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Rewolucyjny postep nauki i techniki w ZSRR

Postep techniczny w ki‘aj’-téh kapitalistycz-
nych ma przebieg nierdwnomierny. Obserwu-
jemy w nich okresy w1e1k1ego rozkwitu techni-
cznego i glebokiego upadku czy zastoju. Okre-
sy te sa SciSle zalezne od kryzyséw ekonomicz-
nych lub dobrej koniunktury gospodarcze;j.

Walka konkurﬁncy]na kdvplt'ahstow o rynki Zby—
tu zmusza ich do- obnizenia ceny towaréw, a tym
samym i kosztu wlasnego, pod grozba zamknie-
cia przestarzalego, drogo produkujacegc zakta-
du; - Koszt wlasny moze by¢ obnizony dzigki
zastosowaniu nowych ulepszen i metod produ-
keyjnych albo przez zmniejszenie placy robo-
tnikéw. Kapitalista stosuje zazwyczaj oba te
$rodki rownocze$nie, walka konkurencyjna jest
wiec . w ustroju kapitalistycznym ezynnikiem,
pobudzajacym postep techniczny, ktéry nie stu-
zy. ‘wszakze Xlasie robotniczej, . albowiem to-
warzyszy mu zawsze wiekszy nacisk kapitalu
eraz wzrost wyzysku robotnika. Nasilenie racjo-
nalizacji i realizacji udoskonalen produkcyjnych
widzimy zatem przewaznie w czasach-zblizaja-
cego sie lub juz istnisjgcego kryzysu, wreszcie
w okresach szczegdlnego zaostrzenia  sie. prze:
ciwienstw miedzy pahstwami kapitalistyczny-
ini; kiedy usilujg je one : rozwigza¢ z bronig
w reku, W okresie kapitalu monopolistycznego
zaleznoéé postepu technicznego od interesow
mvonopo-listéwk wystepuje  jeszeze jaskrawiej.
,Monopole — powiada Lenin—rodza nieuchron-
nie tendencje do zastoju i rozkladu. Z chwilg
ustalenia — chociazby na czas krotki — cen mo-
nopolowych znikaja, do pewnego stopnia od ra-
zu, przyczyny, pobudzajace nie tylko do poste-
pu technicznego leez-w ogéle do wizelkiego po-
stepu, do jakiegokolwiek badZz ruchu naprzéd.
Monopole stwarzajg ekonomiczna podstawe do
sztucznego zahamowania postepu technicznego,
nie ‘mogg one jednak catkowicie zniszczyé¢ kon-
kurencji, co oznacza, ze tendencje do postepu

dzialajg jednoczesnie z tendencjami do rozk¥adu,
przy czym na réznych odcinkach wytwérczosei
1w réznych czasach jedna lub druga z nich bie=
rze gore“. ,,Dlatego tez — jak podkresla Lenin
— bylo by bledem sadzié, ze tendencje do roz-

‘ kladu ‘wylgezajg réwnoczesny szybki wzrost ka-

pitalizmu. Przeciwnie, kapitalizm ro$nie w tych
warunkach znacznie szybciej ale jego wzrost
staje sie-bardziej nieréwnomierny i nieréwno-
miernie rosng, takze tenidencje rozkladowe. .:

Kapitalizm, jakkolwiek chaotycznie i przez
kryzysy, doprowadzil nauke i technike do- do$¢
wysokiego poziomu. Wykorzystuje on w szero-
kich -granicach wyniki badan naukowych do ce-
16w produkeyjnych i wzmaga réwnocze$nie wy-
zysk klasy robotniczej tudziez inteligencji pra-
cujacej; a z badaczy i naukowcow czyni postusz-
ne i powolne sobie narzedzie. Celem ' dziatalno<
sci kapitalisty nie iest zaspokajanie potrzeb spo-
leczenstwa lecz jedynie i wylgeznie -osiagniec’e
jak najwigkszego zysku osobistego.

Na Jpotezmojaza zdobyc7 geniuszu ludzkiego—
maszyne oraz procesy technologiczne stosuje
wtedy, gdy zapewniajg mu. jak najw1eksze ko-
rzysc1 O oplacalnoscn stosowania maszyny
w ustroju L{apltahstycznym Marks pisze: ,,Ma-
szyna jest Srodkiem do potanienia produktu- tyl-
ko woweczas, kiedy praca, zuzyta na wytworze-
nie oweJ maszyny, jest mniejsza od pracy, za-
oszc‘zedzonej na skutek jej zastosowania. Dla
kapitalisty granica ta jest znacznie mniejsza, po-
niewaz coplaca on nie calkowitg prace, zuzyta
na wytworzenie produktu lecz jedynie wartosé
zastosowanej sily roboczej. Wobec tego oplacal-
no$¢ zastosowania maszyny ocenia wielko$cig
réznicy miedzy cena maszyny a wartoscig za-
stapionej przez nig sity roboczej“.”)

*) Kapiiatl, tom I, str, 343,
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Maszyna, stworzona przez czlowieka w celu
latwiejszego ujarzmienia sil przyrody, powinna
byla staé sie blogostawienstwem, utatwiajacym
mu pracg, w ustroju kapitalistycznym stala sig
wszakze udreka czlowieka, pomagajaca kapita-
lidcie stosowa¢ brutalny wyzysk. Marks przy-
tacza jaskrawe przyklady, wskazujgce na to, jak
pierwsze sukcesy ofensywy kapitalu w Anglii,
niszczac poprzedni ustréj spoteczny, znaczyly
droge swego bezlitosnego pochodu trupami i ob-
nizaly place robotnicze, wciagajac do procesu
wytworczego kobiety, matoletnich i dzieci. Pla-
ce spadly tak znacznie, ze b.- wiele cennych wy-
nalazkéw, ulatw1a]qcych prace ludzka, nie zna-
lazto zastosowania i dlugie lata- musiato czekaé
w cieniu zapomnienia na wprowadzenie ich
w zycie.  OczywiScie, ze to co Marks méwi o An-
glii, stosuje sie takze i do innych krajow kapi-
talistycznych. Nieréwnomierny rozwéj sit wy-=
iwoérezych w spoleczenistwach kapitalistycznych
polega nie tylko na tym, ze w licznych miejsco-
wosciach kuli ziemskiej przetrwaly ~po dzi$§
dzien metody 1 narzedzia produkecji sprzed ty-
sigcleci, ale réwniez i na. tym, ze w krajach
o wysokim rozwoju techniki zachowaly sie do-
tad calkiem przestarzale urzadzenia produkeyj-
ne. Wiadomo np., ze w USA oraz w Anglii pe-

wne iloSci koksu produkowane sg jeszcze do

czas6w obecnych w piecach ulowych; to samo
mozna powiedzie¢ o niektérych urzadzeniach
hutniczych, wsrod ktérych - obok ultranowo—
czesnych pracuja i zupelnie przestarzate. - -

Inaczej rzecz sie przedstawia w Zwigzku
Radzieckim, gdzie zwycieski socjalizm uwol-
nit nauke, technike i czlowieka z pet kapitatu.
Socjalizm wyzwolil olbrzymie sily ‘twércze na-
rodu i zaré6wno nauka jak i technika osiagnely
rozw0j, jakiego dotychczas '
Maszyna, technologia, wynalazki i usprawnie-
nia, wiszystko co moze utatwié cztowiekowi pra-
ce, uczynié ja bezpieczniejsza, bardziej higie-
niczng, znajduje powszechne zastosowanie. Ka-
pitalista stosuje maszyne, nowy proces techno-
logiczny lub usprawnienie tylko woéweczas, gdy
przynosi mu to zysk. W Zwigzku Radzieckim
celem produkeji nie jest zysk lecz zaspokojenie
potrzeb spoleczenstwa, a zastosowane §rodki pro
dukcji majg na widoku nie zwiekszenie zysiu
kapitalisty ale wzmozenie wydajnoéci pracy
i zapewnienie robotnikowi lepszych jej warun-
kéw. Tym tlumaczy sie wspanialy rozw6j nau-
ki oraz techniki i rewolucyjne tempo wzrostu
dobrobytu tudziez kultury mas ludowych.
Zwigzek Radziecki jest krajem przodujgcej naus

historia nie zna. -

ki i techniki, jest ojczyzna wielkich wynalaz-
k6w 1 odkryé naukowych, znajdujgcych nieo-
graniczons zastosowanie w praktyce, Postep
iechniczny, oparty na pracach naukowych roz-
galezionej sieci instytutéw badawcsych, labo-

‘ratoriéw, stacyj doswiadczalnych itp., rewolu-

cjonizuje zycie gospodarcze i spoleczne ZSRR:
Tendencje rozwojowe, wysuwajgce technike ra-
dzieckg na czolowe miejsce w Swiecie, . dadzg
sie podzieli¢ na nastepujagce- kierunki: -mecha-
nizacje, automatyzacje, chemizacje oraz wyzy-
skanie energii aLomowe] do c:elow przemyslo-
wych. :
Mechanizacja proceséw produkcyvjnych sta-
ta- ‘sig w spoleczenstwie socjalistycznym potez-
n_ym czynnikiemn, podnoszgcym poziom kultury
technicznej pracujacych. W-ZSRR najuciqiliws
sze prace zostaly zmechanizowane.. W dziedzi-
rie mechanizac¢ji robdét ziemnych, budowy tu-
neli (koleje podziemne, budowa kanatow), ko-
palnictwa Wegla rud i torfu Zwigzek Radziec-
ki zajmuje pierwsze miejsce na $wiecie. Olbrzy-
mie sa w ZSRR osiagniecia w dziedzinie mecha-
nizacji gospodarstwa wiéjskiego. -Przed ostat-
ria wojng orka pod zboze jare byla w 71,5%
zmechanizowana, omlot w 95%, a.w gléwnych
okregach zbozowych zebrano przy pomocy kom-
bainéw 80—90% zbdz. Nie mniejsze sa sukcesy
w dziedzinie mechanizacji ‘metalurgii. radziec-
kiej: w nowych hutach prawie wszystkie jpro-
cesy ‘produkeyjne zostaly zmechanizowane. Od-
dziaty - wielkopiezowe wyposazone sg w. kom-
pletnie zmechanizowane skladowiska rud, auto-
matyczne wagony-wagi, pochyle skipowe urza-
dzenia wyciaggowe, udoskonalone urzadzenia
zatadowcz2, maszyny odlewnicze itd., przy
czym objetos¢ i konstrukcja wielkich piecow
znacznie przeScignely wzory amerykanskie:
Dla ' podkres$lenia - wspaniatych wynikow,
csiggnietych droga mechanizacji proceséw wy-
twéreczych, a zwlaszcza rezultatéw, uzyskanych
w hutnictwie radzieckim przez zastgpienie cigz-
kiej pracy recznej urzadzeniami zmechanizowa-
nymi, warto przytoczyé kilka przykladow:™)
W 1913 r., przy 58 wielkich piecach, czyn-
nych w zaktadach poludniowej Rosji, pracowalo
10.600 robotnikéw, wytwarzajagc 3,1 miliona
t surowki. W 1945 r. 10 wielkich piecow 2 meta-
lurgicznych kombinatow — Magnitogorskiegs

*) Akadiem’k I. P, Bardin i kandidat ekonomi~
czeskich nauk.N. P. Bannyj: ,,Czornaja mietaliurgia
w nowoj piatiletkie®,
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i Kuznieckiego — wyprodukowalo 4 miliony ton
suréwki, przy obstudze 1300 robotnikéw. Mala
pojemnosé.
i brek wszelkiej mechanizacji wymagaly olbrzy-
miej armii = rcbotnikéw do wyprodukowania
3,1 miliona ton suréwki. W 2 radzieckich hu-
tach 1200 robotnikow wytwarza o 25% surdéwki
wiecej. Roéznica jeszcze bardziej sie uwypuikli,
jezeli uwzglednimy, ze w 1913 r. czas
wynosil 12 godz. dziennie. Przy 8-godzinnym
dniu roboczym ilo$¢ pracownikéw musiata by
wyrniesé 15,9 tysiecy. Wydajnosé pracy newo-
czesnych oddzialdéw wielkopiecowych wzrcista
w peréwnaniu z 1913 r. 10-krotnie, przy czvim
dzieki samej tylko mechanizacji 6 — ‘7-krotnie.
To.samo mozna powiedzieé o stalowniach mar-
tenowskich. Oto przyklady: w niezmechanizo-
wetiej stalowni Gorno-Isetskiej huty 141 robo-
trnikow obslugiwalo. 45-tonowy piec martenow-

ski, w Dnieprowskim Zakladzie Budowy Urzg-

dzen Hutniczych 290 robotnikéw obstugiwato
dwa 15-tonowe piece.” Pojemno$¢ pieca, przy-
padajgca na 1 robotnika, wynosila w Goérno -
Isetskiej hucie 0,3 tony/rob., a w Dnieprowskim
Zakladzie 0,1 tony/rob. Stalownie Magnitogor-
skiego kombinatu, wybudowane wg ostatnich
wymagan techniki, sa catkowicie zmechanizo-
wane i wyposazone w piece 185 — 370 -ton po-
jemroéei. W 1945 r. obsiugiwalo tu 1 piec fred-
nio 84 robotnikéw, a pojemnosé pieca na 1 ro-
botnika wynosita od 2,2 do 4,4 ton/rck. Wydaj-
nos’é pracy stalownika w Magnitogorsku byla

— 8 razy wieksza od wydajnosci pracy stalo-
wmkow wymienionych wyzej, mezmechanlzon
wanych stalowni

W 1945 r. stalownie komomatow Ma; anito-

gorskiego i Kuznieckiego, wyposazonz w 38 pie-
cow martenowskich, wyprodukowaly o 20%
stali wiecej niz cate hutnictwo potudniowej Ro-
sji, posiadajace 82 piece martenowskie, 17 kon-
‘wertoréw bessemerowskich i 10 tomasowskich;
Z wspomniane dopiero co kombinaty zatru.nia=
ly przy tej produkcji 2,5 razy mniej robotnikéw
niz wszystkie zaklady hutnicze na polusdniu
Rosji razem wziete, w 1913 r., chociaz na po-
tudniu kraju stal byla w znacznej mierze wy-
twarzana w konwertorach, a zatem w jednost-
kach bardziej wvdajnych niz pisce martenow-
skie. , v

-~ Podobnie przedstawia sie sprawa w walco-
wniach. Mechanizacja procesé6w oraz ulepsze-
nia techniki walcowniczej, dokonane przez wta-
dze radzieckie, znacznie powiekszyly wytwér-
czo$é wyrobéw walcowanych i podniosty wydaj-

piecow przedrewolucyjnych hut

pracy:

poé¢ pracy. Kombinaty: Magnitogorski i Kuz-
riecki wyprodukowaly w 1945 r. na 18 walcar-
kach o 120 tys. ton wigcej wyrobdw walcowa-
nych niz cale hutnictwo rosyjskie w 1913 r.
i 1,5 razy wiecej niz — w tymze roku — hut-
nictwo Rosji poludniowej, posmdamce 104 wal-
carki.

Srednia roczna wydajnoéé walcarki, dajgcej
gotowy produkt, wynosi we wzmiankowanych:
kombinatach 330 tys. ton, a wydajnosé takiej
walcarki w poludniowej Rosji wynosita w 1913
r. 37,7 tys. ton. To znaczy, ze §rednia wydaj-
no$¢ walcarki w nowych hutach wzrosta 10-
krotnie w pordéwnaniu ze $rednig wydajnoécig
walcarki hutnictwa na potudniu Rosji w- 1913 r.
Taki wzrost wydajno$ci mogt byé osiggniety je-
dynie tylko dzieki daleko posunietej mechani-
zacji wszystkich proceséw produkeyjnych i zu-
pelnemu wyeliminowaniu ciezkiej pracy recz-
nej.

Podstawowym kierunkiem rozwoju techni-
ki radzieckiej w nowej powojennej 5-latce jest
- jek wspomniano. —automatyzacja proceséw
produkeyjnych, pozwalajaca na niemal nieogra-
niczone powigkszenie wydajno$ci pracy. Szcze-
golnie wielkg role odgrywa automatyzacja
w hutnictwie Zelaza i metali niezelaznych, w bu-
downictwie maszyn i w przemysie chemicznym.
Juz w chwili obecnej znaczna cze$é czynnoéci
przy cobstudze wielkich piecéw w nowych hu-
tach jest zautomatyzowana. System podawania
namiaru sklada sie z wielu réznorodnych:
urzadzen, jak glowny wycigg, b. skomplikowa~
ny aparat  zasypowy, wagon-waga itp.” Praca
tych mechanizméw musi byé $cisle zsynchro-
nizowana, zapewnia¢ dokladny ciezar zasypy-
wanych — przy pomocy skipéw — materialéw:
wsadowych: rudy, koksu, topnikéw i szerego-
wacé zasypywanie tych surowcéw w odpowied-
nim porzgdku. Caty system zautomatyzowane-
go zasilania obstugiwany jest przez 1 czlowieka,
maszyniste wagonu-wagi. Poza zasilaniem zau-
tematyzowane sg przy wielkich piecach: regula-.
cja opalania cowperdw, przelaczanie cowperow
oraz czynnoéci innych urzadzen pomocniczych.

