykonywane przez 
nas powierzchniowe zdjęcia geochemiczne wymagają szyb­
kiego przeanalizowania setek próbek powietrza glebowego, 
aby dać możliwie jak najdokładniejsze i najliczniejsze dane 
dla interpretacji. Dotychczas stosowane przez nas metody 
oznaczania zawartości węglowodorów w powietrzu glebo­
wym przy pomocy aparatów barytowych są w porównaniu 
do szybkości pobierania próbek za powolne. Analizy próbek 
wykonywane są jeszcze długo po ich pobraniu, nie dając 
możliwości szybkiego kontrolowania przeprowadzanego 
zdjęcia.

Drugą niedomogą tej metody jest oznaczanie jedynie 
sumy węglowodorów i tzw. frakcji lekkiej i ciężkiej, bez 
możliwości określenia zawartości etanu czy propanu, które 
to gazy są bardziej charakterystyczne dla metody geoche­
micznego poszukiwania złóż węglowodorów. Opracowy­
wana obecnie przez nas metoda „elektrycznego“ oznaczania 
zawartości węglowodorów poprawi jedynie szybkość wy­
konywanych analiz, przy tym samym zakresie stosowalności. 
Zastosowanie do tego celu spektrom etrii masowej zmieni 
całkowicie metodę zdjęć powierzchniowych jak i geoche-

W idmo masowe próbki „m etan".
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micznego profilowania odwiertów. Niezależnie od tego 
uruchomiony spektrometr obsługiwać może i inne odcinki 
przemysłu naftowego, kontrolując np. pracę gazoliniarni itp.

Do współpracy nad budową spektrom etru mas dla Za­
kładu Geoanalityki Naftowej I.N . zaprosiliśmy konstruk­
tora jedynego pracującego w Polsce spektrom etru dra 
Żuka W ., adiunkta Zakładu Fizyki U M CS w Lublinie. 
W  ramach współpracy zostały wykonane przez niego na 
spektrometrze mas znajdującym się w Zakładzie Fizyki 
U M CS w Lublinie pierwsze analizy masowe węglowodorów 
gazowych dostarczonych przez I.N . Gazy te zostały uprzed­
nio poddane dokładnej analizie na aparacie Podbielniaka 
w Zakładzie Kopalnictwa Naftowego I.N . i posiadały na­
stępujące składy chemiczne:

Próbka 1. CH4 —  96,6% ; COa — 0,3% ; N 2 —  5,1% 
(w procentach obj.).

Próbka 2. CH 4 — 80,64% ; C2H 6 —  6,30% ; C3H 8 — 
5,06% ; C4H 10 —  3,45% ; C5H i2 +  wyższe — 1,85%; 
COs — 0,10% ; 0 2 — 0,40% ; N 2 — 2,20%.

Próbka 3. CH4 — S7,74%; C2H6 — 1,73%; C3H 8 — 
1,99%; C4H 10 — ! ,73 % ; C5H12 +  wyższe —  1,38%; COa — 
1,42%; 0 2—  0,50% ; N a -  3,46%.

A parat do autom atycznej rejestracji własności płuczki wiertniczej typu DMC
(Streszczenie referatu wygłoszonego na zebraniu Naukowym dn. 31. I. 1952 w Instytucie Naftowym)

Pomiary dokonywane automatycznie, zapisywane si 
na taśmie papierowej w celu odróżnienia —  6 różnym 
kolorami. Wskazania przyrządu i wykres mogą być przy 
pomocy skal cechowania odczytane w jednostkach normalnie 
przyjętych dla poszczególnych mierzonych wielkości.