Specjalne znaczenie ma automatyzacja pro-
ceséw produkecyjnych w stalowniach, zwlasz-
cza teraz, gdy rozwdj techniki wymaga coraz
szerszego stosowania stali . stopowych i szla-
chetnych. Produkcja tych stali, wymagajacych
wysokiej dokladno$ci sktadu chemicznego tu-
dziez przestrzegania okreslonego przebiegu pro-
cesu technologicznego, przedstawia idealne po-.
le do zastosowania réznego rodzaju automatéw.
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Automatyczna kontrola przebiegu procesu to-
pienia i rafinacji az do chwili osiggniecia pozg-
danego skladu chemicznego, automatyczna kon-
trola temperatury 1 cisnienia, panujgcego
w przestrzeni roboczej pieca, dajg gwarancje wy-
sokiej jakoSci produktu i wptywaja na obnizenie
kosztéw wlasnych, catkowicie eliminujac wadli-
we wytcpy, dajac duze oszezednosci na surow-

cach, drogich dodatkach stopowych i robociz-

nie. W Zwigzku Radzieckim automatyzacja
uzykala szerokie zastosowanie nie tylko w sta-
lowniach, wytwarzajacych stale szlachetne, ale
i 'w stalowniach martenowskich. Zautomatyzo-
wano w nich regulacje ilosci gazu, sktadu mie-
szanki, iloSci powietrza, ciénienia i temperatury
w piecu. Duzym ulatwieniem w prowadzeniu
fiecéw martenowskich jest automatyczne prze-
lgczanie zaworéw i zastosowanie aparatéw, usu-
wajgcych mozliwosé zassania zimnego powietrza
do pieca w czasie przelaczania zaworéw. W okre-
sie powojennym automatyzacja proceséw marte-
nowskich osiggneta w Zwiagzku Radzieckim wy-
soki stopien doskonalo$ci. Np. automatyzacja
procesow cieplnych piecéw martenowskich w
stalowniach Kuznieckiego kombinatu uchodzi
‘za najlepszg na Swiecie. Moze najwiecej dokona-
no w ZSRR w zakresie automatyzacji walcowni.
Nie méwiac juz o nowych hutach, przewazajaca
cze$é walcowni starych hut zostala wyposazona
w nowe, wysoko sprawne agregaty, ktérych pra-
ca mozliwa jest tylko dzieki daleko posunigtej
automatyzacji wiekszoSeli czynnoéci. Wzgledy
ekonomiczne decydujg o konieczno$ci zastoso-
wania wlewkow o ciezarze do kilkunastu tomn,
duzych szybkosci walcowania, nawet na zgnia-
taczach—do 7 m/sek., a stad duzej ilo$ci.nawro-
16w — do 30/min, Jest rzeczg zrozumiala, z¢ —
aby podota¢ tak trudnym warunkom pracy —

wiekszo$é czynnosci zgniatacza musi by¢ zauto-
matyzowana. Tak wiec uruchomianie, zwigksza-.

nie i zmniejszanie szybkos$ci, zmiana kierunku
ebrotu, hamowanie, nastawianie $rub, obroty
samotokéw, ruchy kierownic i kantownikéw
itd., wszystko to jest zautomatyzowane i kiero-
wane z centralnej stacji, wysylajacej elektrycz-
ne rozkazy ruchu i blokowania, uniemozliwiajg-
ce wykonanie sprzecznych czynnosci. Jeszcze
bardziej skomplikowana i rozwinieta jest auto-
matyzacja walcowni wykonczajacych, : pétcig-
glych i ciggltych. Tu wszystkie czynno$ci, po-
czgwszy od przygotowania walcowni do pracy,
koficzgce za§ na odprowadzeniu gotowego wyro-
bu na sklad, sg zautomatyzowane. Bardzo wazng
cze$cig automatyzacji walcownih ciagltych jest

regulacja stosunku obrotéw walcéw w zalezno$ci
od zmiany przekroju i szybko$ci walcowanej tas-:
my w kierunku wybiegu. Elektronowe, amplidy-
nowe, fotoelektryczne sterowanie i regulowanie
proceséw wytworezych znajduje w. ZSRR coraz
wieksze zastosowanie. Lampa elektronowa, am-
plidyna, fotokomérka wykonujg dla czlowieka
takie czynnosci, jakich nigdy nie moégiby on
wykonaé i nie tylko ulatwiajg mu prace, ale
powiekszaja do nieznanych dotad rozmiaréw
jego wydajno$é pracy. ‘ h

‘Nowe zdobycze nauki.i techniki nie sg ni~
gdzie na Swiecie tak szybko przyswajane dld
dobra czlowiska i nie znajdujg tak masowego
i tak wszechstronnego zastosowania dla podnie~
sienia dobrobytu mas ludowych jak w ZSRR.
Realizacja postepu technicznego, mechanizacja,
automatyzacja, eliminacja ciezkiej pracy recz-
nej i zastapieaie jej mechanizmami jest w Zwig-
zku Radzieckim prawem, ujetym w ustawach
o planach 5-letnich. W krajach kapitalistycz-
nych -— gdzie wynalazek i usprawnienie ocenia-
ne s nie na podstawie tego ile zaoszczedzg pra-
cy w ogéle, w jakim stopniu przynosza ulge pra-
cujacemu czlowiekowi i poprawia warunki zdro-:
wotne, higieniczne a nawet estetyczne jego pra-
cy lecz na podstawie tego, ile zaoszczedza pra-
cy, oplacanej przez kapitaliste, ile dodatkowo
przyniosg mu zysku — taki stosunek do postepu

technicznego i do wynalazczogci jest niemozli-
wy. I dlatego tez w ZSRR postep technlczny'

idzie siedmiomilowymi krokami naprzéd, dlate-
go mechanizacja, automatyzacja i elektryfikacja
obejmuja takie dziedziny produkeji, ktére w kra-
jach kapitalistycznych znajduja sig jeszeze
w stanie zacofania. _

Dalem kilka przykladéw postepu technicz-
rego z dziedziny metalurgii. Iinne galezie prze-
myslu rozwijaja sig w tym samym kierunku
i w-nie mmejszym rozmiarach. Automatyz:—mja\i
elektrowni, a zwlaszcza elektrowni wodnych'
oraz sieci elektrycznych odgrywa niepo$lednig
role w planie 5-letnim 1946 — 1950 r. Niekt6-
re elektrownie, jak Erywanska oraz elektrow-
riia na kanale im. Moskwv pracujg bez obsiu~
gujacego personelu, a hald maszyn ‘faklego ol-
brzyma jak Dnieproges ‘obstugiwana jest przez
kilku pracownikéw. Charakterystycznym przy-
ktadem automatyzacji proceséw produkeyjnych-
w bardziej skomplikowanych galeziach przemy-
stu jest szerokie zastosowanie jej w. budownic-
twie maszyn. Juz w 1946 r. w moskiewskiej fa-
bryce  Stankokonstrukcja wybudowano i uru-
chomiono automatyczng linie obrabiarek, wyko-
nujgcych bez bezposredniej obstugi 134 operacje
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przy obrobce giéwki bloku cylindra silnika tra-
ktorowego. W fabryce obrabiarek im. Ordzoni-
kidze uruchomiono podobng linie obrabiarek do
obrobki bloku silnika samochodowego.
sktada sie z 8 grup obrabiarek tak rozmieszczo-
nych, ze w miare przesuwania sie bloku od pier-
wszej grupy do ostatniej — co trwa zaledwie 2
min.—zostajg wywiercone, roztoczone i nagwin-
towane wszystkie otwory oraz wykonane niekt6-
re inne operacje. Linie steruje’ 2 robotnikéw, ob-
stugujacych elektryczny pulpit. W tej dziedzi-
nie produkeji przemyst Stanéw Zjednoczonych
A. P. zostal juz znacznie wyprzedzony przez
Zw1azek Radziecki.

Zwiazek Rad21ef-k1 ]est krajem meogramczo—

nych mozliwoéci i dotychczas jedynym krajem:

na $wiecie, gdzie te mozliwoéci znajduja calko-
wite wcielenie w zycie. ZSRR jest krajem wiel-
kich marzycieli, realizujacych $mialo i odwaznie
swe marzenia. To, co dzis wydawalo sie niedo-
$cignionym marzeniem z bajki, jutro staje sig
rzeczywistoScig, stuzacg dla dobra czlovvv1eka
Pod tym wzgledem znamienne sa slowa wiel-
kiego uczonego, geologa radzieckiego, Akademi-
ka W. A. Obruczewa:

,,Cz % mozna bez fantazji i marzeh stwo-
rzyé coSkolwiek nowego? Droga rozwojowa
ludzko$ci od chwili, gdy czlowiek pierwotny na-
uczyl sie stosowaé odlamek kamienia lub koSci
jako ostrze, wskazuje jak marzenie, poprzedza-
jac rzecz‘ywistéé'é,’d‘aje’i‘mpuls do postepu. No-
we idee ma]a SWOj poczatek w marzeniach, po-
tem przyjmuja postaé hipotez i zostaja spraw-
dzone przy.pomocy do$wiadczen laboratoryj-
nych, obliczen, przedstawione za pomocg proje-
ktéw, makiet lub modeli. Kazdy wynalazca lub
uczony jest w wiekszej lub mniejszej mierze ma-
rzycielem.” Kiedy zamierza stworzy¢-co$ nowe-
go, udoskonali¢ ;vstme]acaJ maszyne lub opera-
cje, musi przede - Wszystklm to nowe Wlel&‘C
oczyma swej wyobrazni. Stachanowcy réwniez
marzg; nigdy nie zadowalajg sie oni osiggnie-
tvmi rezultatami lecz dgzg do. uzyskania norm
2 — 3 lub wielokrotnie wiekszych . droga sto-
sowania coraz doskonalszych narzedzi, . sposo-
béw pracy, lepszej organizacji. praey itd. Bez
marzenia nie mieliby$Smy postepu technicznego.
Marzyé¢ nie tylko mozna, ale trzeba“.

Linia

Jak wyglada radziecka technika w marze-
niach radzieckich uczonych i inzynieréw, urze-

- czywistnianych w ich pracach naukowych, la-
-boratoriach, do$wiadczeniach pélfabrycznych

i fabrycznych?

Postaramy sie zobrazowaé to na przykladzie.
Wiadomo, ze wielkopiecownictwo jest dotad
uwazane za jeden z najtrudniejszych do O'pario-
wania i regularnego prowadzenia procesow.
Uczeni radzizcey pracuja obecnie nad konstruk-
cja oraz urzadzeniami wielkiego pieca, ktory
ma pracowaé jak precyzyjny zegarek., Wielki
piec ma pracowaé ciagle, codziennie, z jedna-
kows wydajnoscia, produkujge suréwke i zuzel
0. takim samym sktadzie chemicznym i w jedna-
kowych ildéciach. Zmiana w skladzie chemicz-
nym suréwki i zuzla moze nastapi¢ tylko w tym
wypadku, gdy zechce tego czlowiek kierujgey
ruchem pieca. Zaré6wno namiar jak i dmuch po-
zostajg bez zmian tak dtugo, jak dtugo produku-
je sie taki sam gatunek suréwki. Namiar dla
tak pracujacego pieca musi byé oczywiscie przy-
gotowany z wielka dokladnos$cia, ruda doskona-
le zmieszana, o takim samym skladzie chemicz-
nym i takiej samej ziarnisto$ci. To samo odno-
si-sie do koksu i do topnikéw. Oczywiscie praca
aklego pieca bedzie catkowicie zmechanizowa-
na i w najwyzszym stopniu zautomatyzowana.
To, coSmy powiedzieli o wielkim piecu, stosuje
sig réwniez do piecow martenowskich, do-sta-
lowni w ogéle i do innych wydzialéw produkcyj-
nych -hut. Niezwykly rozmach ptthwadzonych
badan naukowych — teoretycznych i do$wiad-
czalnych — olbrzymie rezutaty tych badan oraz
$miatosé z jaka-sg realizowane 'i-zas'tosdwywa_r,le
w praktyce pr‘z.emyslowej, wysuwaja ZSRR na
czoto postepu naukowego i technicznego na
$wiecie. To nas upowaznia do twierdzenia, Ze za
kilkana$cie lat Zwiazek Radziecki bedzie -kra-
jem, w ktorym fabryki beda podobne do olbrzy-
mich laboratoriow, obstugiwanych przez wyso-
ko wykwalifikowanych-pracownikéw, stanie sie
krajem, w ktdorym powoli zniknie réznica mie-
dzy praca umysiowa a fizyczng i w ktérym nau-
ka wecigz rewolucjonizowaé bedzie technike,
a technika nauke.
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Hutnictwo zelaza ZSRR
w planie pigcioletnim 1946 -1950 *)

W ksigzce swej pt. ,,Hutnictwo zelaza w nowej rigciolatce”™ wybitni uczeni radzieccy I. P. Bardin:
i N. P. Bannyj ujeli syntetycenie — w sposéb nadewyczej przejrzysty o réownoczesnie interesujocy ——
obraz i zagadnienie hutnictwo Zelaza w ZSRR. — Z uwagi na wielkg aktualno$é poruszcnych w owej
ksigzce tematow dla plandw inwestycyjnych polskiego hutnictwa zamieszczamy ponidej obszerny skrot

tej wysoce wartosciowej pracy, (Redakcja)

I. Przedwojenny rozwoj \rad.z'iéckie'go hutnictwa
zelaza

Jeszcze przed pierwszg wojna Swiatowa
W. 1. Lenin podkreslat zacofanie i niedorozwoj
Rosji w zakresie wytworezosei zelaza, bedacego
jednym z gldwnych wytworéw wspélczesnej
produkcji przemyslowej i podstawa cywilizacji.

Stan hutnictwa rosyjskiego w 1913 r. obra-
zuje tabl. 1. "

"TABLICA 1
Hutnictwo w Rosji w 1913 r.

: Roczna | Srednia |
llog¢ [ wytwér- | wydaj-
"Dzial . . czo$¢ nosé
. | jednostek ogétem | roczna
w tys. t jtys. t/jedn.
Wielkie piece 170 | 4200 | 245
~ Piece’ martenowskie ok. 200 )
Konwertory ) 27 4200 143
- Walcownie pow. 300 | 3500 12,0

Ulzadzenia byly przewaznie stare i matle;

wiecej niz potowa wielkich piecéw pracowala na.

weglu drzewnym.  Co do liczb bezwzglednych
Rosja zajmowala 5 miejsce w Swiatowej pro-
dukeji hutniczej, natomiast spozycie zelaza na

jednego mieszkaneca bylo 5,7 — 11 razy mniej-
sze niz w przodujacych krajach przemystowych.

- Po pierwszej wojnie $wiatowej i zniszeze-
niach, spownrdowanych wojna domowg, wytwor-
czo$¢ hutnicza spadta w 1920 r. do poziomu za-
ledwie ok. 4% w stosunku do 1913 r.

*) Akadiemik I. P. Bardin i kandidat ekonom. nauk
N. P. Bannyj. CZORNAJA MIETARLURGJA W NO-
WOJ PIATILETKIE (Hutnictwo zelaza w nowej pie-
ciolatce). Izdatielstwo Akademji Nauk SSSR. Moskwa
— Leningrad 1947. Str. 176, rys. 19. Format A5. Cena
12,5 rb, Do nabycia w ksiegarniach Towarzystwa Przy-
jazni Polsko - Radzieckiej.

Wszechzwiazkowa Komunistyczna - Partia
(bolszewikow) pod kierowniclwem J. W. Stalina
przystapila szybko do uprzemyslowienia kraju,
a zwlaszcza do stworzenia silnego hutnictwa
wraz z zakladami budowy ciezkiego sprzetu pro-
dukcyjnego.

Energiczna realizacja zamierzonych zadan
przyniosta wspaniale wyniki gospodarczo - tech-
niczne. Forsowny rozwdj hutnictwa radzieckie-
go w 3 kolejnych planach - 5-letnich- uwidocz-
niarys.1. - -

Produkcja roénie imponujaco. Rok 1932 o-,
znacza 6,2 miln. t suréwki oraz 5,9 miln. { stali.
Pierwszy plan 5-letni przynosi- stworzenie no-
wego wielkiego oSrodka .gérniczo - hutniczego
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Rozwéj wytworczosci suréwki, stali i wytworéw
walcowanych w ZSRR



‘Nr 10—11

HUTNIK

Str. 439 )

na Wschodzie, drugiego z kolei obok jedynego
dotad- zaglebla przemystowego na Ukrainie. Rok
1937 oznacza juz 14,5 miln. t suréwki, 17,7 miln.
t stali oraz 13,5 miln. t wyrobow W_alcowanych
Stale stopowe wytapia sie w duzych iloéciach.
Liczby produkcy]ne w 1940 r. sa 4 — 4,6 razy
‘Wleksze niz w1913 r.

Zwigzek Radzleckl uniezaleznia sie catkowi-
cie od zagranicy w zakresie stali. Import wyro-
béw hutniczych w 1931 r. w wysokosci 1.202 tys.
t, co stanowilto. 22% spozycia kraju, spadk do 97
tys. t, Wzgl 0,7% w 1940 r. Zwigzek Radziecki
~za3al 3 miejsce po USA i Niemczech w $wiato-
wej produkcji- hutmcze], a spozycie zelaza na
mieszkanca zblizylo sie wybitnie do norm kra-
jow nanardme] uprzemystowionych, rozmc‘c sie
od nich-juz tylko 1,8 — 3,8 razy

Na]azd niemiecki na ZSRR wr 1941 r. przer-
wal planowa rozbudowe hutnictwa. Pomimo
‘przejSciowe]j utraty ploludmowych okregow
przemystowych, -nowe “i-silne -hutnictwo na
Wschodzie oraz zaklady, ewakuowane z Ukra-
iny, potrafily zapewnié w ogromnych ilo§ciach
doskonaly sprzet wojenny i wyposaZenie armii,
niezbedne do. zwycieskiego zakoficzenia wiojny.
Dalekowzroczno§é polityki gospodarczej J. W.
Stalina, ktéra podyktowala tworzenie nowych
okregéw przemyslowych na Uralu i na Syberii,
uratowala Zwigzek Radziecki przed $miertel-
nym niebezpieczenistwem. Jaka ostoje obronna
stanowil nowy przemyst ZSRR $wiadczy poré-
wnanie liczb wytworezych dla materiatu wojen=
nego w pierwszej i drugiej wojnie $Swiatowe]j
{tebL-1¥):

TABLICA 11
. Srednia roczna produkcja materialu
wojennego. w ZSRR !

Jednostek|" Wojna $wiatowa

Rodzaj sprzetu

narok 119141918 1941-1945

Czolgi i samochody Tys. szt. - 30
Samoloty wom — © 40
{ Dziala : o 3.9 120
| Karabiny maszynowe T, 5,9 450
Karabiny reczne
i autom. PR, 1050,0.| 5000
Miotacze min y 6,2 100
Pociski, bomby i miny !Miln. szt. 16,3 240

W okresie wojennym—pomimo ciezkich wa-
runkéw — rozbudowa hutnictwa na terenach
nie zajetych postepowala wielkimi krokami na-
przéd. Zainstalowano urzadzenia, wywiezione
z poludnia-ZSRR. Uruchomiono 7 nowych wiel-
kich zakladéw, a w szczegolnosm 10 wielkich
piecow, 32 piece martenowskie® 16 piecoéw elek-
trycznych, 22 zespoly walcownicze, 13 baterii
koksowych i inne. Na Wschodzie wytwodrczcsé
w zakresie surdwki, stali i wyrobéw walcowa-
nych wzrosta o 58%, rur o 430% i koksu o 104%

II. Rozwoj hutnictwa po wojnie

Piecioletni plan odbudowy i rozwoju gospo-
darki narodowej w’ latach 1946—1950 szczegdl-
nie mocno uwzglednia zagadnienie przemysitu
hutniczego, stanowigcego nieodzowny warunek
odbudowy i rozbudowy wszystkich innych gale-
zi gospodarki Zwigzku Radzieckiego.

Nie baczgc na zniszczenie przez okupantdéw
prawie polowy urzadzen hutniczych, zaplano-
wany zostal ogromny wzrost wytwérezo¢ci.- Za-
danie, postawione na 1950 r., brzmi: 19,5 miln. t
suréwki, 25,4 miln. t stali i 17,8 miln. t wyrobow
walcowanych

Czwarty plan 5-letni hutn*ctwa rozni sie od
poprzednlch planéw nie tylko akala rob6t lecz
réwniez innym charakterem zamierzeh techni-
cznych i postulatem przeprowadzania. zmian
w. terytorialnym rozmieszczeniu przemystu hut-
niczego. .

Tabl. III przedstawia intensywno$é rozwoju
hutnictwa radzieckiego w poszczegolnych pla-
nach 5-letnich.

. TABLICA III.

Wskazniki planéw 5- letnich w mlllonach ton '

“Sredni

[ Przyrost przgrost . S
Plan catkowity . roczny - .
: A S ¢ y. - U
5-letni produkcji produkcji wagl
*[Surdwiki| Stali | Suréwki| ~ Stali
19281932 | 2,9 1,71 07 | 04
1933 1937 8% | 1181 17 24 | S
| 1938—-1942 | 75 | .104 1 15 2,1 |plan przerwany
| : przez wojne
1946-1950 | 10,0 | 145 | 20 2,9 {Lic.by przybli-.
’ ’ ' " |zone

Glowne Wytwory hutnicze przekroczg przed-
‘wojenny poziom produkeji Juz w 1atach 1948 i
1949. _

Ogodlem w ciggu 4 planu 5-letniego nastgpi
uruchomienie: 45 wielkich piecéw, 165 piecow
martenowskich, 15 konw-ertorow, 90 piecéOw
elektrycznych, 104 walcowni i 63 baterii kok—
sowych.

Przeglad zagadnien strukturalnvch przedsta-
wia sie nastepujgco: .

Ok. 1900 r. stosunek poziomu wytworczosci
stali do poziomu wytwérczosci surowki — zard-
wno w Rosji jak i na calym $wiecie — byt bli-
ski liczby jeden (rys. 2). Stan ten tlumaczy sie:

a) niedostatecznymi wszedzie zapasami zlo-

mu, potrzebnego dla wsadu stalowni,

b) udziatem procesu konwertcrowego w wy-

soko$ei 55 — 90% w ogo6lnej produkcji
stali,

¢) duzym zapotrzebowaniem odlewow zeh—
wnych,
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Stosunek pokiomu ‘wytworczosci stali do poziomu
wytworczosci suréwki ’

Wysoki procentowy udziat procesu kower-
torowego, ktéry nie zuzywa prawie zupelie zto-
‘mu, oraz kontynuowana przez szereg lat Swiato-
‘wa produkcja hutnicza o powaznych rozmiarach,
fpozwaila zgromadzi¢ wielki Zzapas zelaza we
wszelakiego rodzaju urzadzeniach i zlomie. W
1913 -r. zapas ten w-skali swiatowej wynosit 800
miln. ton. " Zlomowame .urzadzen, powodowane
normalnym zuzyciem, zacze:lo tworzy¢ coraz sil-
niejszy dolplyw zelastwa o duzym znaczeniu go-
,Spodarczym Zdecydowalo to o logicznej konie-
Lcznosci zwigkszenia _rozmiaréw powtérnej prze-
Arebkl zlomu na stal. Dalszym czynnikiem; dzia-
tajgeym w kierunku wzrostu znaczenia procesu
rnartenovvskxe”fo, byt rozw6j przemystu samo-
-chodowego i innych, o wyzszych wymaganiach
jakoéciowych, dotyczgcych stali. Z podobnych
‘wzgledéw nastgpilo zwigkszenie spozyc'a stali-
‘wa kosztem zeliwa. W ostatecznym wymku pro-
dukqa stali wysunela sie na catym-$wiecie ilo-
$ciowo na czolo proceséw. - metalurgicznych
i przekroczyla poz'om wytworezosci suréwki.

"W ZSRR Wytwoxczosc stali byla w latach
1929 — 1931 wyzsza niz suréwki. Zawahanie
sig tego stanu w 1932 r. wskutek zbyt intensyw-
‘neJ ‘budowy wielkich piecéw zostalo szybko wy-
rownane rozbudowa stalowni.

" Do 1939 r. wytworczose stali w ZSRR prze-
Wyzsza}a produkcje suréwki o ok. 20 %, a w 1950

r. -nadwyzka ta osiggnie liczbe 30,2%, zgodng
'z obecnymi stosunkami gospodarczymi Zwigz-
ku Radzieckiego.

. Proces bessemerowski — jak to wykazuje
rys 3 — zaczal tracic od poczatku ‘hieza 1cego stu-
lecia swe dawniejsze znaczenie. Jego miejsce
zdobywa proces martenowski, stanowigcy o-
‘becnie 85% $wiatowej produkeji stali. Zmniej-
‘szenie zastosowania metody Bessemera zostalo
spowodowane przez nastepu]ace przyczyny:

- a) wzrost zapasow zlomu, ktory nalezalo
. ze wzgledow-gospodarczych wykorzystae,

7 b) wysokie wymagama co do czystosc1 rud
T 'Wsadowych :

[9] Wyczerpame 716z rud stosowanych W
procesie bessemerowsk1m w wieli k1a-
Jach

- d) ogranlczone zastosowanie stah besseme-
- . . rowskiej ze wzgledéw . jako$ciowych..

] Warunkl gospodarcze ZSRR ksztaltuja 519;
wszakze inaczej niz w panstwach kapitalistycz-
nych “Przede wszystkim iloéci metalu zgroma-
qlzone w _postaci wszelkiego rodzaju urzadzen
i _konstrukeyj, stanowigcych. zrédlo zlomu, - s
‘znacznie mme]sze w ZSRR . anizeli w 1nnych
Panstwach i naturalne podstawy procesu marte-
nowskiego przeds‘caw1a3q sie. mniej pomyslnle
(tabl IV), tworzac pierwszy bodziec dla rozwoju
proceséw. konwertorowych w ZSRR.

%
S0
I e ZSRR~
80 | —— USA :
i | e W Bryronio
701 :
\
60 [N\
\‘---
1N
£q \
\ -
kY
40
i \
i |\
. |
30 |-t 1\
N\
L \
ol N Nl
20 Ry A
N - \,
: \:}4‘\ \\\
1 - - S
~N e A
P~
- " S SR
190005 09 13 17 20 25 29 32 35 37 401941
Laic
Rys. 3

Frocentowy udzial stali bessemerowskiej
w’ stosunku do caltkowitej wytworczesci stali
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TABLICA IV
Zapas metalu i zdolne$é produkeyjna stalowni martenowskich i elektrycznych w miln. t w 1939 r
Zdolnoéé . Stosunek do zapasu metalu
Zapas . Osiagnieta
Pafistwo produkcyjna . -
metalu stalowni produkcja |7doln. produkc.| Osiagnietej
stalowni produkcji
USA. . . ... . .. ..... 1100 {675 44,4 1:163 1:24,7
Niemcy . . . . . . . . . . . ... 350 15,0 14,0 1:233 1:25,0
Wielka Brytania . . . . . . . . .. 300 145 12,6 1:21,0 1:238
ZSRR . . . . .. ... ... 110 - 16,2 - 1: 68
Coly éwiat. . . . . o o vt o 2110 - — ] - -

Zwiazek Radziecki znajduje sie w korzyst-
nym polozeniu co do surowcdw, rozporzadzajac
znacznymi ztozami czystych rud dla procesu
bessemerowskiego. Mniejsze koszty zakladowe
dla procesu Bessemera i nizszy koszt wlasny
wytworczy sg dalsza zachetg do stosowania te-
go procesu. Pozostaje ostatni wzglagd do rozpa-
trzenia, a mianowicie jakie istnieja mozliwosci
spozycia stali w gatunku bessemerowskim. I pod
tym wzgledem odpowiedz jest pomys$lna, gdyz
przed wojng stal bessemerowska stanowita tyl-
ko 8% ogélnej produkeji stali w ZSRR, podczas
gdy sortymenty walcowane, na ktére gatunek
bessemerowski mogt byé celowo i korzystnie
uzyty, wynosily 15 — 20%. Stanowi to powazne
Zrédio oszezedno$ci w gospodarce narodowej.

Jeszcze  pomySlniej  przedstawiajg sie
w ZSRR warunki rozwojowe dla procesu tho-
masowskiego. Eksploatacja bogatych zt6z rud
fosforowych w Kerczu zapewnia rozszerzenie
podstawy surowcowej hutnictwa radzieckiego.
Wzgledy ekonomiczno - metalurgiczne przema-
wiaja na korzys¢ przerobu rud fosforowych
w konwertorach, zamiast w przechylnych pie-
cach martenowskich.

W tych warunkach — niezaleznie od rozwo-
ju stalowni martenowskich — przeréb w kon-
-wertorach w 4 planie 5-letnim w ZSRR zosta-
nie podwojony, przy jednoczesnym szerszym
stosowaniu metody duplex.

Stworzenie stalowni elekirycznych zawdzie-
cza ZSRR wylacznie swym planom 5-letnim.
Wytop stali elektrycznej co do szybkosci roz-
woju, liczb absolutnych i procentowych przed-
stawia sie uderzajgco, przewyzszajac w ostat-
nich latach przedwojennych - wyniki TUSA
(rys. 4).

Dla poréwnania przytoczono ponizej dane
hutnictwa amerykanskiego (tabl. V).

"TABLICA V
Udzial 9%, stali elektrycznej w ogdlnej produkeji
stali w USA

Rok 0/(] Rok 0/0
1913 0,1 1940 2,8
1929 1,7 1941 .86
1937 1,7 1942 4,6
1938 1,8 1943 5,2
1539 1.9 1944 4,7
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W 1950 r. % udziat stali elektrycznej w og6l-
nej produkeji stali ZSRR wyniesie 1% raza wie-~
cej niz w latach przedwojennych. Wysoki wzrost
produkeji stali jakoSciowych, a zwlaszcza elek-

trycznej, jest niezwykle charakterystyczng ce- .

cha 4 planu 5-letniego, wzrost ten bowiem sta-
nowi wykladnik ogdélnego pedwyzszenia pozio-
mu technicznego hutnictwa i calego przemystu
ZSRR.

Nowy plan 5-letni przewiduje wielkie zmiany
w rozmieszczeniu radzieckiego .przemystu hut-
niczego, kierowane nastepujacymi zalozeniami:

a) dazeniem do budowy hut w miejscach,
wskazanych przez plan ogbélnego rozwo-
ju przemystowego kraju,

b) dazeniem do réwnomiernago rozlozenia
hutnictwa na. obszarze calego panstwa,
¢) wlaczeniem do gospodarki nowych z1éz

surowcowych i energetycznych.

Zalozenia te, zgodne z gospodarczymi teza-
mi leninowsko - stalinowskimi oznaczajg z jed-
nej strony wzajemne zblizenie geograficzne za-
kladéw hutniczych i przetwoérezych, z drugiej
za$ dalsze wielkie przesuniecie hutnictwa na
Wschod 1 wlgczenie do orbity zycia gospodar-
czego szeregu nowych, stabo dotgd uprzemy-
stowionych okregéw. To ogdlne uprzemyslawia-
nie calégo kraju jest jednym z charakterystycz-
nych ryséw powojennego okresu.

. W planie 5-letnim przemyst metalurgiczny
na Uralu bedzie nadal intensywnie rozwijany.
Na Wschodzie, w Kazachstanie, Uzbekistanie,
na poludniowym Kaukazie, na Dalek'm Wscho-
dzie, na pdéinocnym - zachodzie europejskiej cze-
$ci Zwigzku Radzieckiego powstang nowe za-
ktady hutnicze. Zmodernizowane 1 wzmocnione
beda urzgdzenia odbudowywanego hutnictwa
na Poludniu.

TABLICA VI
Udzial poszczegolnych okregéw w produkeji
hutniczej w %% prlanu

1939 1, 1950 r
Okreg "S- o Su-

réwka’ Stal réowka Stal
Okreg Centralny 63| 114 - -
Okreg nadwolzanski 0.1 6,8 - -
Kaukaz péinocny i Krym 3.1 48 — —
Ural 16,1 | 1886 — -
Zachodnia Syberia 10,3 | 100 — -
Wschodnia Syberia - - 01 — -
Razem RFSRR 36,2 | 51,7 | 48,6 | €3,2
Ukrainska SRR 63,8 | 48,1 | 49,7 | 34,7
Gruzinska SRR - - 171 07
Biatoruska. SRR - 0,02} -— —
Azerbejdzanska SRR - 0,1 - 0,7
Kazachska SRR - - - 0,3
Uzbecka SRR — 008 - 0.4
ZSRR ogolem 160,0| 100,0| 100,0| 100,0

Tabl. VI przedstawia obraz zmian, jakie na-
stapig w. rozmieszczeniu przemystu hutniczego
w wyniku 4 planu 5-letniego.

Przemys! hutniczy na Poludniu ustepuje
stopniowo ‘ze swej — dominujgcej dotychczas
— pozycji. Fakt ten stanie sie jeszcze wymow-
niejszy, jezeli przy rozpatrywaniu przytoczo-
nych w tabl. VI liczb nie straci sie z oczu réz-
nicy w tonazu produkeyjnym, jaka zachodzi mie-
dzy latami 1939 i 1950. Znaczenie wschodnich
okregéw pod wzgledem produkcyjnym wzrasta
w 1950 r. w poréwnaniu z 1940 r. w zakresie:
suréwki z 29 do 44%, stali z 34 do 51%, wyro-
béw walcowanych z 33 do 51%.

Przeglad najwazniejszych zamierzen inwe-
stycyjnych przedstawia sie nastepujgco:

Na Uralu i na Syberii rozbudowanych bedzie
7 zakladow- w tym Magnitogorsk i zaklady Cze-
labinski oraz Nowotagilski. Dla zorientowania
sie w rozmiarach tych planéw nalezy zaznaczy¢,
iz jedynie w 2 zakladach rozbudowa polega¢ be-
dzie na zainstalowaniu 4 baterii koksowniczych,
2 wielkich piecéw, 20 piecoOw marter.owskich,
2 konwertoréw, 5 piecéw elektrycznych, 3 zgnia-
taczy i 9 walcowni wykonczajacych. Magnito-
gorsk stanie si¢ jednym z najwiegkszych zakla-
déw metalurgicznych w skali §wiatowej. Oprocz
tego uruchomiona zostanie pierwsza cze$¢ Or-
sko - Chalilowskiego kombinatu, przerabiajace-
go miejscowe rudy chromoniklowe.

W Kazachstanie rozpoczeta bedzie budowa
wielkiego zakladu o pelnym cyklu produkcyj-
nym w oparciu o rudy miejscowe i wegiel z o-
kregu Karagandy. Pierwsza huta w Uzbeki-
stanie juz od 1946 r. uruchamia kolejno posz-
czegblne oddziaty. W ten sposéb Srodkowa A-
zja otrzyma wilasng stal.

W Gruzji wybudowana bedzie huta o pel-
nym cyklu, zasilana miejscowa ruda i weglem;
w sasiednim Azerbejdzanie wznoszony jest za-
klad, obejmujacy stalownie i rurownie. Oba za-
klady pokryja zapotrzebowanie zakaukaskich
republik. ’

Okreg Leningradzki posiada silny przemyst
maszynowy, ktéry zaopatrywany jest w wielkie
iloci niezbednych wytworéw hutniczych z Po-
tudnia. Aby poprawié ten stan, wzniesiony be-
dzie na Polnocnym - Zachodzie wielki zaklad
hutniczy, oparty o rudy pétwyspu Kolskiego, ze-
lastwo z miejscowego przemysiu metalowego,
wegiel koksujacy zagtebia Pieczory i bogate po-
kiady torfu. A

Na Dalekim Wschodzie nastgpi rozbudowa
istniejacego zakladu o duzym zakresie produk-
cji.

Jak z tego wida¢, niemal kazdy okreg otrzy-
ma wiasne podstawy w dziedzinie wyrobéw me-
talurgicznych, zgodne z zapotrzebowaniem miej-
scowego przemyslu przetwdrczego; uniknie sié
diugich i kosztownych transportéw, co przy ol-
brzymich obszarach Zwiazku Radzieckiego sta-
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nowi pierwszorzedne zagadnienie gospodarcze.
Dysproporcje, istniejgce w poszczegdlnych okre-
gach miedzy wytworczoScia a spozyciem wy-
robow stalowych, zostang w ogromnym stopniu
usuniete.

Czwarty plan 5-letni dokona istotnych zmian
w geografii gospodarczej ZSRR.

Powazne zadania postawiono przed hutnic-
twem co do rozszerzenia programu walcowania,
zgodnie z obescnym zapotrzebowaniem przemy-
stu ZSRR. Chodzi przede wszystkim o zwiek-
szenie ilo$ci profili i zaspokojenia rosngcych wy-
magan jako$ciowych.

Jak wiadomo, w USA nastgpily w ciggu bie-
zgcego wieku wielkie zmiany w strukturze spo-
zycia wytworéw walcowanych. Wzrosto kilka-
krotnie =zapotrzebowanie na blachy wskutek
rozwoju przemystu samochodowego, spozywcze-
go, przedmiotéw uzytku domowego i szerokie-
go zastosowania blach w budownictwie. Wzrost
ten nastgpit kosztem zmniejszenia budowy li-
nii kolejowych i ckretéw oraz rozbudowy prze-
mystéw, spozywajacych szyny, zestawy, bla-
chy grube i ciezkie profile. Stosunki w ZSRR
ksztaltowaly sie pod tym wzgledem inaczej.
Niezwykle natezenie budowy nowych zakladéow
przemystowych, rozbudowy na wielka skale ko-
lei zelaznych, tudziez rozw6j wytwoérni maszyn,
wymagaja duzych ilodci ciezkich profili i ma-
terialéw kolejowych pod rézng postacig. Poro-
wnanie liczbowe spozycia wyrobow walcowa-
nych w ZSRR i USA w 1939 r. podaje tabl. VIL

TABLICA VII
Udzial % wazniejszych wyrobéw walcowanych w cal-

kowitej produkcji walcowni w 1939 r.

Wytwor ZSRR USA

Zelazo formowe i pretowe 36,7 24,3
Materialy nawierzchni kolejowej

i toczne 21,2 51

Blachy cienkie 5,2 30,3

Blachy grube i $rednie 112 79

773 76,6

W 4 planie 5-letnim, ze wzgledu na koniecz-
no$é¢ odbudowy zniszezen wojennych jako jed-
nego z gléwnych zadan, sortyment wytwordw
walcowanych nie - ulegnie wiekszym zmianom.
Wzroénie natomiast produkecja profili lekkich
i specjalnych oraz dzwigaréw szeroko- stopo-
wych.

Tabl. VIII przedstawia udzial poszczegdl-

nych wytworéw walcowanych w produkeji
ZSRR przed ostatnia wojng i w 1950 r.

TABLICA VIII

Udzial réznych wytworéow walcowanych w ZSRR

w %%
Rok
Wytwér —
1940 1950
Zelazo ksztaltowe cigzkie 46 52
Zelazo pretowe i ks7tattowe | 43,6 370
Szyny kolejowe i tramwajowe ! 95 t 5
Akcesoria nawierzchni kolejowej —*) 2.6
Sztrypsy 1,9 16
Drut 5,5 5,3
Zelazo uniwersalne -*) 15
Blachy grube i $rednie 13,3 12,2
Blachy cienkie 5,9 73
Blacha dynamowa i transforma-
torowa —* 0,6
Blacha do cynkowania i deka-
powana 15 1,4
Blacha do cynowania 07 08
Blachy razem 21,4 22,
Obrecze i kola bhose 2.1 2,3
Potwytwér dla rur 32 41
Potwytwor dla osi i kuzni -*) 1.7
Potwytwér dla dalszego przewal- )
cowania . 82 | 59
1000 | 1000

Istotna zmiana, zaré6wno procentowla jak
i bezwzgledna, zachodzi w wytwédrczosci prze-
de wszystkim blach cienkich i rur, a nastepnie
blachy do cynowania. Widaé to szczegélnie wy-
raznie, jezeli wziaé pod uwage absolutny wzrost
produkcji walcowni z ok. 13 miln. t, w 1940 r.
na 17,4 miln, t w 1950 r. Wzmocniony bedzie
dzial cigglych walcowni blach i zainstalowany
zostanie szereg walcowni wstepnych.

Przed druga wojng — pomimo ogblnego zra-
cjonalizowania programéw — istnialo jeszcze
niepozgdane skupienie wytworezoscei niektérych
wyrobéow w pewnych okregach. Np. obrecze
w 100%, kota bose w 80% i rury w 70% walco-
wano na Potudniu. Podobnie Ural i Syberia dy-
sponowaly nadwyzkami sztrypséw dla rur zgrze-
wanych, taSmy zimnowalcowanej itd.. Jedynie
w zakresie zZelaza ksztaltowego, pretowego

‘1 blach wymiana miedzy Poludniem a Wscho-

dem wynosita 340 tys. t/rok, co przy wielkim
oddaleniu tych obszaréw czyni 1,7 milrd. tono-
kilometrow.