P o m i a r  w isk o z y  
W  omawianym aparacie mierzy się względną lepkość 

kinetyczną płuczki, którą definiujemy jako stosunek kine­
tycznej lepkości badanej płuczki do kinetycznej lepkości 
wody. Pomiar lepkości względnej sprowadza się do pomiaru 
czasu wypływu stałej objętości badanej płuczki i porównania 
go z czasem wypływu tej samej objętości wody w identycz­
nych warunkach geometrycznych. Pom iar wiskozy prze­
prowadzony jest w sposób następujący:

Zbiornik do pomiaru wiskozy zaopatrzony jest w stero­
wany elektromagnesami wlot i wylot, oraz 2 kolce kontak­
towe, określające górny poziom czyli początek wypływu, 
oraz dolny poziom czyli koniec wypływu. Przez czas upły­
wający od wynurzenia się górnego kolca kontaktowego do 
wynurzenia się dolnego kolca kontaktowego obracany jest 
ze stałą szybkością kątową ślizgacz potencjometru pomia­
rowego, regulującego napięcie w obwodzie przyrządu re­
jestrującego. Wielkość wychylenia przyrządu rejestrują­
cego przy stałych innych parametrach jest proporcjonalna 
do czasu upływającego między sygnałami start i stop, zna­
czącymi początek i koniec wypływu. Zakres pomiaru 
wiskozy względnej omawianym przyrządem wynosi od 
1 do 5, błąd leży w granicach +  7% .

P o m i a r  t e m p e r a t u r y  p ł u c z k i  
Pomiar tem peratury dokonywany jest przy użyciu term o­

m etru oporowego, wykorzystującego zależność oporu elek­
trycznego przewodnika od tem peratury. Oznaczając przez R t 
opór w temperaturze t, a przez R 0 opór w temperaturze t0, 
możemy dla niezbyt różnych tem peratur t i t0 napisać:

R t  =  -Ro [1 +  “o • ( i —  to )]
przy czym jest współczynnikiem charakteryzującym 
dany materiał przewodnika. Dla tB =  0° C dla m iedzi" 
o-o =  4,3 . lC-3 1/°C, a dla platyny «0 =  3,92 . 1C-31/°C. 
Mierząc opór elektryczny przewodnika, możemy określić 
jego temperaturę, a tym  samym temperaturę ośrodka, 
w którym ten przewodnik jest umieszczony. Do pomiaru 
oporu elektrycznego zastosowany jest mostek, w którym 
zmiana oporu oznaczana jest galwanometrem rejestrują­
cym. Ponieważ opór oznaczany jest metodą wychyłową,

Aparat typu D M C , służący do automatycznej rejestracji 
własności płuczki wiertniczej, jest konstrukcji firmy ..Institut 
fur M ess-Technik Ing. Franz W indbrechtiger" we Wiedniu, 
Aparat mierzy automatycznie i rejestruje 6 wielkości 
charakteryzujących płuczkę, a to : 1) wiskozę, 2) tempera­
turę, 3) zawartość gazu, 4) wartość pH , 5) zastyg (zgęstnie­
nie), 6) ciężar właściwy, oraz umożliwia okresowe prze­
prowadzanie pomiaru zawartości piasku. Pomiary 6 wiel­
kości rejestrowanych, jak również czynności pomocnicze 
przeprowadzane są na drodze elektrycznej.

Do zasilania aparatu konieczna jest sieć jednofazowego 
prądu zmiennego o napięciu 110, 125, 150, 220 lub 240 V 
i częstotliwości 50 c/sek. Całkowity pobór mocy jest mniej­
szy od 1000 W.

Aparat składa się z trzech zestawów:
1) rozdzielni elektrycznej, zawierającej zasilacze, obwody 

sterujące, kontrolne, pomiarowe, alarmowe, oraz przyrząd 
rejestrujący;

2) nadajnika wskazań, w którym 6 wymienionych włas­
ności płuczki bada się przy pomocy układów elektrycz­
nych, wytwarzających impulsy prądu elektrycznego, umoż­
liwiające ilościowe ich oznaczenie;

5) urządzenia alarmowego, obejmującego 2 syreny i lampę 
alarmową.

Trzy powyższe zestawy połączone są przewodami elek­
trycznymi, umożliwiającymi ustawienie ich w odległości 
do 50 m od siebie.