Ostatnia wojna spowodowala duze zmiany w
geograficznym rozmieszczeniu hutnietwa i prze-
mystu metalowego w ZSRR. Na Wschodzie i w
innych stronach kraju wybudowano nowe hu-
ty, a szereg fabryk metalowych ewakuowano
z Potudnia. W zwigzku z tym w wielu okre-
gach réwnowaga miedzy produkcjg hutnicza
a spozyciem doznala duzego zachwiania. Nie-

*) Znajduje sie w innych pozycjach.
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zbedne korektury zostang przeprowadzone; jest
ta utatwione wobec mozliwoéci instalowania na
zniszczonym przez wojne Poludniu walcowni,
zgodnych z racjonalizacjg programoéow. W szcze-
golnosci na Uralu — siedlisku budowy maszyn
— wrzroslo zapotrzebowanie na materiaty wal-
cowane wszelkiego rodzaju, zwlaszeza na bla-
Jchy Plan przewiduje w tym okregu — obok
budowy innych walcowni — zainstalowanie cig-
‘gtej walcowni blachy.

Jednym z glownych zadan 4 ‘planu 5-letniego
jest nietylko zapewnienie -wykonania- ustalone
g0 planu produkcji w latach 1946 — 1950 lecz
réwniez stworzenia Wlasmwych podstaw do dal-
szego poteznego rozwoju hutnictwa po 1950 r.
Chodzi tu przede Wszystklm o zagadnienie su-
rowcéw. Do wytop enia w1960 r. 50 miln. t su-
réwki potrzeba uzyé 150 miln. t rudy Zelaznej.
Obecnie zakres robét polega na tym, aby — ko-
rzystajac z w1e1k1ego bogactwa ZSRR w dzie-
dzinie surowcowej — przygotowac quczenle
nowych z6z rudnych do eks"ploatacp gorniczej
przez zbadanie i okreélenie rozmiaréw zalega-
nia rud, ich sktadu, przydatnosm metalurgicz-
nej, planu robdt gérniczych i metody przygoto-
‘wania. Dotychczas:owy »rozwéj hutnictwa ra-
dzi ecklego orieral sie raczej na wykorzystaniu
mniej lub wiecej znanych z16z rudnych; teraz
beda forsowane poszukiwan'a geologmzne do-
stoscwane do wielkiego dalszego rozwoju hut-
nictwa ZSRR. Dotyczy to przede wszystkim
obszaréw wschodnich, gdzie dla istniejacych
tam zakladéw hutniczych muszg byé stworzone
ekonomiczne warunki pracy przez oparcie pro-
dukcji o pobliskie surowece.

' O‘gélhe zapasy geologiczne rud zelaznych
ZSRR wynoszg wg danych przedwojennych 10,9
milrd. t, w czym przemystowe 4,5 milrd. 1.

W okresie realizowania 4 planu 5-letniego
maja by¢ wykonane nastepujgce najwazniejsze
prace w dziedzinie gOS!p:odarki surowcami:

a) Zaglebie Krzyworoskie, hczace 1,5 milrd.
t rud o zawartodci 45 — 65% Fe bedzie
odb_u:lowane i stworzone zostans, podwa-
liny ‘jego dalszego.rozwoju. W nim zale-
gaja Zelaziste kwarcyty w ilodci 50 milrd.
't o zawartoSci 35 — 40% Fe. Krzywy
Roég odegra zapewne duzg role w przysz-
“lym ‘wzro$cie hutnictiwa ZSRR..

h) - Zaglebie Kerczu z zapasami ok 1 6 m;lrd
4 rud fosforovvych o skladzie 36 —- 40%
“Fe, z zawartoscig wanadu i manganu, be-
. dzie, odbudowane,. wydcbycie zwiekszo-
‘ne a metody przerdbki zostang udoskona.

" lone. Zaglebie to posiada duze znaczenie
Z uwagl na moznosé ntrzymywania toma—
syny i Wanadu

¢) Odbudowa Zaglebia Nikopolskiego.

d) Stworzenie rud. na Dalekim

Wschodzie.

kopaln

e) Rozwiniecie eksploatacji rud w okregu
Daszkeanskim na poludniowym Kaukazie,

f Zbadanie zapaséw rud na pélnocnym U-
ralu, w zachodniej Syberii i w Kazach-
stanie.

g) Zorgarn zowanie na Kurskiej Anomalii
Magnetycznej wydobycia rud, ktére ob-
stuzg przemyst hutn1c7y okre;gu Central-
nego. Zapas rud wynosi tam 300 miln. t,
o zawartodci 58% Fe; oprocz tego zalega-
ja kwarcyty w ilodci ok. 200 mlrd. ti o
zawartosci 35% Fe.

Dla wykonania planu produkcyjnego w 1950 r.
przevvldzwano wydobycie 40 miln, t rudy.

W 1950 r. zostanie wykonanych 2,78 miln. t
wyrobow szamotowych i 0,98 miln. t dynaso-
wych. PodwyzZszenie jakosSci wyrobow ognio-
trwatych pozwoli zmniejszyé ich rczchéd na
jednostke produkeji i przedluzy wytrzymatosé
piecdéw, wpiywajac na wzrost wytworezosei oraz
obnizke kosztéw wtasnych. W dazeniu do po-
prawy wszystkich wlasnosci materialéw ognio-
trwatych szczegblna uwaga bedzie zwrdcona na
opanowanie produkcji materialéw wysoko-og-
niocodpornych. ‘

Czwarty plan 5-letni mozna w hutnictwie
przedstawi¢ schematycznie jako odbudowe
przedwojennego poziomu produkeji, a nastep-
nie podwyzszenie go o 35%. Dlatego tez odbudo-
wa zniszczonych urzadzen i zakladéw wytwor-
czych wysuwa sie jako jedno z naczelnych za-
ga(gni‘er'l.

Problem odbudowy jest znacznie trudniejszy
i bard-ziejvskomplikow‘any niz budowa nowych
hut. Zwykte przywrécenie zdolnosei produkeyj-
nej przez zrekonstruowanie dawnych urzadzen
W b. wielu wypadkach bylo by zupelnie mylne»
i niedopuszeczalne, gdyz stalo by w sprzecznosc;
Z pwodmes;emem poziomu technicznego.

Odquowa musi byc polaczcna Z. celowa mo-

'dermzaqa w zakresie zaleznym od istniejacych

ipotrzeb.: Ograniczony czesto teren w starych
zakladach, posiadana sie¢ toréw kolejowvch,
_przemesieme wydzialéw preodukeyjnych na in-
ne miejsce, niejednokrotna’ koniecznos? jedno-
czesnego produkowania i budowy — oto glow-
ne czynniki, utrudniajagce odbudowe.

Zadanie odbudowy hutnictwa -radzieckiego
jest — wobec ciezkich- zZniszczen, wyrzqdzonvc}‘
mu przez ‘najezdzcéw niemieckich — szczegdl-
nie rozlegte. Ogélne straty, lacznie z kosztami
ewakuacji i reewakuacii, wynosza 10 rmlrd
rubli. Dotyecza one przede wszystkim hutnictiva
13 Poludniu, ktére stanowito potowe produkeji
'rnetalurgic:znej. ZSRR.  Rozmiary najwazniej-
szych zniszezen uwidoeznia tabl. IX..
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TABLICA IX
Zniszczenia w hutnictwie ZSRR w czasie wojny
' (1941 — 1945)

Znis7cz. calkowite Zniszcz. czesciouwe. Ogotem
Urzadzenie Miara
Sztuk Wielkosé Sztuk | Wielkos¢ Sztuk Wielko$é
Wielkie piece - 7 - 47 - 54 —
Piece martenowskie —- 20 - 99 - 119 _
Walcownie ' v 21 - 80 - 101 -
Rurownie - 3 - 36 - - 39 -
| Kotty parowe Tys m? 312 . 57 527 107 838 164
Turbozespoly Tys. kW 45 251 16 40 61 294
Maszyny parowe Tys. KM 3 51 29 42 82 |. 93
Silniki elektr. Tys. kW 12768 402 3564 163 16 332 569

Oprécz tego zniszczono wielkie iloSei .obra-
biarek, $rodkéw transportowych i innych urza-
dzen.

Do rozbudowy hutnictwa potrzeba bedzie —
w przyblizeniu — nastepujacych ileSci mate-
rialow budowlanych: ck. 1 miln. t wyrobéw
walcowanych ponad 1 miln. t cementu, wigcej
niz 1 miln, t. materialéw ogmotrwalych ponad
3 miln. m® drzewa, ok. 1 milrd. szt. cegiel. Ilos¢
robocizny, niezbednej do usuniecia zniszczen,
wyniesie ok. 1,5 'rnilrd. robotniko-godzin.

Z ogolnej iloéci urzadzen, przewidzianych do
truchomienia 'w 4 planie 5-letnim, urzadzema
odbudovvywane ‘stanowia: 34 wiellie - piece,
69 plecow martenowskich, J4 konwertoréw,
16 piecéw elektrycznych i liczne walcownie.

Wskutek Jzialah wojennych, terroru oku-
pacyjnego i Wywozu do Niemiec, zginelo w cia-
gu ostatniej wojny 7 miln. cbywateh radziec-
kich. Smieré zadala ciezkie straty najbardziej
wartoéciowym szeregom pracownikow. Pro-
blem rgk ludzkich przy odbudowie i tworzeniu
fachowych zalog dla uruchomionych urzgdzen
zarysowal sie b. powaznie. Obok gruntownego
szkolenia potozony bedzie wielki nacisk na me-
chanizacje czynnosm poch’tamajacych duzo ro-
boc1zny

- Modernizacja odbudowywanych urzadzen
bedzie daleko posunieta i posiada¢ bedzie réz-
ny zakres. Rozpieto$é jej waha sie w granicach
od usprawnienia poszezegbélnych agregatdw az
do zupelnej budowy catych nowych wydzialéw,
co w wielu wypadkach graniczy z budowsg:no-
wych hut. Instalacje beda udoskonalone, prze-
ktudowane lub rozszerzone. Zostang wprowadzo-
ne najnowsze metody techniczne produkeji
i usprawnienia organizacji.

Usterk1 stw1erdzone przed wojng, usunie sie.
Wyda”rnoqc vracy bedzie zwiekszona i zdobycze
nauki zostang uwzglednione.

Rozmiary, charakter i intensywnnéé cdbu-
dowy ‘hutnictwa radzieckiego w 4 planie 5-let-
nim sa catkiem wyjatkowe i nie majg prece-
densu w historii. Tempo odbudowy, jezeli sie
weznie pod uwage wielko$¢ zadania i czas, jest
6 razy wieksze niz odbudowa w latach 1921 -—
1928.

III. Techniczne zadania w ckresie powojennym

1. Wielkie piece

Proces wielkopiecowy jest tym ogniwem
w produkeji metalurgicznej, przez ktéry musi
przej§é przewazajaca ilosé zelaza, spozywanego
w jakiejkolwiek badZz postaci. Szersko stosowa-
na w stalowniach przerdbka zlomu nie zmienia
tego stanu, gdyz wytop w piecu martenowskim
lub elektrycznym stuzy gléwrnie do regeneracji
zelaza, uzyskanego juz dawniej z rudy. Inne
metody, zmierzajace do bezpoéredniego otrzy-
mania stali z rud, nie zdobyly — pomimo ulep-
szen — wieks:zej roli przemysfowej. Wohec zna-
czenia procesu wielkopiecowego, wylgcznego
masowego dos’rawcy zelaza z rudy, Zwigzek Ra-
dziecki po$wigca w 4 planie 5-letnim specjalng
uwage wielkopiecownictwu. Udoskonalenie me-
talurgii suréwki uznano za zadanie o doniostym
znaczeniu dla gospodarlﬁ narodowej. Zasadni-
czym celem, do ktérego sie dazy, jest zwieksze-
nie Wyda]nosm wielkiego pieca i jego pojemno-
$ci uzytkowej tudziez rozbudowa urzadzen dla
nowgczesnego przygotowania namiaru. Wlasm-
we przygotowanie rud zapewnia wzrost produk-
cji poprawia wspélczynnik wydajnosci .prez
zmniejsza rozchdéd koksu i topnikéw. Zagadn'e-
nie to stalo sie aktualne zaréwno w ZSRR jak
i panstwach kapitalistycznych wobec koniecz-
nosci coraz wiekszego stosowania rud ubogich
i paliwa gorszej jakoSci.

Udzial rud mialkich- o/ziarnistodci - ponizej
10 mm, wynosi przecietnie:dla. catego Zwiazku
Radzieckiego 40% - ogblnego wydobycia, docho-
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dzgc w niektérych zaglebiach do 80 — 1007%,
np. krzyworoskie rudy do.procesu Bessemera
lub kerczenskie. Jak wiadomo, praca wielkiego
pieca na rudach mialkich jest klopotliwa i nie-
‘ekonomiczna. Poniewaz budowa urzadzen do
przygotowania namiaru nie podazala w ZSRR
w. wystarczajgeym stopniu za szybkim rozwo-
jem wielkich piecéw, zalegloéci w tej dziedzi-
nie beda obecaie usuniete.

W ciaggu przedwojennych b-letnich planow
stalinowskich stworzone zostaly nieistniejgce
dawniej spiekalnie. W 1940 r. wyprodukowano
5,5 miln. t aglomeratu. Stosunek miedzy wy-
twoérezoscig aglomeratu i suréwki wynosit 1:2,7;
przecietny namiar wielkopiecowy dla calego
hutnictwa sktadal sie z 20% aglomeratu i z ok.
40% rud miatkich. Ogélny niedobér aglomeratu
dotykal nier6wno poszczegélne zaklady, przy
czym najwieksze i najnowocze$niejsze Ppiece
pracowaly wiasnie na rudach surowych.

USA posiadaly przed wojna spiekalnie sto-
sunkowo slabiej rozbudowane niz ZSRR. Wiel-
ki rozw6j spiekalh w hutnictwie amerykanskim
w czasie wojny potwierdza celowosé i skutecz-
nosé tej metody pracy.

W 4 planie 5-letnim instalowanie spiekalf
w ZSRR bedzie znacznie intensywniejsze niz
budowa wielkich piecow. W 1950 r. przewidzia-
no produkcje 15,1 miln. t aglomeratu, co zapew-
ni przecietny udziat 38% w namiarze rudnym.
Ten §rodek zwigkszy produkcje wielkich pie-
cOwW co najmniej o 10%. :

Udzial aglomeratu w wysokoSci 38% ozna-
cza, ze ZSRR zajmuje pod tym wzgledem pier-
wsze miejsce na $wiecie, gdyz w USA wskaz-
nik ten wynosit w 1944 r. tylko 23%.

Wobec rozwoju spiekaln w ZSRR pyl gar--
dzielowy zostanie calkowicie wykorzystany
w aglomeracie, polepszajac jakos§¢é spiekow.
Przed wojna z ogélnej ilosci pylu 5 miln. t/rok
zbierano tylko 3,5 miln. t, a zuzywano zaledwie
1,6 miln. t. Straty te zostang po 1950 r. catkowi-.
cie usuniete, dzieki czemu zaoszczedzi sie po-
wazne ilo$ci rudy zelaznej. ,

Hutnictwo radzieckie wybrato jako typ stan--
dartowy taéme aglomeracyjng syst. Dwight~
Lloyd, o powierzchni 75 m* i wydajno$ci spieku
2000 t/24-h. Bedzie zwrécona specjalna uwaga
na osiggniecie wysokiej jako$ci spiekow i stro-
ne ekonomiczng procesu. Dodatkowsg korzy$é
stesowania aglomeracji stanowi wykorzystanie
odpadkowego, drobnego kamienia wapiennego-
i wylwarzanie samotopliwych spiekéw.

Skutecznosé stosowania aglomeratu we wsa-
dzie wielkopiecowym byla przedmiotem rozle-
glych badan w przemysle amerykanskim i ra-
dzieckim. Amerykanie przytaczajg nastepujace
liczby: przy udziale aglomeratu 45% w naboju
rudnym zuzycie koksu spada o 16%, rozchéd
topnikéw 22%, a wydajno$¢ wielkiego pieca
wzrasta o 14%. Wyniki doéwiadezen w USA
i ZSRR przedstawiaja rys. 5 i 6.

Zagadnienie wzrostu produkcji suréwki moz~
na znacznie taniej rozwigzaé budujac zamiast
wielkich piecow urzadzenia aglomeracyjne.
Tabl. X unaocznia korzysci, jakie osiggnie
ZSRR przez zwigkszenie wytwoérczosci aglome-
ratéw do 15,1 miln. t dla wytopu suréwki 19,5
miln. t w 1950 r, ' '
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. TABLICA X

Zuzycie surewedw, wegla i nakladéw inwestycyjnych
dla wytopu suréwki 19,5 miln, t/rok

Wytop
wylacznie Wytop przy
Rodzaj pozyiji z rud udsiale 38",
w stanie | aglomeratu
naturalnym
Zuzycie surowcéw
w miln. t
Ruda 41,0 37,0
, Koks 20,0 175
! Topniki 11,0 9,0
! Wegiel koksujgcy 2+,0 245
Wydajnosé piecow w % 100,0 114,0
Kwoty inwestycyjne na
1t surowki w 9,
; Kamieniolomy 100,0 88,0
) Goérnictwo rudne — 100,0
) Goérnictwo weglowe 100,0 88,0
’ Koksownie 100,0 88,0
Spiekalnie 100,0 90,0
Wielkie piece 100,0 82,0
Ogélem 100,0 90,0

- W celu lepszego uzmystowienia sobie liczb
z tabl. X mozna przytoczy¢ jeszcze, iz poniecha-
nie kudowy spiekaln w 4 planie 5-letnim wy-
magalo by -— dla wykonania wyznaczonego pla-
nu produkeyjnego 19,5 miln. t surowki — budo-
wy 7 dodatkowych wielkich piecow o objetosci
1000 m" kazdy. Po wybudowaniu zamierzonych
spiekala zaosszezedzi sie w hutnictwie, goérnic-
twie i kosowniach 17,5 tys. robotnikéw, a obniz-
ka kosztéw wiasnych wyniesie 8%, co odpo-
wiada 200 miln. rubli rocznie. :

Nie mniejsza uwaga niz spiekalniom rud po-
$wiecona bedzie zagadnieniu mechanicznego
przygotowania wsadu. Aby zapewni¢ wlaSciwg
przerobke wielkich ilo$ci rud biednych zostana
wprowsdzone réznorodne metody wzbogacania,
pomimo bowiem duzych zasob6éw rud bogatych
w ZSRR wykorzystanie rud ubogich pozostaje
waznym zagadnieniem panstwowo - gospodar-
czym. Wylaczna ekpsloatacja rud bogatych,
zgremadzonych tylko w 3 okregach ZSRR: na
Poludniu, na Uralu i w Kurskiej Anomalii uza-
sadniata by rozbudowe hutnictwa jedynie w tych
3 okregach: nie bylo by natomiast mozliwe —
ze wzgledéw gospodarczych — rozmieszczenie
zakladéw metalurgicznych na obszarze catego
kraju. Nowe o$rodki hutnicze na Péinocnym-
Zachodzie, w Kazachstanie, na Dalekim Wscho-
dzie, na poiudniowym Kaukazie i w innych
ckregach, a przede wszystkim planowany na
ogromna skale rozw6j hutnictwa radzieckiego
w ramach 3 plandéw 5-letnich, wymagaja nie
tylko oparcia o miejscowe zloza rud ubogich
lecz takze wlaczenia do eksploatacji kwarcy-
tow zelazistych.

Zasoby rud bogatych, nie potrzebujacych
wzbogacania lub spiekania, stanowia 7T—17%
wszystkich zapaséw rud ZSRR; w 1950 r. jedy-
nie 40% ogélnego wydobycia rud moze byé zu-
zyt: w stanie surowym, bez poddawania sp’e-
kaniu lub wzbogacaniu. Udzial rud wzbogaco-
nych, wynoszacy w 1933 r. ok. 3%, wzro6st
w 1638 r. do 6%; iloSci te sg za niskie i ulegna
wybitnemu zwiekszeniu. :

Zudanie ulepszenia metod wzbogacania okre-
§lono nastepujacymi wytycznymi: zmniejszen'e
strat w cdpadkach, wykorzystanie ‘cennych
skladnikéw, poprawa jakosci koncentratéw
i ustalenie wla$ciwego traktowania rud, pocho-
dzgcych ze ztaz, ktérych eksploatacja bedzie
rozroczeta obecnie. Specjalna uwaga zostanie
zwrocona na wzbogacenie rudy manganowej,
oszczedng gospodarke tym waznym surowcem
i zastosowanie szlamu manganowego jako
sktadnika spiekow rud zelaznych.

Istotn> znaczenie dla zwiekszenia wydajno-
Sci wielkich pilecow posiada jednolita ziarni-
stos¢ wsadu. Dotyezy to rudy, koksu i topnikéw.
Sortowani. materialéw wsadowych jest nie tyl-
ko protrzebne ze wzgledu na korzysci, jakie sta-
nowi dia pracy pieca lecz réwniez dla zapew-
nienia wlasciwego doplywu miatkich tworzyw
do spiekaln.

Sortowanie calego wsadu wielkopiecowego
obracalo sie dotad w ZSRR raczej w granicach
préb i badan. Doswiadczenia innych uprzemy-
stowionych panstw, a przede wszystkim USA,
udowodnily celewo$¢é mechanicznego przygoto-
wania namisru. Prowadzeniu procesu wielko-
piecowego na niesortowanej surowej rudzie -—
nawet przy pewnhym udziale aglomeratu — to-
warzyszy wydzielanie nadmiernej ilosci pytu,
wzrost zuzycia koksu i nieré6wny bieg pieca. Wg
danych ameryvkanskich prace pieca na sortowa-
nej rudzie zamiast na surowej charakteryzowa-
1y nastepujyce korzysci w odniesieniu do 1t
surswki: zmniejszenie zuzycia rudy o 9,3%,
koksu o 8%, topnikéw o 20%, przy jednoczes-
nym podwyzszeniu wydajno$ei pieca o 13,6%.
Mozna przyja¢, iz kazde 10% drobnej rudy
o ziarnie ponizej & mm we wsadzie obniza wy-
dajnos¢ wielkiego rieca o 3%, zwiekszajgc o te
wielko$é rozchdd koksu. Optymalne wymiary
ziarna leza dla rudy w granicach 30 — 100 mm,
koksu 40 — 100 mm i topnikéw 30 — 80 mm.
Rys. 7 przedstawia przykladowo schemat prze-
biegu mechanicznego przygotowania rud.

W 4 planie §-leinim wielkie piece radzieck'e
zostanyg zaobvatrzone w nowoczesne urzadzenia
sortownicze. Zadanie to jest tym latwiejsze, iz
chodzi o proste 1 tanie instalacje,

Podobnie  wazne znaczenie dla réwnego bie-
gu wielkieg) pieca i regularnosci analizy pro-
dukowanej suréwki posiada sprawa jednolitego
skladu chemicznego rudy. Warunkowi temu n'e
odpowiada ruda surowa. Jak stwierdzonc na



‘HUTNIK

Nr 10—11

‘Str. 448
Ruou
a-350mm
tamanke
0 -80mm
Soﬁa wanie
30-80mm -,
s
NS o~ ~ < « ©
N :
y
30 -80mm :
Do wielklego pleca Splekalnia
30-80mm Sorfowanie
0-30 -
. 10-30mm mi 0-10mm
Do wielkiego pieca Na rasime spiekalil
Rys. 7

Przykladowy schemat mechanicznego
przygotowania rudy

jednym z szybow w-Zaglebiu Krzyworoskim za-
warto$¢ Ie i S10: wahala sie¢ w ciggu tylko
1 dobv w granicach 10%, a przy rudach ker-
czenskich w granicach do 40%. Aby temu zapo-
biec wprowadzono w ostatnich latach specjalne
stacje zasobnikowe i wielkie zmechanizowane
skladowiska do m:ieszania rud. Zasada pracy
tych urzgdzen mieszankowych polega na rozsy-
pywani roznych gatunkéw otrzymywanych
rud w stosunkcwo cienkie warstwy, nakladane
jedna na druga, ktére tworza w koncu rodzaj
diugiego walu. Ruda z tego walu zabierana
jest przy pomocy specjalnej maszyny grabko-
wej, zgarniajacej rude w plaszczyZnie prawie
prostopadiej do plaszczyzn usypanych warstw.
Skladowiska mieszankowe zapewniajg niemal
id=alna rownomierno§¢ skladu chemicznego
do + 0.5%. Praca pieca na jednolitych chemicz-
nie rudach zwigksza wydajno$é pieca o 4—5%.
obniza zuzycie koksu o 2—3%, rudy o 1—1,5%
i topnikéw o 6—8%. Szereg hut radzieckich
otrzyma w biezacym 5-leciu cbszerne i wydajne
urzadzenia do mieszania rud.

Koks jest czynnikiem, warunkujacym prze-
bieg procesu wielkopiecowego. Znaczenie tech-
nologiczne i guspodarcze koksu najlepiej cha-
rakieryzuje fakt, ze zuzycie koksu na 1 t suréw-
ki jest jednvm z gléwnych wskaznikéw oceny
pracy wielkicgo pieca. Koks stanowi 45—50%
kosztHw przerobu surdéwki; niezaleznie od zro-
zumiategn poszukiwania $rodkéw, pozwalaja-
cych zaoszezedzi¢ na tak duzej pozycji kosztow,
jeszzze wazniejszym  powodem, zmuszajacyr
do zajecia sie zagadnieniem koksu, jest problem
zasobow wegli koksujacych, od ktérego — po-
mimo swej wielkiej zamozno$ci surowcowej —
nie jest rowniez wolny Zwigzek Radziecki. Ze
wzgledu na réznorodnc$é wiafciwosel wegla
w poszezegolnych zagiebiach ZSRR zaspokoje-

-datkowych ilegci topnikow,

wynoszac: zwykle 10—15% oraz

nie zgdan, wymaganych od wegli koksujacych,
jest zudaniem- b. trudnym i skomplikowanym.:
Wlasciwe rozwigzanie tego problemu ma pod-
stawowe znaczenie dla caloksztaltu gospodarki
przemysiu huiniczego i goérnictwa weglowego.
Stwierdzono. iz koksownie stawialy niestuszne
1 zbyt wygdrowane warunki dla wegli koksuja-
cych, zwezajac w ten sposéb mozliwosci dostaw
tylko do pewnych rodzajow wegla. Z drugiej
strony nie réiniczkowano nalezycie koksu
z punktu widzenia wlasno$ci istotnie potrzeb-
nyzh réznym odbiorcom.

Zracjonalizowanie zaopatrzenia koksowni we
wlaéciwy wegiel po6jdzie po linii wprowadzenia
do mieszanek kosowych wegli, dawniej niedo-
starczanych koksowniom lub tych wegli, kto-
rych zapasy s znacznie wieksze niz koksowa-
nych dotychczas. Wyrazi sie to praktycznie
przede wszysikim w wiekszym udziale gatun-
kéw o wysokiej zawarto$ci czesci lotnych, co
pokryws: sig z gospodarksg koksowni USA. Srod-
ki te zwiekszg podstdwe surowcowsg dla kok-
sownictwa radzieckiego bez uszczerbku dla ja-
kosci koksu.

Jak wiadomo, wydajno$¢ wielkiego pieca,
zuzycie koksu i jakosé surowki zaleza w wyso-
kim stopniu ¢d gatunku koksu, jego sktadu che-
micznego i wiasnoSci mechanicznych. Metalur-
gowie wymagajg od koksu wielkopiecowego naj-
nizszz2j zawarto$ci popiotu, siarki, fosforu i wil-
gozi; koks powinien odznacza¢ sie wysokg wy-
trzymatoscig, niskg Scieralnosdcig, wysoka kalo-
rycznoscia, wysokimi wlasno$ciami pirome-
trycznymi oraz staloscig tych wszystkich cech.

Koks doniecki, stanowigcy polowe produk-
cji radzieckiej, zawiera 1,2—3%, a przecigtnie
1,9% siarki. Koks Zaglebia Kuznieckiego jest
mniej zasiarczony. Poniewaz kazdy % siarki
powyzej 1.6% zwieksza rozchéd koksu o 0,12—
0,28 t n1 1 1 suréwki, walka z siarka ma by¢
spezjalnie intensywnie podjeta; 20% siarki daje
sie usunaé drogg wzbogacania wegla, a dalsze
obniZzeniz mozna osiagnaé przez dodawanie we-
gli o niskiej siarce. Zagadnienie to przedstawia
duze pole dla prac naukowo - badawczych.

Przetwarzanie popiotu w zuzel wymaga do-
tzn. zwiekszonego
zuzycia koksu, Kazdy zbedny % popiotu zwigk-
sza rozchdéd koksu o 2—2,5%. Oprécz tego,

zwiekszona zawarto$é popiotu pogarsza wytrzy-

malosé koksu, wplywajac ujemnie na jego zuzy-
cie.

W 4 planie 5-letnim obrano — jako gléwny
$rodek poprawy koksu — rozwdj urzadzen do
daleko posunietego wzbogacania wegla, jego
sortowania i brykietowania. Zostanie odbudo-
wanych i siworzonych 277 instalacyj wzbogaca-
jacych, o zdolno$ci przerébezej 184 miln. t we-
gla rocznie. Taki rozmiar rob6t wymaga spe-
cjalnej uwagi. Muszg by¢ usuniete dotychczaso-
we zbyt duze straty wegla przy wzbogacaniu,
opracowane
skuteczne metody wzbogacania® tudziez racjo-
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nalnego wykorzystania produktéw i odpadkéw
tego procesu.

Podjete bedg kroki dla zalpewmema staleJ Ja-
ko$ci wegli wsadowych i opracowane najwla-
£ciwsze me’rody koksowania roznych mieszanek,
w celu uzyvskania najlepszych wilasnosci koksu
'w1elkc-p1ecowcgo
" Sortowanie koksu przed zaladowaniem do
wiekiego pieca posiada wazne znaczenie. Za-
‘rowno zbyt duze jak i zbyt mate kawatki powo-
duja ujemne zjawiska w biegu pieca. Najlégsze
wyniki przy prébach na najwiekszych jednost-
‘kach wielkopiecowych ZSRR dat koks o ziarnie
40—80 mr; Soks o ziarnie 10—40 mm dzieli sie
na 2 gatunki: 10—25 i 25-—40 mm; gatunek
25—40 mm mozna w 10% zuzy¢ w wielkich pie-
-cach o objetosci 1000 m3 lub w calej pelni —
‘w jednostkach 500 — 600 m?. Koks 10—25 mm
-zuzywaja piece do zelazostopow; poza tym czesé
cdsiewu koksowego potrzebna jest dla spiekaln.
Gatunki ponizej 10 mm nadajg sie tylko do spa-
lenia pod kotlami,

Doswiadczenia na jednym .z zaktadéw ra-
dzieckich wykazaly, iz na drodze miedzy komo-
rg koksownicza a zatadowaniem do wielkiego
pieca tworzy sie 30% koksu drobnego, ponizej
40 mm, z czego polowa ponizej 10 mm. Dla
usuniecia {ych strat podjete bedg roézne Srodki
w zakresie urzgdzen podajacych. ~

Eozporzadzenie o planie gospodarczym 1946
-— 1950 z wielkim naciskiem podkreéla koniecz-
nos¢ wszechstronnego rozwigzania wlasciwego
przygotowama wszystkich materiatéw wsado-
wych. Sens gospodarczy tych $rodkéw polega
na tym, iz dzieki zwiekszeniu wydajnosci wiel-
kich piecow i poprawie wskaznikéw ich pracy
zwiekszenie wytworczodci suréwki osigga sie
znacznie taiszvm sposobem niz przez budowe
dodatkowycn nowych wielkich piecéw, kopaln
1 koksowni. W ostatecznym Wynlku planowanych
krokdw produkcja wielkich piecow wzroénie
0 20%, o tylez qpadme zuzycie koksu, rozchéd
rudy zmnieiszy sie o 8—107 a topmkow
o 25—30%.

Wzrost produkeji hutmcze;[ odbywal sie w
‘biezacym stuleciu na calym $wiécie nie Jedyme
‘w drodze powiekszania ilo$ci urzadzen wytwor-
czych lecz gibwnie przez zwigkszanie mocy tych
urzadzen.” Dotyczy to réwniez wielkich piecow.

To charakterystyczne zjawisko -wystepuje - b.

plastycéznie na przykladzie wielkopiecownictwa

ZSRR, co unaoczniajg tabl. XI i XII tudziez
rys. 8. | x -
TABLICA XI
Rozwéj wielkopiecownictwa ZSRR

loéé Wytwérczosé roczna suré6wki
Rok . - - -
- piecéw Ogélem miln. t| Tys. t piec
1900 302 29 . 9,7
1913 171 4,2 245
1940 92 - ok. 14,7 194,0

tys.fon 794
180 178
7% 7
2 W
160
140
20 ;_
100 9
80 p
60
/i 7
40 40
243
0 %6 7
108 Z
Al ; ~
0 Z Vi

B3 13 23 2833 36 35 3V 3B 39 %0
lata
Rys. 8 :
Roczny wytop surdéwki, przypadajacy S$rednic
na jeden wielki piec w Rosji i ZSRR

TABLICA XII .
Przecigtny roczny wzrost wyda.]noscl wielkiego
picca w ZSRR_

Okres Wzrost tys. tfrok
1893 - 1903 - 057

1403 —1913 14

1923 — 1928 4,68

1928 — 1933 6,2

1933 — 1940 17,57

Jak wida¢, w ciggu 40 lat ilo§¢ piecow
zmniejszyla sie przeszio 3-krotnie, przy jedno-
czesnym 5-Krotnym ogélnym wzroScie wy-
twérezosei 1 20-krotnym wzroscie przecietnej
wydajnocsci 1 wielkiego pieca. Ten ogromny po-
step wielkopiecownictwa jest wynikiem 5-let-
nich planéw stalinowskich. Tempo rozwoju u-
derza nie tylko w poréwnaniu z Rosjg carskg lecz
1 w stosunku do przodujacych panstw prze-
myslowych .

Przelomowym punktem ‘dla zw1¢ks7ema ob-
jetosci wielkiego pieca bylo zarzucenie wegla
drzewnego, ograniczajgcego wysokos$é pieca do
16 — 18 m i objeto$¢ do 200 m?® oraz za-
stcsowanie koksu. Objetosé wielkich piecow
i ich wysoko$¢ stale wzrastaty az-do chwili, gdy
wlasno$ci mechaniczne koksu stworzyly nowsg
granice dalszego postepu w tym kierunku. Wo-
wcezas na pomoc przyszio nowoczesne pPrzygo-
towanie namiaru, ktére wybitnie pelepszylo
warunki przebiegu mprocesow fizyko - chemicz-



Str. 450

HUTNIK

Nr 10—11

nych, towarzyszacych wytopowi i pozwolilo na
dalsze powiekszanie wymiaréw wielkich pie-
coOw. Tendencja ta trwa nadal. Stale dazenie
do powiekszania objetosci uzytkowej wielkich
piecow ma swe glebokie uzasadnienie gospodar-
cze w ogromnym zwiekszaniu wydajnosci pra-
cy ludzkiej i obnizce, kosztow. Przed 40 laty
w Rosji, przy maksymalnej objetodci wielkiego
pieca 340 m®, wydajno$é 1 robotnika wynosita
270 t/rok suréwki, podczas gdy obecnie ZSRR
posiada najwieksze piece o objetoSci powyzej
1300 m?, zapewniajace wydajnos¢ 3500 t/rok na
1 robotnika, tzn. 13 razy wiecej. Ten wzrost wy-
dajnos$ci| pracy -ludzkiej tlumaczy: si¢ mechani-
zacjg urzadzen i udoskonaleniem techniki wy-
topu.

Tabl. XIII przedstawia wydajno§é pracy na
jednakowo zmechanizowanych piecacn lecz ré-
znej wielkoscei. :Liczby moéwia za siebie.

TABLICA XIII

Wplyw oqutdéci' wielkiego p’iecé na wydajnos§é pracy

Przecietna Zuyycie robot.
niko godzin do

objetos¢.
. 3 wutopu 1 ¢ su-
pieca w MY | gk w 19391,

Zaklad

Zaktad Stalinowski 567 1,52
Zaklad im. Kirowa 915 1,08
Zaklad Kuzniecki . 992 098
Zaklad Magnitogorski 1177 080

Koszt zainwestowania 1 t zdolnoéci produk-
cyjnej suréwki spada w miare wzrostu objeto-
$ci wielkiego pieca. Jako dalszy skutek wyvnika-
ja nizsze raty amortyzacyjne, przypadajace na
jednostke produkeji, nizsze koszty stale i nizsze
koszty przerobu. ’

USA uczyn‘.ly wiciggu ostathich 20 lat,

a przede wszystkim w okresie drugiej wojny-

$wiatowej, b. duzy krok w kierunku zwigksze-
nia objeto$ci swych wielkich piecow, jak to
wskazuje tabl. XIV.

‘ TABLICA XIV
Iloéé i rola wielkich piecow w USA, o wydajnesci
powyzej 800 /24 h

Wielkie piece pouyzej 800t/ 24 h
' ) ' Udziat %, do wszysthich
Rok Tos¢ - wielkich pier6m -USA
ogélna -
W stosunku ;\lslgs}mk“dd?(
. : olnosrl produk-
ue Flo ilosci z ' cuing)
19:9 21 77 12,5
1944 85 33,4 46,7

Ogélem USA wybudowaly podczas ostatniej
wojny 24 nowe jednostki wielkopiecowe i zwie-
kszyly objetosé 80 piecow. Uzytkowa objgtosc
nowych wielkich piecéw wahata sie¢ w granicach

1150 — 1430 m®. Podobne zjawisko mozna byto
obserwowa¢ w Niemeczech, gdzie jednak gérny
poziom objetoSci wielkich piecow zamykal sig
liczbg 760 — 1060 m?,

Zwiczek Radziecki zajmuje pierwsze miejsce
na $wiecie pod wzgledem najwiekszej ilosci po-
siadanych jednostek o objeto$ci 1300 m?3, uste-
pujac tylko nieznacznie USA co do przecietnej
objeto$ci wielkich piecow. Ten rozwodj wielko-
piecownictwa zawdziecza ZSRR planowej so-
cjalistycznej gospodarce, w przeciwienstwie do
panstw kapitalistycznych, rozwijajacych dotych-
czas swéj przemyst zaleznie od koniunktur han-

dlowych.

ZSRR wytapia 63,6% suréwki w piecach
o objetosci powyzej 800 m?, a w tym 30,9% w je-
dnostkach powyzej 1000 m®. Na poczatku ostat-
niej wojny male jednostki wielkopiecowe o ob-
jetosei 200 — 600 m3, stanowigce liczbowo 43%
wszystkich wielkich piecow ZSRR, pracujg-
cych na koksie i zatrudniajgce — wobec slabej
mechanizacji — 36% wszystkich zalég wielko-
piecowych, produkowaly tylko 24,2% ogdélnej
iloéci suréwki. Poza tym istniala pewna ilosé

‘karlowatych wielkich piecéw, pracujgcych na

weglu drzewnym, reprezentujacych jednak za-
ledwie 3% produkcji i nie posiadajacych prak-
tycznie wiekszego znaczenia.