Aparat zasilony z sieci, prawidłowo wyregulowany, po­
łączony z dopływem i odpływem płuczki, wykonuje auto­
matycznie 6 pomiarów w czasie 6 m inut. Gaiwanometr 
rejestrujący notuje wskazania na taśmie, napędzanej mecha­
nizmem zegarowym. Nieprawidłowość w działaniu, jak 
np. nienapełnianie się lub nieopróżnianie się aparatu, jest 
sygnalizowane przez zapalanie świateł na płycie frontowej 
oraz akustyczne sygnały alarmowe. Aparat automatycznie 
sygnałem akustycznym i świetlnym przywołuje co 20 m inut 
lub 1 godzinę obsługę do skontrolowania czy napięcia i prądy 
zasilające są normalne, a zatem czy prawidłowo pracuje 
urządzenie, oraz do stwierdzenia, czy rejestrowane wska­
zania nie uległy zmianom, które wymagałyby natychmiasto­
wej interwencji. Zawartość gazu w płuczce jest przedmio­
tem specjalnej uwagi aparatu. Pomiar zawartości gazu do­
konywany jest raz na 6 m inut galwanometrem rejestrują­
cym i raz na-m inutę dodatkowym galwanometrem włącza­
jącym układ alarmowy przy przekroczeniu zawartości 
gazu, nastawionej zależnie od warunków na 1 do 20% . 
Co 60 m inut aparat alarmuje obsługę w celu przeprowa­
dzenia pomiaru zawartości piasku w płuczce.

M asa
jonu 12 13 14 15 16 19 20 27 28 29 32 41 44 47

N a t ę ż e n i e  m a k s i m u m

Próbka
1
2
5

1,2
2
0,58

9,5
5
2,3

20
27
13,4

38
85
57

100
100
100

0

17,4

15

1,7

6
10

56
60
5

16
69
4

5,5

7

3 13

5,2
10

Wyniki analizy masowej podane są w załączonej tablicy, 
przy czym natężenie maksimum odpowiadające liczbie 
masowej 16 zostało przyjęte za 100 i w stosunku do niego 
podano natężenie pozostałych części widma. Na rysunku 
przedstawiono jedno z otrzymanych widm masowych 
a mianowicie próbki n r 1. Do czasu przeprowadzenia badań 
ze substancjami wzorcowymi nie można z otrzymanych 
wykresów wyciągać wniosków o ilościowym składzie mie­
szaniny.

Dokładne wyniki analiz zostały przedstawione i prze­
dyskutowane przez dra Żuka na Zebraniu Naukowym L  N. 
w dniu 22. 5. 1952 r. Dr J . J . Głogoczowski

622.245.14.001.4.002.5
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a nie zerową — należy zwrócić uwagę na zależność wskazań 
galwanometru od wielkości prądu zasilającego mostek.

P o m i a r  z a w a r t o ś c i  g a z u
Do określania zawartości gazu (metanu) w %  objętościo­

wych mieszanki gazowo-powietrznej jest wykorzystana 
różnica przewodności cieplnej m etanu i powietrza, która 
powoduje, że rozgrzane tym samym prądem elektrycznym 
druciki platynowe nagrzewają się do różnych tem peratur, 
zależnie od tego czy czynnikiem chłodzącym jest powietrze, 
czy powietrze z dodatkiem m etanu. Zmiana tem peratur 
drucików platynowych, stanowiącyh gałęzie mostka elek­
trycznego, wywołuje zmiany oporu elektrycznego tych 
gałęzi, a co zatem idzie zmianę napięcia, rejestrowaną 
galwanometrem.

Należy zaznaczyć, że obecność w gazie wyższych węglo­
wodorów daje wskazania odpowiadające niższym procentom 
zawartości gazu, niż rzeczywiście występujące. Gdy w gazie 
znajduje się m %  m etanu, e %  etanu oraz p  =  [100 — 
— (m +  e)] %  powietrza, to wychylenie wskazywane przez 
przyrząd odpowiada w przybliżeniu (m — e)% gazu, pod­
czas gdy wymagalibyśmy, by wskazanie odpowiadało 
sumie (m +  e)%  gazu. Takie zachowanie się układu po­
miarowego wynika z różnego przewodnictwa właściwego 
metanu i etanu względem powietrza.