Z 38 wielkich piecéw, wybudowanych w cia-
gu 3 planéw 5-letn’ch, tylko 7 piecéw miato ob-
jetosé 600 — 800 m?® i 2 specjalne mniejsza. Fo-
zostale 29 jednostek.liczyly objetos¢ od 821 —
1300 m?®, przy przecigtnej objetosci 1016 m®. Pie-
ce ponizej 800 m?® instalowane s3 w dawnych za-

k*adach, o ograniczonym miejscu lub tam, gdzie

wymagaja tego lokalne gospodarcze warunki.
Jak z tego widaé — nie zaprzestajac budowy je-
dnostek $rednich — ZSRR przyjal jako gtowna
I'nie swego postepowania budowe duzych wiel-
kich piecow. Skonstruowanie wielkich piecow

11500 — 1600 m? nalezy uwaza¢ za aktualne i re-

alne zagadnienie.
W ciggu 4 planu 5-letniego zostanie wybu-

‘dowanych i odbudowanych 45 wielkich piecow

o przecietnej objstosci 824 m?, z czego 24 o obje-
tosci powyzej 1000 m?® -Budownictwo nowych
jednostek stanowi 30% zdolnoSci produkcyjnej
uruchomianych wielkich piecéw, a ich przeciet-
na objetosé 920 m®, Przecietna objetos¢ wszyst-
kich wielkich piecéw wzrosnie z 690 do 780 m®.
Na koniec 1950 r. wytop suréwki w piecach po-
wyzej 800 m?® bedzie stanowit 70% ogélnego wy-
topu ZSRR, a na piecach powyzej 1000 m® —
50%, wobetc 30% przed wojna.

Wreszcie, wielkie piece Magnitogorsko-Ku~
Znieckiego kombinatu oraz zakladow: Zaporoz-
stal, Krzywy Rég i Azowstal dostarczg 40%
calkowitej produkcji surowki. Odbudowa wiel~

‘kich piecoéw na Potudniu polaczona bedzie z wy~
datnym zwiekszeniem objetoSci.

Zwiazek Radziecki usprawnil technike bu-
dowy wielkich piecow, wykorzystujgc doswiad-
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- czenia zagraniczne i wprowadzajac szereg wla-
snych udoskonalen. Specjalny nacisk potozono
na szybko$¢ realizacji rob6t i osiggnieto dosko-
nale wyniki. Spawanie konstrukeji wielkopie-
cowych bedzie miato duze zastosowanie.

Gospodarke ZSRR w zakresie dmuchu cha-
rakteryzowaly liczby przedwojenne: 76,8% ogoél-
nej mocy dmuchaw stanowily turbodmuchawv
8,7% dmuchawy ttokowe parowe i 17,5% dmu—
¢hawy tlokowe gazowe. Wszystkie nowe piece
zaopatrzono w nowgczesne, wydajne turbodmu-
¢hawy, podobnie ]ak szereg piecoOw dawnych.
Dalsza modernizacja przeprowadzona zostanie
w biezgcym 5-leciu, dzieki czemu znikng osta-
tecznie niektore prze;tarzale maszyny. Szcze-
g6lna uwaga bedzie zwrécona na powickszenie
ilodci i ciénienia dmuchu. Do zagadnienia tego
ZSRR przywiazuje specjalne znaczenie, zaréw-
no ze wzgledu na konieczno$é dostarczenia wiel-
kopiecownikowi skutecznego narzedzia do kie-
rowania pracg pieca jak i na korzystne perspe-
ktywy, jakie rysujg sie na tle badan nad zwiek-
szeniem ci$nienia dmuchu w gérnej czesci pieca.

Dalszy wzrost wydajnosci wielkiego pieca
i poprawa wskaznikéw jego biegu moze byé o-
siagnieta przez prace na kwasnym zuzlu i od-
siarczanie suréwki na zewnatrz pieca. Ze wzgle-
du na duze zawartosci siarki w koksie doniec-
kim problem ten ma istotne znaczenie. W szere-
gu zakladow na Poludniu zainstalowane zostanag

urzadzenia do odsiarczania suréwki i beda pro-.

wadzone badania nad ustaleniem najwlasciw-
szych metod.

Doswiadczenia amerykanskle wykazaty, iz
w pewnych warunkach, a zwlaszeza w okoli-
cacl: o zmieanej w11gotnosc1 powietrza, utrzy-
manie stalej wilgotno$éi dmuchu jest czynni-
kiem istotnym. Zawartosé¢ kazdego grama pary
wodnej w 1 m?® dmuchu zmniejsza wydajnosé
wielkiego pieca o 0,25% 1 zwieksza zuzycie kok-
su o 0,6%. Problem ten bedzie rozpatrzony na
hutach, polozonych w okregach nadmorskich
ZSRR.

Planowany postep w dziale wielkich piecow
wymaga najpowazniejszych wysitkow technicz-
nych i naukowych we wszystkich dziedzinach
wielkopiecownictwa., Dotyczy to zaréwno roz-
wiazan konstrukcyjnych jak i spraw wyiposaze-
nia, opracowania metod technologicznych pro-
ces6w giownych i pomocniczych, zagaotnien po-
miarowo - kontrolnych, automatyzacji i innych
trudnych problemoéw.

2 Stalownie

Proces konwertorowy, martenowski i elek-
tryezny stanowia obecnie wylgczne metody ma-
sowego otrzymywania stali. Wepéiczesny postep
techniczny w stalownictwie dgzy do uintensy-
wnienia stosowanych proceséw, do poprawyv
skutku uzytecznego podstawowych “urzadzen
iulepszenia ich r%]onalnej eksploatacji. Jest to
powszechne zjawisko w hutnictwie Swiatowym

i znajduje swoéj wyraz w 4 planie 5-letn'm
ZSRR. Zadanie polega na zwiekszeniu wyiwor-
czo$ci stali, przy jednoczesnym zmniejszeniu
potrzebnej pracy na jednostke produkcji.

Odziedziczene po carskiej Rosji konwertory
Bessemera mialy maksymalng pojemno$é 15 t,
a Thomasa 25 t. W 2 planie 5-letnim stworzono
nowg stalownie bessemerowska w Zakladzie
Krzyworoskim, zwiekszajgc 2-krotnie pojem-

‘nos$¢ dawnych konwertoréow. W 1930 r. odbudo-

wano tomasownie w Zakladzie Kerczenskim. Po-
ziom techmczny dawnych stalowni k)nwertoro-
wych nie byl jednak wysoki. ‘

W 4 planie 5-letnim proces konwertorowy,
stanowigcy najwydajniejszg metode otrzymy-
wania stali, dozna znacznego rozwoju i radykal-
nej modernizacji. Polegaé ona bedzie na zwiek-
szeniu pojemno$ci dawnych i nowych jedno-
stek, wprowadzeniu calkowitej mechanizacji
i zainstalowaniu nowoczesnych urzadzeti kon-
trolno - automatycznych. Dalsze starania p6jda
w kierunku poprawy jakosci stali przez zmniej-
szenie zawartoéci niepozadanych skladnikéw,
co pozwoli na szersze stosowanie stali besseme-
rowskiej i tomasowskiej.

Wiecej niz'80% ogodlnej produkeji stali wyt-
warza hutnictwo ZSRR w stalowniach marteno-
wskich. Wielkie zalety piecow martenowskich
polegajg na przerabianiu taniego wsadu w po-
staci ztomu, mozno$ci otrzymania stali w zada-
nych gatunkach i latwego dostosowania do
zmiennych warunkéw surowcowych. :

Pojemno$¢ piecow martenowskich wzrasta
na calym $wiecie od dawna, zwlaszcza w ostat-
nich 20 latach. Tabl. XV przedstawia zmiany,
jakie nastgpily w wyposazeniu stalowni ame-
rykanskich.

TABLICA XV
Udzial % piecéw martenowskich réznej pojemnos:i
w stosunku do ogdlnej iloSci piecéw w USA

. Piece powyzej 100-t

Rok Piece !

A do 60 t W tym powyziej

. | Ogdlem 150 v |

1908 71 - - ‘
1914 61 28 -
1529 35 34 -
1942 - 72 31

Wg pogladu metalurgéw amerykanskich

optymalna pojemno$é pieca wynosi 235 t.

W USA w zwiazku z tym ilos¢ piecow 175 —
235 t wzrosta z 29 w 1938 r. do 94 w 1942 r.,
podezas gdy w tym samym okresie ilo§¢ pie-
cOw powyzej 235 t spadla z 21 do 6. Zarysowa-
ta sie nawet tendencja do przebudowy piecow
z 235 t na 205 t. .

- W Imperium Brytyj skim wybudowano pod-
czas wojny szereg piecow martenowskich o du-
Zej pojemnosci.
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W Zwigzku Radzieckim wzrost pojemnossci
piecow martenowskich odbywal sie niezwykle
szybko, drogi rozwojowe réznily sie wszakze
od USA. Poczawszy od 1930 r. w hutach radziec-
kich budowano prawie wylgcznie piece co naj-
mniej 100 t, a pdézniej 150 t. Przecietna po-
wierzchnia trzonu nowych piecow wynosila w
1930 r. — 21,5 m? w 1931 r. — 40,0, w 1932 r.
— 42,0, w 1933 r. — 54,2, a w poszczegblnych
latach 1934 — 1940 wahala sie w granicach od
50 do 60,8 m? co Swiadczy, Ze od 1933 r. prze-
cietha pojemno$é nowo wznoszonych piecow
byla wyzsza od 150 t. W wyniku duzych wysit-
kéw stalownie martenowskie ZSRR doprowa-
dzono do wysokiego poziomu doskonalosci te-
chnicznej.

Jako typowa stalownie w ZSRR mozna uwa-
zaé wydzial, wyposazony w piece martenowskie
185 — 220 t, ktére pozwalajg na wytop stali wy-
sokiej jakosci i w duzej skali. Pod tym wzgle-
dem panuje zupelna analogia miedzy ZSRR
i USA. Natomiast ZSRR — wbrew prakiyce
amerykanskiej — nie uznaje pojemno$ci 220 t
dla pieca martenowskiego jako nieprzekraczal-

nej. Przeciwnie, hutnictwo radzieckie w tych

wszystkich wypadkach, w ktoérych uwaza za ce-
lowe, stosuje — obok zasadniczego typu — pie-
ce o pojemnosci 300 lub 370 t. Piece tej wielko-
$ci posiadaja zaklady Magnitogorsk, Kuznieck,
Azowstal, Zaporozstal, im. Dzierzynskiego, im.
Kirowa i inne. Zwigzek Radziecki posiada naj-
wiekszg ilo§¢ stalych piecow powyzej 300 t;
przed wojng bylo ich 22, a obecnie powyzej 30.
W USA, w tych samych okresach, odpowiednie
liczby dla piecow powyzej 235 t wynoszg 21 i 6.
Prawdopodobnie roznica pogladéw metalurgéw
radzieckich i amerykanskich na zagadnienie op-
tymalnej pojemnodci pieca znajduje swg odpo-
wiedz w réznych warunkach gospodarczych obu
panstw. Hutnictwo USA musi szybko dostoso-
wywac sie do zmiennych wahan koniunktural-
nych swego rynku, do czego mniejsze piece
o pojemnosei 185 — 235 t nadaja sie lepiej.

Duzy materiat do$wiadczalny i praktyka sta-
lowni radzieckich, a zwtlaszcza takich zakladow
jak Magnitogorsk i Kuznieck pozwolily ustali¢
szereg pordwnawczych liczb dla piecow marte-
nowskich réznej wielko$ci, posiadanych wZSRR.
Dane te potwierdzaja, znaczne korzysci, jakie
w zakresie kosztow budowy, wydajnosci pracy,
zuzycia paliwa i materialéw ogniotrwatych oraz
innych wydatkéw sg wiasciwosciag duzych pie-
cow. O ile réznice te nie cdgrywaja jeszcze po-
wazniejszej roli przy rozpafrywaniu piecow
185 — 220 t i 300 t, nabierajg one zupelnie in-
nego znaczenia przy poréwnaniu z matymi pie-
cami martenowskimi pojemnosSeci 50 -— 123 t.
Wgladu w te wielkoS$ci dostarcza tabl. XVI.

TABLICA XVI

Poréownanie piecow martenowskich ZSRR

. : Wydaj- Zuzycie kg/t stali
Pojemnosé | Koszt n0§¢ na | -
pieca budowy | 1 robo- Materialéw
t 0, tnika | Ppaliwa ognio-

w o w %, trwalych
70-125 - 50—65 1240280 —
185 100 100 199 213
300 90 110 139 15,7
370 - - 135 14,5

Jednym z wazniejszych powodéw budowy
matych piecéw martenowskich pojemnosci po-
nizej 150 t jest ich dobra przydatnos¢ do wyta-
piania wysokojakoSciowych i stopowych gatun-
kow stali. Jednakze wojenne doswiadczenia ra-
dzieckie wykazaly, iz te same gatunki stali mo-
zna w sposéb zadawalajgcy wytwarzaé w pie-
cach 300 — 370 t.

Rekapitulujac nalezy stwierdzié, iz wyhoér
jako standartu pieca 185 — 220 t jest stuszny.
Ustepuje on tylko nieznacznie malym piecom
pod wzgledem mozno$ci wytwarzania dowol-
nych gatunkéw stali, natomiast géruje nad ni-
mi zdecydowanie co do skali produkcji oraz zu-
zycia paliwa i materialéw ogniotrwalych. Wska-
zniki techniczne eksploatacji piecow 185 — 220
t sg tylko nieco gorsze od jednostek 350 — 370 t,
zwlaszeza jezeli wziaé pod uwage, iz piece 185—
220 t zatrudnione sg b. pcwaznie wytopem stali
jakosciowych. - '

Piece 185 — 220 t géruja nad wiekszymi pie-
cami lepszymi zaletami w ruchu. W stalowni
z jednostkami 185 — 220 t spust stali odbywa
sie do jednej kadz, ladowanie pieca dokonvwa
sie szybko, czas topu jest krotszy, istnieje wigk~
sza tatwosé regulacji itd. Piece 185 — 220 t sg
jednostkami zasadniczymi, zapewniajagcymi du-
zg produkcje i dobrg jakoé¢, natomiast piece 300

- — 370 t stuzg do wytopu materialéw zwyktych.

Postepujaec w mysl tych przestanek i reali-
zujac nie tylko zadanie planu 5-letniego lecz ma-
jac na celu réwniez dalszy rozwdéj produkeiji sta-
1i ZSRR do 60 miln. t/rok. hutnictwo radziec-
kie — opréez zwiekszania iloci piecow — sta-
ra sie budowaé mozliwie duze jednostki. Swiad-
czg o tym nastepujace liczby:

a) przedwojenna przecietna wytworezosé
stali 56,8 tys. t/rok, przypadajgca na 1
piec martenowski, podniesie sie w 1950
r. do 76 tys. t/rok;

b) instalowana nowa zdolnoéé produkeyj-
na stalowni sktada sie z jednostek: piece
powyzej 150 t — 70%, piece 100 do 150
t — 16%, piece ponizej 100 t — 14%.

Jednoczed$nie stalownie zrobig dalszy krok
w unowoczes$nieniu metod swej pracy przez szer-



_ Nr 10—11

HUTNIK

Str. 433

.sze zastosowanie-odlewu na Wozkach wymiane.

wsadzarek suwnicowych na pomostowe maszyny
do ladowania, usprawnienie metod naprawy pie-
cow itd.

Usprawnienie procesu wytopu wigze sig §ci-
Sle z c.eplnymi zagadnieniami pracy pieca. Kon-
struktoxzy 1 meialugowle staraja Sie rozwia-
zac¢ ten problem przez zwigkszenie mocy ciepl-
‘nej pieca i wydajnoéci z 1 m* trzonu przy co naj-
mn.ej dotychezasowym lub zmniejszonym zuzy-
ciu c.epea na jednostke produkecji. Stuzg do te-
go udoskonalenia konstrukcji i metod technolo-
.gieznych.

Duza poprawe bilansu cieplnego pieca zape-
wnia zastosowanie kotidéw, opalanych spalinami
-odlotowymi, co — oprécz zmniejszenia strat
cierlnych — ma rowniez korzystny wplyw na
zwigkszenie skutku  uzytecznego  procesow
w przestrzeni roboczej pieca. Oszczedno$é zuzy-
cia ciepta na jednostke produkeji dochodzi do
20 — 25%. Zmniejszenie strat cieplnych jest je-
dnym z waznych zadan na cdcinku stalowni w
Planie 5-letnim. Dalsze zabiegi zmierzajg do
zwiekszenia iloéci piecoéw, opalanyen wysoko-
wartosciowym gazem mieszankowym, zamiast
szzem czadnicowym. Stosowanie paliwa o wyz-
szej kalorycznosci zwieksza wydajno$é piecéw
martenowskich o 10 — 15%.

Dotycheczas hutnictwo na Poludniu opalalo

68,3% piecow martenowskich mieszanka gazu-
21,2% gazem

Wi elk@plecowego i koksowego
czadnicowym 1 10,5% ropg i innym pal wem. Spe
cjalna uwaga bedzie poS§wiecona usunieciu roz-

norodnos$ci paliwa piecéw martenowskich. Ze'

sprawa ta laczy sie planowane znaczne rozsze-

rzenie sieci dalgazu na Poludniu, gdzie pod tym

wzgledem istniejg b. korzystne warunki.

. W Scistym zwiazku z uintensywnieniem wy-
tworczosci stali pozostaje sprawa polepszenia ga-
tunku materialéw dynasowych oraz zwiekszenie
zastosowania cegiel magnezytowych i innych
wysokowartoSciowych materialow. Zakiegi te
pczwolg m. in. zwiekszyé wydajnosé stalowni
przez przedtuzenie czasu kampanii piecéw.

Doskonate wyniki pod tym wzgledem osig-
gnelo hutnictwo amerykanskie; lgczac z popra-
wa jakoéci materialéw ogniotrwalych ulepszenia
konstrukeyjne piecéw i stosujgc szeroko auto-
matyczne sterowanie  rozrzgdéw piecowych
stworzono optymalne warunki blegu pieca i pra-
cy jego organdw. Zwiekszono réwniez czas wy-
korzystania piecéw dzieki skrdceniu czasu na-
praw gorgcych i zimnych. Pierwsze doprowa-
dzcno do 4% czasu kalendarzowego, tzn. iz czas
‘napraw goracych, zajmujacy przed wojna 30 —
160 min. miedzy wytopami, udato sie w najlep-
szych stalown‘ach skrécié do 15 min. Ogrzewa-
n‘e pieca po gldwnym remoncie trwa obecnie
zaleiwie 35 — 40 godz.

W okresie przedwojennym w stalowniach
ZSRR czas zimnych napraw stanowil $rednio
ok. 10%, a gorgcych dochodzif do 140 min. na
wytop. W czasie wojny postoje te wydatnie
skrocono. : :

Zastosowanie wszystkich podanych wyzej
Srodkow pozwoli zwiekszyé ¢ 5% wytworczosé
stalowni radzieckich, co oznacza dodatkowo 1
miln. t stall w 1950 r.

W ramach 4 planu 5-letniego Zwigzek Ra-
dziecki przewidz.al szereg posunie¢ w celu u-
sprawnienia i zracjonalizowania gospodarki zto-
mem, uwazajgc zagadnienie to za szczegblnie
wazne. Gi6wne zainteresowanie skupia sie na u--
doskonhaleniu organizacji zbiérki,c wilasciwym
przygotowaniu ziomu do sadzenia i zmniejszeniu
strat zelaza podcza$ jego obiegu gospodarczego.
Oddzielne zagadnxeme stanowi stworzenie wa-
runkéw do naJW-asmwszego wykorzystania zlo-
mu stopowego i zapobiezenia jego marnotraw-
stwu. Wybudowane zostang w wielu miastach
specjalné zmechanizowane zbiornice zlomu, wy-
posazone w niezbedny nowoczesny sprzet i urza-
dzenia

Ze Wzgledu na rosnace zapotrzebowame ma-
terialéw stopowych i wysokostopowych znacze-
nie wytopu stali elektrycznych na calym éwiecie
bezustannie wzrasta; zjawisko to zaznaczylo sig
szczegoblnie silnie w czasie ostatniej wojny $wia-
towej. W ogdlnej ilosci wytwarzanych stali sto-
powych udzial procesu elektrycznego roénie ko-
sztem procesu martenowskiego.

Rozwbj stalowni elektrycznych w ZSRR po-
szedl w kierunku zwiekszenia ilosci piecéw, ich
pojemnoéci i mocy elektrycznej urzadzen.
W czasie obecnym pojemnosé piecow dochodzi
do 70 t; dzieki instalowaniu duzych jednostek,
przewaznie 30 t oraz dokonywanym przebudo-
wom, przecietna pojemno$¢ pieca elektrycznego
w ciggu 4 planu 5-letniego wzro$nie 1,5-krotnie
przekraczajgc 20 t. W celu zwiekszenia wydaj-
noéci piecow powieksza sie znacznie moc tran-
sformatoréw; z tego tytu’(u przyrost wylworczo-
$ci wyniesie 15 — 25%. Po wojnie na 4 hutach
stali szlachetnych moc transformatorow pieco-
wych bedzie podniesiona do 400 — 600 kVA na
1 tone, a na piecach duzych do 300 kVA.

W znacznym stopniu usuniete zostanie recz-
ne ladowanie piecow; pozwoli to na oszczedno$é
pracy ludzkiej i skracajac czas sadzenia
z 60 min. do ok. 5 — 10 min. na top, zwickszy
0g6lna zdolnoé¢ wytworezg stalowni elektrycz-
nych.

W ZSRR kombinowane procesy wytapiania
stali typu duplex ulegna wydatnemu rozszerze-
niu. Zaleta tego procesu polega na moznosci
zwiekszenia zdolno$ci wytwoérezej istniejacych
urzadzen oraz korzystnym ksztaltowaniu sie
kosztéw przerobu. Dalszym bodZcem rozwoju
procesu duplex okazaly sie trudno$ci zaoratrze-
nia piecow elektrycznych i martenowskich
w dostateczng ilo§¢ zlomu lub dazenie do otrzy-
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mania cennych wytwordw, np. zuzla wanado-
wego. ZSRR stosuje proces duplex w powigza-
niu réznych stalowniczych urzadzen, szukajgc
naturalnych podstaw w miejscowych mozliwo-
éciach surowcowych. W 1945 r. uruchomiono
.,talowme duplex zlozong z 2 konwertorow Bes-
semera i 2 piecow martenowskich. Czwarty plan
5-letni przewiduje budowe jeszcze 2 stalowni
tego typu na Uralu dla przerébki miejscowych

rud z duza domieszka skladnikéw stopowych.’

% Walcownie

Rozwoj ~walcowni w 4 planie 35-letnim

pojdzie g:6wnie po linii zwiekszenia mocy u-

rzadzefh 1 usprawnienia mewd pracy. Yrzed
wojng walcownie wytworéw gotowych w da-
wnych zakiadach pracowaty czesto ni.eekenomi-
cznie;, uzywajac wsadu w postaci matyca suro-
wycn wlewkow. Tiumaczyio sig to niedostate-
czng iloscig walcowni wstepnych, czeSciowo ich
niewifasciwym poziomem oraz niekorzystnym
rozmieszezeniem. Przed wojng przechodzilo
przez zgniatacze tylko ok. 607 wszystkich wle-
wkow, a reszta w postaci malych ~wlewkow
s}uzyia jako wsad walcowni WerbOW goto-
wyen. Taki stan niekorzystnie odblja sig na pra-
cy stalowni, obnizajgc ich produkcje i pogarsza-
jac wyniki. Walcowanie calej produkcji stalo-
wni na zgniataczach pczwala odlewat wlewki
wylgeznie duzych wymiaréw, normalizowa¢ for-
maty, udoskonala¢ sposéb odlewania i tworzy¢
warunki do zupelnej mechanizacji stalowni.
Jednoczesnie walcowanie gotowych wyrobow
z podwalcowanego wsadu powieksza zdolnos¢
produkecyjng walcowni wykonczajacych i daje
lepsza doktadnos¢ materiatu gotowego, dopu-
szczajac tolerancje minusowe.

- Jako zasadniczy schemat produkcji stosowa-
ne bedzie rozwigzanie: zgniatacz — ciagla wal-
cownia kesé6w — walcownia wytworow goto-
wych. W 4 planie 5-letnim przewidziano bu-
dowe 5 nowych zgniataczy i 1 walcowni kesow,
podczas gdy w ciagu 12 przedwojennych lat
zainstalowano tylko 6 bloomingéw. Ogolna zdol-
no$¢é produkcyjna walcowni wstepnych osiag-
nie w 1950 r. 19 miln. t/rok, co zaspokoi w pel-
ni zapotrzebowame wsadowe walcowni wykon-
czajgcych. Wskutek modernizacji dawnych wal-
cowni i budowy nowych urzadzen przecietna
zdolnoéé¢ produkeyjna walcowni w catym hut-
nictwie znacznie wzrosnie. .

- W ostatnich 25 latach zastosowanie zasady
nieprzerywanego, ciagltego walcowania szeroko
sie rozwuneto. Stworzono nowe typy walcowni
ciaglych o wielkich szybkoSciach walcowania
i ogromnej wydajnosci, wyposazone w specjalne
precyzyjne urzadzenia elektryczne do automa-
tycznej regulacji i kontroli przebiegu procesu
Ten przelom w dziedzinie walcownictwa stal sig
mozliwy przede wszystkim dzieki wielkiemu po-
stepowi w dziedzinie elektrotechniki i nowocze-
snym zdobyczom nauki o elektrycznosci, ktére
stworzyly warunki zupelnej elektryfikacji wszy-
stkich urzadzen i dokladnej synchronizacji ich

pracy. Obecnie buduje sie walcownie ciaggle dla.
wielu rodzajow = wyrobow, jednak na pierwsze
miejsce wysunely sig ciagte gorace i zimne wal--
cownie blach. 1lch szybko$¢ walcowania docho-
dzi do 25 m/sek., a zuzycie pracy ludzkiej jest
22 — 25-krotnie mniejsze niz na walcowniach
duo dotychczas uzywanego typu. :

Jedna z Waznych zalet walcowni c1a}glych.
polega na niskim zuzyciu energii elektrycznej
na jednostke produkcji. Jest to wynik krot-
kiej drogi, jakg odbywa material przy poda-
waniu do walcow i wyzszej skutkiem tego tem--
peratury wytworu, przy ktérej konczy sie wal-
cowanie. DuzZa szybko$¢ walcowania zapewnia
rownormern temperature w czasie calego pro-
cesu i poprawe jakosci wyrobow.

Przed wojna ZSRR posiadal szereg réznych,
ciaglvch walcowni. Byly one =zainstalowane
i pracowaty w hutach ,,Zaporozstal“, im. Kirowa
i 'Magnitogorsk, stanowigc powazny udnal
w ogoélnej produkeji.

Jednym z waznych zadan 4 planu 5-letniego
jest podwyzszenie szybkoSci walcowania, tzn.
podstawowego czynnika zwiekszenia zdolnofci
produkcyjnej. Tabl. XVII unaocznia jakie rézni-
ce w szybko$ciach walcowania zachodzg na wal-
cowniach dawnych i nowoczesnych. W opraco-
waniu znajdujg sie juz urzadzenia o szybko-
Sciach wyzszych niz przytoczono w tabl. XVII.

TABLICA XVII
Maksymalna szykkos¢ waicowaunia na rozaych
typach walcowni

; Makspmalna |
Rodzaj walcowni szubkoé(:. )
walcowaunia |
m/sek. |
1. Walcownie gorace
Grube w uktadzie liniowym lub
stopniowym 3.5
Grube w ukladzie zygzakowa-
tym 7,0
Srednie w ukladzie liniowym
lub stopniowym 4,0
Srednie w ukladzie zygzakowa-
tym lub szachowym 7,0
Drobne w uktadzie stopniowym 6,7 \
Drobne w ukladzie zygzakowa-
tym 70
Drobne w ukladzie cigglym 12,0
Drutu w ukladzie stopniowym
z recznym podawaniem 9,5
Drutu.w ukladzie cigglym : 250 ‘
Szerokiej taSmy w ukladzie uni-
wersalnym nienawrotnym 3,5
Szerokiej tasmy w ukladzie na-
wrotnym 6,0
Szerokiej tasmy w uktadzie
ciagtym 12,0
Cienkiej blachy w ukladzie li-
niowym (duo) 18
2. Walcownie zimne blachy _
Do walcowania pOJedynczych
arkuszy 18
7Z nawijarkami menawrotne . 1,5
| Nawrotne - 6,0
Ciggte (tandem) 12,0
I Ciggle (nowsze) 2200
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Zwiekszanie szybkoSci walcowania bgdzie
realizowane drogg budowy nowych instalacyj
i modernizacji dawnych. Zamierzenie to umoz-
liwione zostanie w znacznym stopniu dzigki sto-
.sowaniu jako wsadu wlewkéw podwalcowanych,
_zZupeinemu zmechanizowaniu réznych czynnosci
oraz elektryfikacji napedoéw, polgczonej ze
.zwiekszeniem mocy. Jednocze$nie dgzy¢ sig be-
dzie do stosowania maksymalnych gniotéw przy
zwiekszonej szybkosci walcowania i podwyz-
.szeniu . dokladno$ci wymiarowej wyrobow.
W ostatecznym wyniku podjete Srodki pozwola
zwiekszy¢ zdolnosé wytworezg i obnizyé koszty
przerobu.

We wspélczesnej budowie walcowni silnik
elektryczny wypar! zupelnie maszyne parowas.
Uniwersalno$¢ silnika elektrycznego, latwosé
-jego sterowania i obstugi, prawie nieograniczo-

ne mozliwo$ei koneentrowania i dzielenia mocy,
.szybkesé nawracania biegu i regulacji obro-
tow oraz wiele innych zalet zapewnily mu do-
.minujacy role w walcowniach. Napedowi elek-
trycznemu zawdziecza w ogromnej mierze swaj
rozwdj walcownictwo, a zwlaszcza zwiekszenie
szybkosci walcowania i mocy napedow, od czego
‘zalezal wzrost wydajnos$ci. - Obok rozpowszech-
‘nionego ukiadu lignera, coraz szersze zastosowa-
nie zdobywajgq prostowniki elektryczne, ktore
cechuje szereg cennych- zalet, a przede wszyst-
kim lepszy wspoéiczynnik sprawnosci.

Walcownie ZSRR zostaly zelektryfikowane
‘W wysok.m stopniu; przed wojng silniki elektry-
czne stanowity 76,7% ogélnej mocy zainstalo-
‘wanej- w walcowniach. Zelektryfikowanie po-
-szczegbinych walcowni jest b. daleko posuniete;
wyjatek stanowig nieliczne duze walcownie, ha-
pedzane maszynami parowymi, i drugorzedne,
matowydajne walcownie, polozone przewazhie
na Uralu, napedzane silnikami parowymi lub
wodnymi. Zachowanie napedéw parowych nie-
ktéorych duzych instalacyj walcowniczych tlu-
maczy sie koniecznoscig zaspokojenia pilnych
potrzeb calego kraju na wyroby walcowane,
skutkiem czego nie mozna bylo dopusci¢ do
dluzszych postojow, zwiazanych z przébudowa
nhapedu,

Czwarty plan b5-letni przewiduje elektryfi-
kacje 6 zgniataczy i walcowni cigzkiego typu
w zniszezonych zakladach Poludnia oraz wielu
innych walcowni.

Zwro6cona bedzie uwaga na modernizacje pie-
cOw grzewczych i rozbudowe wykonczalni przez
zainstalowanie maszyn réznego typu.

Duze znaczenie dla racjonalnej pracy walco-
wni posiada staranna kontrola i przygotowanie
poélwytwordéw walcowanych. W ZSRR za naj-
bardziej celowy spos6b usuwania wad powierz-
<hniowych uznano cczyszezanie przy pomocy

palnikéw acetylenc - tlenowych. Ten nowocze-
sny i wydajny sposéb przygotowania wsadu po-
zwoll zmniejszye powlerzchnie sktaddéw, przy-
spieszy¢ przep:yw wytwordéw, poprawi¢ jakose
wyrobow i zwigkszy¢ wydajnose pracy zatogi.

Znaczne zapotrzebowanie materialéw kole-
jowych w ZSKR byto bodzcem do wprowadze-
nia licznych ulepszen. Do produkeji szyn i ak-
cesoryj nawierzchni uzyta bedzie stal o wyzszej
wytrzymalosci; wprowadzone zostang nowe. ty-
py ciezkich szyn o ciezarze 50 — 65 kg/mb; sze-
rokie zastosowanie znajda nowe metody obrobki
cieplnej. Srodki te przedluzg czas stuzby na-
wierzchni kolejowej i wobec zmniejszonego zu-
zycia rocznego szyn na 1 km linii kolejowych
stang sie zrodlem znacznych oszczednosci. Osie
parowozowe i wagonowe z otworem w $rodku
wytwarzane beda zamiast stosowania kosztow-

‘nej obrobki mechanicznej przy pomocy tanszego

walcowania.

Planiem 5-letnim objeta jest odbudowa na
Poludniu produkeji blach zimno walcowanych

A rozszerzenie wytwoérczosci tych wyrobéw -na
" Wschodzie. Poczynione beda kroki w celu wpro-

wadzenia nowych oszczednych metod elektroli-
tycznego cynowania blach i rozwiniecia lakiero-
wania.

W okresie 1946 — 1950 r. program walcowa-
n‘a ulegnie rozszerzeniu przez wprowadzenie
ok. 300 nowych profili i ich wymiaréw, przezna-
czonych do réznych celéow. Najwazniejsza po-
zycje stanowig belki szerokostopowe wysokoSei
300 — 1000 mm. Najwieksze wymiary tych be-
lek wymagajg specjalnej walcowni, ktéra zosta=
nie wybudowana. Powazne zastosowanie znaj-
dzie ciec'e i spawanie dla otrzymania specjal-
nych profili lekkiej wagi w stosunku do swych
wiasno$ci wytrzymalosciowych.

Polozy- sie nacisk na zmniejszenie odpadkow
i brakow; oszczednoéei na tym odeinku wazne
sg nie tylko dla wewnetrznej gospodarki hutni-
czej lecz réwniez dla zapobiezenia dalszym stra-

tom w zakladach przetwérezych.

Stworzenie mozliwie daleko posunietego
stopnia przerobu wyrobéw walcowanych i ku-
tych w zakladach hutniczych uwazane jest za
celowe gospodarczo. ‘

4. Rurownie

Czwarty plan 5-letni zapewni powazny
wzrost produkeii rur do 1,5 miln. t w 1950 r.
Rozwdj tej produkeji ma — wobec roszerzone-
go zastosowania rur, zwlaszcza rur bez szwu,
jakie nastapito w wielu dziedzinach techniki
w ostatnich latach — tym wieksze znaczenie.
Rury — opré6cz swego zasadniczego przeznacze-
nia do transportu plynéw i gazéw — uzywane
sg coraz szerzej jako material konstrukeviny
w  przemyéle budowlanym i metalowym,
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a przede wszystkim przy wytwarzaniu czesci
maszyn, lozysk kulkowych, osi kolejowych, ar-
mat i broni, pociskow itd.

M_asowa produkeja rur bez szwu cdbywa sig
w. ZSRR glownie na walcowniach wysokiej wy-
dajnoéci syst. Stiefel; natomiast walcownie
pielgrzymowe stosuje sig w innych " specjal-
nych warunkach. Ostatnia WO]na dala poczatek
znacznym przesunigciom w rozmieszczeniu wy-
iwobreczo$el rur w ZSRR. Obraz tych zmlan
przedstawia tabl. XVIII.

TABLICA XVIII

Zmiany w rozmieszczeniu wytwérezosSci rur w %

‘ " Rok
Okreg
1940 19590
Potudnie (Ukraina) 71,9 44,0
Obszar Zakaukaski - 18,0
Obszar Centralny 203 130
Wschod 78 25,0
Razem 100,0 100,0
. Juz podczas wojny wytwoérczos¢é rur na
Wschodzie wzrosta 5,3-krotnie. Na potudnio-

wym Kaukazie powstajg obecnie wielkie rurow-
nie. Zmiany te oznaczajg wybitne przesuniecie
wytworczo$cl na Wschéd, utrate dawnego do-
Jminujacego znaczenia Poludnia i terenowe zbli-
Zen‘e wytworey do spozywcey. Produkecja rur
w ZSRR doznaje dzi§ istotnych przeobrazen
i-oparta bedzie o najnowsze metody wytwarza-
nia. W dziedzinie rur spawanych stosowane sg
.ciagte "walcownie . syst. Fretz - Moon, ciagle
-agregaty ze spawaniem elektrycznym oporo-
wym, lukowym i indukeyjnym, urzadzenia do
spawania palnikiem acetylenowym, zwykle
zgrzewanie rur i inne metody. Zgodnie z po-
trzebami  gospodarki narodowej ZSRR wprowa-
dzone zostang do programu wytworczego spe-
-cjalne rodzaje rur.

.ezynnosci
wytworczych hutnictwa radzieckiegd poczyni-
Ja ogromne postepy. W nowych zakiadach pra-
-wie wszystkie czynnosci

Calo$¢ zamierzen planu 5-letniego postawi
walcownie rur na b. wysokim poziomie tech-
nicznym.

5. Mechanizacja i automatyzacja pro-
cesow wytworeczych

Rozporzadzenie o 4 planie 5-letnim ktadzie
specjalny nacisk na mechanizacje w hutnictwie
zelaznym -wszystkich czynnosci, pochlaniaja-
cych duze naktady pracy ludzkiej. W panstwacn
kapitalistycznyeh . jednym z - podstawowych
bodzcéw do mechanizacji- jest rentownoé¢ da-
nej inwestycji, panstwo socjalistyczne nato--
miast podejmuje mechanizacje wszedzie, gdzie
Wymagaja, tego warunki produkcji oraz postepu
i gdzie mozna ulepszy¢ warunki pracy. To od-
mienne podejécie sprawia, iz w panstwach ka-
_pitalistycznych mechanlzaCJa odbywa sie w spo-
s0b przypadkowy i nieré6wny, zaleznie od wahan
‘koniunkturalnych. W ZSRR mechanizacja jest
nakazem, wynikajacym ze stalego dazema do
oszczednosc1 pracy ludzkiej; odbywa sie ona
"bezustannie w' spos6éb planowy, majac wszyst—
kie, niezbedne ku temu  warunki. Pracownik

-ZSRR kieruje stopniowo coraz wiekszg moca
‘podporzgdkowanych mu maszyn. Zagadnienie
‘mechanizacji odgrywa -wazna
-twie, jezeli zwazy¢, ze przecietnie w duzym za-

role w hutnic-

:ktadzie na Potudniu ilo$¢- materialéw, podlega-
-jacych’ transportowi Wewnqtrznemu wynosita
10 miln. t/rok. o ‘

W ciggu 4.planéw 5-letnich - mechanizacja
we wszystkich gléwnych . dzialach

sa zmechanizowane,
.a ilos’cicwy stan za'ogi nieznaczny. To samo
mozna powiedzie¢ o starych zakladach, w kto-
rych-dokenano daleko = idgcych = modernizacyj.
W 1940 r. wytop 70% _suré6wki odbywal sie

w calkowicie zmechanizowanych wielkich pie-
«cach, jak $Swiadczy o tym tabl. XIX.