G a z Ciężarwłaściwy
kg/m3

Przewodnictwo 
właściwe 

10-* cal/l°.cm.sek

M etan . . . . 0,7168 0,0722
Powietrze . . . 1,2928 0,0578
Etan . . . . . 1,356 0,0435
Propan . . . . 2,019 0,0360
Izobutan . . . 2,668 0,0333
Butan. . . . . 2,703 0,0322

P o m i a r  w a r t o ś c i  pH  
Do pomiaru pH  płuczki zastosowano elektrodę antymo­

nową oraz jako elektrodę porównawczą elektrodę kalome-

lową z jednonormalnym roztworem KC1. Zakres pomiaru 
wartości pH  wynosi od 2— 12.

P o m i a r  z a s t y g u  ( zgę s t n i e n i a )
Pom iar zgęstnienia jest powtórzeniem pomiaru wiskozy 

po dwuminutowym staniu płuczki w wiskozymetrze i od­
czytaniu wyniku pomiaru zamiast w wiskozie względnej 
w sekundach trwania wypływu. Tego rodzaju postępowanie 
jest zupełnie dowolne i nie oddaje zgęstnienia. M iarą zgęst­
nienia winna być różnica czasu wypływu przy pomiarze 
zgęstnienia i wiskozy; jeżeli oba te czasy są równe, zgęstnie­
nie nie występuje. Zakres pomiaru zgęstnienia według 
definicji firmowej wynosi 10— 55 sek.

P o m i a r  c i ę ż a r u  w ł a ś c i w e g o  
Pomiar ciężaru właściwego polega na pomiarze ciśnienia 

hydrostatycznego, jakie wywiera określony słup badanej 
płuczki. Ciśnienie wywierane przez płuczkę zmienia poziom 
rtęci w naczyniu, stanowiącym wtórne uzwojenie transfor­
matora. Podniesienie poziomu rtęci jest równoznaczne ze 
zmniejszeniem oporu wtórnego uzwojenia, w związku 
Z czym zmienia się równowaga w mostku pomiarowym, 
zasilanym prądem zmiennym, którego jedną gałęzią jest 
pierwotne uzwojenie transformatora. Zakres pomiaru cię­
żaru właściwego wynosi od 1 do 1,9 g/cm3. Błąd pomiarowy 
jest wybitnie zależny od stałości napięcia sieci i prądów 
zasilających.

P o m i a r  z a w a r t o ś c i  p i a s k u  
Pomiar zawartości piasku nie jest zautomatyzowany, 

tylko aparat automatycznie co 60 m inut przypomina 
alarmem akustycznym i świetlnym o obowiązku pobrania 
płuczki do pomiaru zawartości piasku. Pomiar polega na 
rozdziale cięższego gatunkowo piasku od płuczki pod wpły­
wem działania siły odśrodkowej.

Podstawowym warunkiem prawidłowej pracy aparatu 
jest stałość napięcia i częstotliwości zasilającej, od których 
zależy dokładność wskazań. Obserwacje napięcia zasilają­
cego winny być robione przy każdym alarmie „kontrolera“ 
dla upewniania się, że rejestrowane na taśmie wielkości 
mierzone mają realną wartość.

M gr inż, Mieczysław Kmiecik

665.521.8.004:621.643:620.197.6 

Asfalty naftow e jako m ateriał do izolacji rurociągów podziemnych
(Streszczenie referatu wygłoszonego na Zebraniu Naukowym w Instytucie Naftowym w dn. 26 marca 1952 r.)

Praca stanowi fragment badań nad korozją, opracowywa­
nych przez Instytut Naftowy oraz Politechnikę w Gliwicach.

Istnieje kilka sposobów zapobiegania względnie zmniej­
szania korozji rurociągów podziemnych. Najczęściej sto­
suje się pokrywanie rurociągów specjalną powłoką izola­
cyjną. Jako powłoki ochronne stosuje się metale, jak cynk 
i kadm, gumę, żywice, masy plastyczne, emalie szklane 
oraz materiały bitumiczne.

Ogromna większość rurociągów na całym świecie jest 
zabezpieczana od korozji przy pomocy powłok bitumicznych 
z asfaltów naftowych, naturalnych, lub smoły węglowej. 
Żmudne i długoletnie badania wykazały, że wprawdzie 
powłoki bitumiczne nie zapobiegają w zupełności korozji, 
jednak zależnie od sposobu wykonania oraz użytych ma­
teriałów redukują bardzo poważnie zarówno ilość, jak i wiel­
kość uszkodzeń spowodowanych korozją. Ponadto stanowią 
one najtańszy i najłatwiejszy sposób , ochrony rurociągów 
podziemnych.

Dobre asfalty używane jako materiał do izolacji przeciw­
korozyjnej muszą posiadać pewne specjalne własności. 
Poza odpornością na działanie wody, słabych kwasów, 
soli mineralnych itp ., muszą posiadać dobrą adhezję do 
powierzchni metalowych oraz małą podatność na zmiany 
temperatury w zakresie od —  5 do 4- 50°C. W  granicach 
tych tem peratur winny dawać powłokę elastyczną, dosta­
tecznie wytrzymałą mechanicznie, nie wykazującą jednak 
skłonności do pękania i odprysków. Tylko nieliczne gatunki

asfaltów naftowych mają tego rodzaju własności. Najlepsze 
okazały się asfalty dmuchane, zawierające duży procent 
asfaltenów, a mało żywic, w szczególności asfalty z rop 
meksykańskich.

Konwencjonalne metody badania asfaltu, jak oznaczanie 
penetracji przy 25°C, tem peratury mięknienia, tempera­
tury łamliwości wg Fraassa nie dają dostatecznej oceny 
przydatności asfaltów do celów izolacji antykorozyjnej. 
W celu określenia podatności asfaltu na zmiany tempera­
tury, należałoby ponadto wyznaczać krzywą penetracji 
przez pomiary w temperaturach od 0 do 50°C. Prawdopo­
dobnie jeszcze lepsze wyniki dałoby wyznaczanie krzywej 
konsystensji (pomiary konsystometrem).

W  pracy powyższej badano asfalty z polskich rop para­
finowych w gatunkach P-35, P-45, P-50/60, P-60/70 i P-SO, 
asfalty z polskich rop bezparafinowych w gatunkach D-55, 
D-45, P-45, P-ćO i P-70/80, asfalty z rop albańskich P- 
40-50,60-70 i 70-80. Badano również asfalt z mazutu austriac­
kiego. Jako materiału porównawczego użyto próbki specjal­
nego asfaltu izolacyjnego meksykańskiego w gatunku 
Mexphalt-Shell P-S5/25.

W celu polepszenia własności wymienionych asfaltów 
stosowano dodatki naftalenu, fenolu, pirydyny, kalafonii 
oraz paku stearynowego. Gatunki twarde zmiękczano 
dodatkiem ekstraktu krezolowego z rafinacji selektywnej. 
Próbowano również utwardzać asfalty miękkie dodatkiem 
ziemi odbarwiającej, świeżej oraz zużytej.
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Ogółem przebadano 45 próbek. Oznaczano temperaturę 
mięknienia metodą „pierścień-kula“, temperaturę łamli­
wości wg Fraassa oraz wyznaczano krzywe penetracji w za­
kresie tem peratur od 0 do +  50°C. Przeprowadzono również 
badania wytrzymałości powłok ochronnych w ziemi, zako­
pując na okres 13 miesięcy 8 próbnych odcinków rur 
3-calowych zaizolowanych czterema gatunkami asfaltów. 
Próbki umieszczono w glebie zwykłej piaszczysto-gliniastej 
(4 próbki) oraz w specjalnie kwaśnej glebie spreparowanej 
Z dodatkiem torfu (4 próbki).

Ze względu na zainteresowanie przemysłu asfaltem 
do izolacji wnętrz rur do turbin wodnych przeprowadzono 
specjalne próby wytrzymałości asfaltów w silnym prądzie 
wody. 18 próbek poddano działaniu prądu wody o szyb­
kości 150 cm/sek w czasie 180 godzin, w temperaturach 
+  10, + 2 0  i + 30°C . Próby dały wynik dodatni; tylko 
w jednym wypadku stwierdzono nieznaczne uszkodzenie 
próbki. Stwierdzono, że dodatki naftalenu, fenolu, piry­
dyny, kalafonii oraz paku stearynowego nie zmniejszają 
podatności asfaltu na zmiany temperatury.

Stwierdzono, że obecnie produkowane asfalty z rop pol­
skich parafinowych i bezparafinowych, jak również asfalty 
Z ropy albańskiej, nie mają własności kwalifikujących je 
jako dobry materiał do izolacji rurociągów podziemnych. 
Ich główną wadą jest za mała rozpiętość pomiędzy tempera­
turą mięknienia i temperaturą łamliwości oraz za Wysoka 
temperatura łamliwości. Z próbek zakopanych w ziemi 
najlepiej zachowały się odcinki izolowane asfaltem albań­
skim (powłoki bardzo twarde i kruche) oraz asfalty z pol­
skich rop bezparafinowych, natomiast próbki izolowane 
asfaltami z polskich rop parafinowych uległy w czasie 13 
miesięcy dość silnej korozji (60— 90% powierzchni uszko­
dzonej). Najlepszym materiałem do izolacji antykorozyjnej 
będą prawdopodobnie asfalty z m azutu austriackiego.

W  dyskusji omawiano wady i zalety antykorozyjnych 
osłon anodowych i katodowych, podkreślając trudności 
ich stosowania w miastach i terenach uprzemysłowionych. 
Omawiano również znormalizowane sposoby izolowania 
rurociągów asfaltami naftowymi, stosowane w ZSRR.

Dr Ludwik Górski

665.542:665.547

Kwasy i ługi odpadkow e
(Streszczenie referatu wygłoszonego na Zebraniu Naukowym w Instytucie Naftowym w dniu 25  stycznia 1952 r.)

W  referacie przedstawiono pewien etap prac nad wyko­
rzystaniem kwasów i ługów odpadkowych. Praca Zakładu 
Technologii Nafty Instytutu Naftowego, zaplanowana 
zresztą na dłuższy okres czasu, obejmowała kwasy odpad­
kowe po rafinacji oleju transformatorowego i białego oleju 
technicznego, oraz ług odpadkowy po rafinacji białego 
oleju technicznego. Nie były objęte referatem prace wyko­
nane już uprzednio nad zużytkowaniem ługów odpadko­
wych otrzymywanych z przedlugowania benzyny i nafty.

Wymienione wyżej kwasy odpadkowe nie są zupełnie, 
względnie tylko w bardzo małym stopniu, wykorzystywane 
przez odnośne rafinerie i stanowią poważny problem ze 
względu na swoje wysoce szkodliwe działanie na otoczenie 
i na trudność magazynowania, czy pozbycia się tych od­
padków. Poza tym poważne ilości kwasu siarkowego zostają 
bezpowrotnie stracone. Gdzie indziej za granicą, w zależ­
ności od ilości otrzymywanego kwasu odpadkowego, zużyt- 
kowuje się ten materiał w wieloraki sposób, jak spalanie, 
tworzenie różnych kompozycji lepikowych, przeróbka che­
miczna na nawozy sztuczne, rozszczepialniki tłuszczów, 
regeneracja do kwasu siarkowego, redukcja do siarki itp. 
Metody te, aby się stały opłacalne, wymagają jednak du­
żych ilości kwasu siarkowego i poważnych inwestycji. 
U  nas ilość tych kwasów jest stosunkowo mała i z tego 
względu, w obecnym stadium, wprowadzanie kosztownych 
urządzeń wydaje się nierealne.

Powodując się tymi przesłankami, Zakład Technologii 
Nafty postawił sobie za zadanie znalezienie prostej i nie­
drogiej metody, którą można by zastosować bieżąco, oraz 
ewentualnej metody, którą z lepszym skutkiem można by 
zastosować w przyszłości.

Uderzającą cechą kwasów odpadkowych i ich soli sodo­
wych są ich własności powierzchniowo-czynne, nawet 
w środowiskach kwaśnych. Odnosi się to przede wszystkim 
do zdolności zwilżania i pienienia. W tym więc kierunku 
poszły pierwsze badania; znaleziono, że proste zobojętnienie 
kwasów odpadkowych ługiem sodowym i doprowadzenie do 
stężenia od 1 do 3%  daje roztwory o dobrych własnościach 
zwilżających i pieniących, które mogą być użyte w prze­
myśle hutniczym  (do flotacji), tekstylnym i pokrewnych. 
Mankamentem tych roztworów jest ich zabarwienie bru­
natne do ciemnobrunatnego, którego nie udało się usunąć 
Żadnymi sposobami. Ług odpadkowy po białym oleju 
technicznym, zawierający sole sodowe tzw. kwasów maho­

niowych z domieszką oleju, wykazał przede wszystkim 
wybitne zdolności emulgujące. Sole te, po odolejeniu (które 
zresztą jest bardzo uciążliwe i nie ma obecnie widoków 
przemysłowego zrealizowania), odznaczają się nadto do­
brymi własnościami zwilżającymi i pieniącymi. Odolejone 
sole, czy mydła, mogą być zastosowane z pożytkiem do 
kompundowania z mydłem tłuszczowym.

Wnioski nasze odnośnie tego sposobu zużytkowania są 
następujące:

1. Kwasy odpadkowe po oleju transformatorowym 
i białym oleju technicznym należałoby zobojętniać 
ługiem sodowym i sporządzać 1—3-procentowe roz­
twory, jako roztwory zwilżająco-pieniące.

2. Ług odpadkowy w roztworze olejowym należy zużyt­
kować w tym stanie, w jakim się go otrzymuje, jako 
emulgator do olejów wiertarkowych, olejów wypieral- 
nych itp.

Drugi, proponowany przez nas sposób zużytkowania 
kwasów odpadkowych, to regeneracja kwasu siarkowego 
przez rozdzielenie kwasu odpadkowego w temperaturze 
120— 1S0°C w autoklawie na substancję organiczną i roz­
cieńczony kwas siarkowy. Kwas siarkowy zagęszcza się 
przez odparowanie w próżni lub przez przepuszczanie 
strumienia gorącego powietrza.

Substancję organiczną stapia się w oznaczonych warun­
kach ciśnienia i tem peratury z siarką w ilości 4— 12%; 
otrzymuje się masę wyglądem i własnościami przypomina­
jącą asfalty, rozpuszczającą się w rozpuszczalnikach orga­
nicznych. Kompozycje takie rozprowadzone na powierzch­
niach metalu względnie drzewa stanowią dobre powłoki 
ochronne, wytrzymałe na warunki atmosferyczne, działa­
nie roztworów kwasów, soli i zasad i mogą zastąpić z powo­
dzeniem powłoki olejne czy lakierowe, zwłaszcza dla obiek­
tów wystawionych na działanie warunków atmosferycznych. 
Barwa kompozycji jest czarna.

W dyskusji podkreślono konieczność przeprowadzania 
regeneracji kwasu siarkowego z uwagi na deficyt światowy 
tego materiału. Należy zbadać zagadnienie od strony kosz­
tów inwestycyjnych, co interesuje specjalnie nasz przemysł 
rafineryjny. Zwrócono uwagę na fakt, że w jednej z rafineryj 
zgłoszono już na powyższy temat usprawnienie, pozwalające 
na regenerację kwasu siarkowego z kwasów odpadkowych 
oraz na jego wykorzystanie do celów przemysłowych.

M gr Henryk Mosurski

Dodatek do n r 5, 1952 „Nafty"
Redaguje Kom itet Redakcyjny. A dres: Instytut Naftowy, 

Kraków, ul. Lubicz 25 b



Plan i wykonanie uwierconych metrów 
w 1 i 2 roku Planu 6-letniego w stosunku 
do uwierconych metrów w r. 1949 (=100)

_j >-
O- ?

WIERCENIA 
EKSPLOATACYJNE

WIERCENIA 
POSZUKIWAWCZE 
I GEOLOGICZNE

3
0

0
.2

%



ROK VIII
I N F O R M A C J E

w spraw ie rozprow adzenia „Prac Inslytutów N aukow o-Badaw czych, w ydaw a­
nych p rzez Państwowe W ydaw nictwa Techniczne

W obrocie księgarsk im  „Domu K siążki“ zna jdu ją  się „P race“ n as tę ­
pujących insty tu tów :

C entralnego In s ty tu tu  O chrony 
P racy

Głównego In s ty tu tu  G órnictw a 
Głównego In s ty tu tu  L otnictw a 
Głównego In s ty tu tu  P racy  
Głównego U rzędu M iar 
In s ty tu tu  A rch itek tu ry  i U rbanistyk i 
In sty tu tu  B udow nictw a 

M ieszkaniowego
In sty tu tu  Celulozow o-Papierniczego 
In sty tu tu  Chem ii Przem ysłow ej 
In ty tu tó w  Chem ii Przem ysłow ej 
In s ty tu tu  E lek tro technik i

In sty tu tów  M echanicznych 
In s ty tu tu  M etalurgii 
In s ty tu tu  Naftowego 
In s ty tu tu  O dlew nictw a 
In s ty tu tu  O rganizacji i M echanizacji 

B udow nictw a 
In s ty tu tu  P rzem ysłu  Rolnego 

i Spożywczego 
In s ty tu tu  Przem ysłu  Skórzanego 
In s ty tu tu  T echniki B udow lanej 
In s ty tu tu  Torfowego 
In s ty tu tu  W łókiennictw a 
Przem ysłowego In sty tu tu  

T elekom unikacji

W celu zapew nienia zain teresow anym  system atycznej dostaw y ko ­
le jnych  zeszytów  „P rac In sty tu tów  N aukow o-B adaw czych“, K sięgarnia 
T echniczna „Domu K siążki“ w  W arszawie, ul. B racka 20 w prow adza 
z dniem  1 kw ietn ia 1952 r. system  abonam entow y dostaw y (sprzedaż 
w iązaną) w /w  w ydaw nictw . Z akłady  pracy, in sty tucje  i osoby pryw atne, 
k tó re  p rag n ą  otrzym yw ać „Prace INB" pow inny przesiać zam ówienie 
n a  dostaw ę tych w ydaw nictw  do w /w  księgarn i „Domu K siążki“.

W zam ów ieniu należy podać:
a) dokładny adres zam aw iającego
b) pełną nazw ę insty tu tów , k tórych  „P race“ ma j ą  być dostarczone
c) ilość egzem plarzy zam aw ianych „P rac“, oddzielnie d la  każdego in ­

sty tu tu .

P rzesłane zam ów ienie zobowiązuje do odbioru i opłacania w szystkich 
zeszytów, w ychodzących w  ram ach  p lanu  w ydaw niczego danego insty ­
tu tu  n^  rok 1952.

Na podstaw ie zam ówień, w /w  księgarn ia „Domu K siążki“, będzie w y­
syłać zam aw iającem u kolejne zeszyty „P rac  IN B “ z roku  1952.

P rzesy łka nas tępu je  w  m iarę ukazyw ania się poszczególnych zeszytów' — 
za zaliczeniem  pocztowym z doliczeniem kosztów  przesyłki.

K sięgarnia będzie dostarczać rów nież na zam ów ienie poszczególne ze­
szyty „P rac  IN B “ z roku  1951 w m iarę posiadania ich n a  składzie. N ie­
zależnie od rozprow adzania „P rac IN B “ system em  abonam entow ym , są 
one do nabycia w  w olnej sprzedaży w  następu jących  księgarn iach  „Do­
m u K siążki“ :-

G dańsk-W rzeszcz — G runw aldzka 8 Rzeszów' 
Gliwice — ul. M łyńska 2 Szczecin
K atow ice — R ynek 36 W arszaw a
K raków  — ul. P io trkow ska 45 W arszawa
Łódź — ul. Z w ycięstw a 31 W arszawa
Poznań — ul. P aderew skiego 6 W rocław

ul. 3 M aja 2 
ul. S ikorskiego 7 
ul. B racka 20 
ul. Poznańska 12 
ul. Wilcza 27 
R ynek 14

C ena zł 6.