TABLICA XIX
* Mechanizacja wydzialéw wielkopiecowych w-ZSRR w 1939 r.

. o o Wielkie piece - Wielkie piece
“ Jednostka Wielkie piece | czesciowo zmed hani- niezmechanizowane |
Wyszezegdlnienie . z calkowily |zowane (wyciag skoény| (wyciag pionowy, '}
miary | echanizacja | dowoz surowcéw - | dowée i ladowarie .|
1 : ciggnikami) reczne)
" Ilo§¢ wielkich piecéw Szt. 36 L 26 B T 11 '
‘Ogolna - objetose piecow . m3 - 82 235 11329 : 4823
. Przecietna objetos¢ pieca m3 -~ 896 " 358 438
" Roczny wytop suréowki Tys. t 9803 --3.081 - - e - 705
Roczna Wytworczosc 1 pieca . " 272 © 118 : 64
'Udzlat ‘ S S ,
© Wg ilo$ci piecéw Tl 49,0 © 356 : . 154
Wg objetosei - . -9, 66.6 24 | B 9,0
Wg wytwdrczosci - X % 71,2 9224 - - 1 6.4
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Zmechanizowanie czynno$ci jest sprawg, nie-
zbedng "przy wielkich piecach o duzej wydaj-
nosci. Granicag do stosowania recznej obstugi
pleca jest wytworczo$é 400 — 450 t/24 h, dla
czesSciowej mechanizacji 450 — 550 /24 h.

‘Analogiczna sytuacja istnieje w stalowniach
i walcowniach o wielkiej wydajno$ci, w ktorych
zmechanizowanie czynnoéci bylo niezbedne
i dato — podobnie jak na wielkich piecach —
doskonale Wymkl

Tabl. XX zestawia wytwérczosé oraz wydaj-
nos¢ urzadzen i pracy ludzkiej calego hutnic-
twa przedwojennego na potudniu Rosji w 1913 r.
i kombinatéw Kuznieckiego oraz Magnitogor-
skiego w 1945 r. Nowoczesne kombinaty — przy
mniejszej iloSci urzadzen i wielokrotn‘e mniej-
szej zalodze — osiagaja znacznie wiekszg pro-
dukcje i ogromny wzrost pozostalych wskazni-
kéw. Jest to wynik zwiekszenia mocy urzadze:n
i ich daleko posunietej mechanizacji, dokonanej
w ciagu plandéw 5-letnich.

TABLICA XX
Poréwnanie prpdukcji oraz wydajnosci urzadzen i pracy ludzkiej w Rosji i ZSRR
Urzadzenie Wydajnosé Wskazaiki procentowe
W gtwoérea Rok -| . 1 urza- | 1 robot- W Wydaj Wydaj
W . ydajn. ydaj-
Rodzaj Ilos¢ | d7enia nik ytwér 1 urza- | nos¢ 1
: tys t/rok trok .| ¢zos¢ dzenia |robotnika
|- Surowka
| Cate hutnictwo poludmo— o
1-- wej Rosji - 1913 |Wielkie piece 68 |+ 53 290 -100 100 100
1 Magmtogorsk i Kuzmeck 1945 |Wielkie piece 10 400 13070 128 755 1060
] Stal surowa . ' ‘
Cale hutnictwo potudnio-| .
wej Rosji 1913 |Piece martenowskie 82 - - b 100 - I 100
- i konwertory 27 - - { - f
. Magnitogorsk i Kuznieck 1945 | Piece martenowskie 38 - - ok. 200 - ok. 500
Walcowme .
' Cate hutmctwo pohldmo- N A
| wej Rosji 1913 | Walcownie 104 38 - 100 100 -
" Magnitogorsk i Kuznieck 1:45 |Walcownie 18 330 - ok. 150 860 -

Liczby te byly by jeszcze bardziéj uderzaja-
ce, gdyby wziaé pod uwage, ze w 1913 r. dzien
roboczy trwal 12 godz. zamiast 8 godz. i ze kon-
wertory sa urzgdzeniami z natury rzeczy wy-
dajniejszymi niz piecie martenowskie.

Jak juz wspomniano, wszystkie nowe zakla-
dy, zbudowane po 1928 r., s3 w wysokim stop-
niu zmechanizowane. Jako przyklad moga stu-
zyé: Magnitogorsk, Kuznieck, Zaporozstal,
Krzywy Ro6g, Azowstal i Nikopolskie rurownie.
Podobnie przedstawia sie sprawa w szeregu
wydzialéw przebudowanych hut.  Przyktado-
wo mozna wymieni¢: wielkie piece w zakladach
im. Wojkowa i im. Kirowa, stalownie i walcow-
nie w zakladach im. Kirowa i  im. Dzierzyn-
skiego oraz inne huty. Brak dostatecznej me-
chanizacji mozna stwierdzi¢ na pewnych od-
cinkach pracy niektérych starych hut Poludnia
i drobnych zakladéw Uralu. Stan ten wynikl
Z nastepujacych powodéw:

a) przerwania robét modernizacyjnych na
skutek wojny,

b) braku dostatecznej ilosci miejsca w cia-
sno zabudowanych hutach,

¢) niecelowoéci mechanizacji z uwagi na
podrzedno$é zaktadu.

Niezaleznie od calkowitej mechanizacji sze-

roko stosowana byla tzw. mala mechanizacja,
ktora —- nie rozwiazujagc bez reszty zagadnieh
— znacznie jednak usprawnila dawng sytuacje.

* Zamiarem 4 planu 5-letniego jest zupelne
zmechanizowanie wszystkich czynnoéci. Pro-
wadzona bedzie jednak, gdzie to okaze sie ce-
lowe, réowniez mata mechanizacja. Oszczednos$é
pracy ludzkiej w ZSRR ma szczegdlnie wazne
znaczenie dla rozwigzania powojennego braku
dostatecznej ilo$ci rak roboczych.

Wobec ogromnego tonazu materialéw, po-
trzebnych dla wytwoérczosci hutniczej, wyltadu-
nék i zaladunek pochlania mnéstwo pracy. Zme-
chanizowaniu tych czynno$ci przez uzycie od-
powiednich wagonéw - samowytadowaczy, wy-
wrotnic, suwnic, ekskawatordw, odajnikow,
tasm transportowych itp. bedzie 12p!os’Wchona
specjalna uwaga.

Doskonalszym $rodkiem mechanizacji jest
zautomatyzowanie kontroli i kierowania proce-
sami wytworczymi.

Postep wspdlczesnej techniki zdgza coraz
bardziej ku stosowanu zasady ciaglych, nie-
przerwanych metod produkcji, ku wykorzysta-



HUTNIK

Nr 10—11

Str. 458

niu coraz wiekszych szybko$ci maszyn i inten-

sywno$ci reakeyj, ku pedwyzszeniu itempera-
tur i ci$nien. Czula i niezawodna synchroniza-
cja lub regulacja pracy skomplikowanych, roz-
leglych i poteznych urzadzen, przy wielkiej
szybkoéci produkeji, przekracza najczesciej mo-
zliwoscel fizyczne i psychiczne czlowieka i moze
by¢ rozwiazana tylko przy pomocy specjalnych
vrzadzen automatycznych. Z drugiej strony
automatyzacja daje rekojm'e wysokiej jakosci
produkcji, dokladno$ei wykonania, wybitnego
zmniejszenia lub catkowitego usuniecia brakéw,
ekonomicznego wykorzystania tworzyw oraz
wielkiego podwyzszenia  wydajnoéci pracy.
Jednoczeénie stawia ona zwiekszone wymaga-
n‘a w stosunku do obstugi i jej fachowych kwa-
lifikacyj, zmniejszajac wielko$¢ fizycznego wy-
sitku.
. Hutnictwo radzieckie jeszcze przed wojng
zwrocﬁo na to zagadnienie baczng uwage, wy-
posazajac wielkie piece, stalownie i walcownie
w szeregu zakladéw w nowoczesne urzadzen'a
ontrolno - pomiarowe } redulu]a,ce Wojna:
grzerwala te prace, ktéra w 4 planie 5-letnim .

de1e podjeta Jntensywn;e zwlaszeza prz; ‘od-;

budowie zniszczonego przemys}u na Ukrainie,!
Przeglad dotychczasowego dorobku i zamiaréw;
W zakresie zautomatyzowan'a urzadzen i pro-
cesOw W po»zcmgolnvch dziatach wytworczych
przedstaw1a sie gokrotce mnastepujaco: | o y

Automatyzac;a Wlelklch piecéw byla przed{
wojna dokonana w wysokim stopniu. Polega’fa;
cna przede Wszyétklm na zautomatyzowanym
ukladzie zasilan‘a pieca we wsad. Praca wago-
nu - wagi, odsiewaczy kokcowych dawkowania
i wazenia tworzyw, napeliania i uruchomiania
sklpow sterowania urzadzeniem zasypowym na
gérze pieca odbywa sie w sposéb Scisle syn-
chron'zowany Urzadzenia automatyczne uru-
chomiaja i zatrzymuja odpowiednie silniki, tu-
dziez zabezpieczaijg mechanlzmy ‘przed niewia-
sc1wym wlaczen’em, usuwajac mozliwo$é uszko-
dzen lub zaburzen w ustalonym toku pracy. Ca-
ly uklad obsluguje 1 maszynista. Automatyka
wypo=azona jest w komoérki fotoelektryczne.
Przed wojna 37 wielkich piecow radzieckich,
tzn. 70% wytworczosei suréwki posiadalo auto-
'matyczne zasilanie.

Regulacja ilogei i temperatury dmuchu, spa-
jan‘a w oowperach autoematyczne p;zelaczan'e
cowperow i sterowanie urzgdzeniami pomocni-
czymi sg druga, dziedzing zastosowania automa-
iyzacji w Gziale wielkich piecow. Poniewaz
reczne przelaczanie cowperdow zabiera ok.
7 —10 min. na kazdg godzineg, zautomatyzowanie
‘tej czynnofci zapobiega niepozadanym stratom.

Automatyzacja w stalowniach dotyczy w
wiekszym stopmu r‘z w innych dzialach samej
istoty proceséow fizyko - chemlcznych wytopu.
Automatyczna regulacja ciSnienia w roboezej
przestrzeni pieca, kontrola temperatury, auto-

matyezne sterowanie rozrzadu i regulacja spa-
lania stanowig dalsze wazne pole zautomatyzo-
wan'a biegu piecéw. Automatyzacja piecoOw

martenowskich przynosi nastepujace korzysci
techniczne:
zmniejszenie rozchodu paliwa 10—20%
zmniejszenie zuzycia materia-
16w ogniotrwalych 5—10%
zwiekszenie wydajnoSci piecow - 8—12%
przedtuzenie kampanii pieca 10—15%

Zaktad Kuzniecki wyposazony jest w dosko-
nala automatyke piec6w martenowskich, ktéra
w ciggu kroétkiego - okresu 3— 12 miesiecy
w 1944 r. pozwolila wytopi¢ dodatkowo 45,2
tys. t stali, oszczedzi¢ 15 tys. t paliwa i prze-
diuzyta o 19% czas kampanii piecow.,

W stalowniach konwertorowych automa-:
tyczne sterowanie procesem wytopu bedzie za-
stosowane przy ‘uzyr‘iu komoérki fotoelektrycz~
nej Z chwilg osiagniecia wlasciwego sklada
chemicznego stali nastepuje w sposéb automa-
tyczny przechylanie konwertora, przerwanie
dmuchu itd.

.-~ W dziale walcowni zautomatyzowanie hut-
nictwa radzieckiego jest daleko posuniete. Do-
tyczy to zwlaszeza nowych bloomingéw i slabin-
eow, przy ktérych nawracanie biegu i sterowa-
nie czynnoSci wszystkich mechanizméw pe-
moeniczych odbywa sie w spos6b automatyczny.
Jeszcze rozleglejsze zastosowanie -znajduje au-
tomatyzacja w walcowniach ciaglych wstep-
nych oraz wykonczajacych. Dotyczy to przede
wszystkim synchronizacji szybkosei poszezegdl-
nych klatek oraz dzialtania wielkiej ilo§ci me-
chanizmdéw Ppomocniczych, znajdujgcych sie
przed i za walcownig. Duze zastosowanie zdo-
bylo ostatnio urzadzenie amplidynowe w po-
laczeniu ze sterowaniem elektronowym, ktére
stosuje sie do synchronizacji nozyc latajacyca,
nawijarek, napedéw walcowni itd. FPodobnie
szerokie i r6znorodne zastosowanie niemal przy
wszystkich czynno$ciach znajduje komoérka fo-
toelektryczna, np. utrzymanie statej szybkosci
walcowan‘a w Zgdanych warunkach zgniotu,
regulacja naciggu tasm na walcown‘ach zim-
nych, ciecie materialu na okreslong dlugose¢ itd.

Jak juz wspemniano, automatyzacja w 4 pla-
nie 5-letnim jest Waznvm problemem Do za-
gadnienia tego przywigzuje sie Wlelkq wage ze
wzgledu na dalsze plany rozwojowe hutnictwa
radzieckiego. Wytworezosé urzadzen optyczno-
mechanicznych i elektryczno - kontrolnych
zwiekszona bedzie w ZSRR w 1950 r. 7-krotnie.

IV. Nowe zagadnienia techniczne i zadania

nauki.
Osiggnec’e zdolno$cl produkeyjnej 60 miln.
1 stali w 1960 r. przewiduje sie nie tylko w dro-
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dze powiekszenia iloSciowego urzadzen wytwor-
czych lecz réwniez w oparciu o zasadnicze zm'a-
ny w budowie urzadzen i w procesach metalur-
gicznych. ZSRR, wykorzystujac w znacznym
stopniu wyprébowane zdobycze metalurgii
S$wiatowej, prowadzi w swych instytucjach nau-
kowych, laboratoriach i =zakladach badania
w tych kierunkach, ktére przypuszczalnie kry-
ja duze mozliwoséci udoskonalen i postepu tech-
nicznego o znaczeniu podstawowym dla dalsze-
go planowania rozwoju hutnictwa radzieckiego.
Dlatego tez wielkie zadania nauki zostaly silnie
twypuklone w ustawie o 4 planie 5-letnim
1946 — 1950 r.

Wsrpélczesny stan techniki osiagnal poziom,
na ktérym dalszy istotny jej rozwdj bez zastoso-
wania $ci$le naukowych metod pracy, bez teo-
retycznego i praktycznego rozwiazania naj-
nowszych zagadnien naukowych, nie jest mo-
zliwy. W obecnych warunkach intensywno$é
wyiwoérezych proceséw metalurgicznych i wiel-
koS¢ urzadzen dotarly niemal do goérnej granicy
mozliwosci technicznych. Dalszy postep wyma-
ga wprowadzenia proceséw technologicznych,
opartych na zupelnie nowych zasadach. Ogélny
kierunek dgzen zmierza do znalezienia drég dal-
szego uirntensywnienia proceséw wytworezych
i wydatnego powiekszenia ich skutku uzytecz-
nego.

Badania i zainteresowania radzieckie sku-
piaia sie przede wszystkim wokél nastepuja-
cych zagadnien:

1) zastosowania tlenu do zwiekszenia wy-
dajnos$ci proceséw metalurgicznych,

2) otrzymywania  zelaza  bezposrednio
z rud, ‘

3) ciaglego odlewu stali i walcowania bez-
wlewkowego,

4) poszukiwania nowych gatunkéw . stali
specjalnych o wyzszych wlasnoSciach
i zagadnienia projektowania stali,

5) ulepszen w walcowniach.

Tlen, ktory bierze udzial prawie we wszyst-
kich procesach metalurgicznych, nalezy zali-
czyé do czynnikow, mogacych spowodowaé za-
sadnicze zmiany w technologii hutniczej. Jest
to zagadnienie podstawowe wspélczesnej meta-
lurgii. Znaczenie tlenu mozna sobie uprzytom-
ni¢, wzigwszy pod uwage, iz wielki piec o pro-
dukcji 1000 t/24 h suréwki zuzywa 650—700
tys. m? tlenu na dobe.

W ZSRR przeprowadzono naprzéd pédiprze-
mystowe, a nastepnie przemyslowe préby wy-
topu zelazokrzemu w wielkim piecu, przy dmu-
chu wzbogacanym do 60 proc. i 27—32% tlenu.
Stwierdzono mozliwo$é powiekszenia produkciji
1.5 — 2 razy i obnizenia zuzycia koksu do 25%.
Teoretycznie ustalono podobne mozliwoéci dla
wytcpu suréwki. Pomyslne rozwigzanie proble-

mu pracy na wzbogaconym dmuchu rokuje mo-
zliwo$¢ obnizenia wysokoéci wielkiego pieca do
15 — 18 m, zastosowania koksu o nizszych
wlasno$ciach mechanicznych i rozszerzenia pod-
staw surowcowych w zakresie wegla koksuja-
cego. Wzbogacony dmuch powieksza wartosé
opalowa gazu wielkopiecowego do 1600-—1800
kcal/m®. Badania radzieckie przerwala wojna.
W 4 planie 5-letnim wybudowany zostanie
wielki piec do$wiadczalny i majg byé rozwig-
zane wszystkie zasadnicze problemy wytopu ze-
lazostopow 1 sur6wki na wzbogaconym dmuchu.
W ostatnich latach ZSRR przeprowadzil bada=
nia nad wzbogaconym dmuchem w procesie
bessemerowskim, osiagajac konkretne i wazne
wyniki. Mogg one doprowadzié do zasadniczych
zmian w zastosowaniu tego wydajnego procesi.
Przewiduje sie réwniez mozliwoé¢ wykorzysta-
nia niemieckich do$wiadczen nad procesem tor
masowskim. Dmuch, wzbogacony w tlen, po-
zwala na przerébke suréwki o stosunkowo ni-
skiej zawartosei fosforu. '

Zastosowanie powietrza ze zwiekszong ilo-
§cig tlenu przy opalaniu piec6w martenowskich
moze uczyni¢ zbednym podgrzewanie powie-
trza i gazu. Regeneracja ciepla byla by uzyta do
wytwarzania pary o ciSnieniu co najmniej 30
atm. Jednoczes$nie mozna poczyni¢ znaczne
oszczednosei na rozchodzie paliwa i materiatéw
ogniotrwatych. Najblizsze zadanie polega na
przeprowadzeniu prob w skali poélprzemysto-
wej.

Zwigkszona ilo$é tlenu przy wytwarzaniu
gazu czadnicowego podnosi warto$§¢ ocpalowg
gazu czadniczego do 1800—2000 kcal/m?®,

Rozwazania teoretyczne wskazuja, ze naj-
bardziej celowe bylo by jednoczesne zastosowa-
nie tlenu we wszystkich procesach metalurgicz-
nych i energetycznych. Mogtoby to w przyszto-
Sci doprowadzi¢ do zupelnego przelomu w me-
talurgii przez urzeczywistnienie nieprzerwane-
go procesu od rudy do gotowych wyrobéw wal-
cowanych, bez przerw w czasie i przestrzeni,
co jest cecha obecnych metod produkceyjnych.

Rozwiazanie problemu tlenu trektowane jest
w 4 planie 5-letnim jako jedno z gléwnych za-

. dan o panstwowym znaczeniu.

ZSRR  zainteresowany jest silnie — ze
wzgledu na duze ilo$ci posiadanych zléz rud
biednych —- w wynalezieniu wydajnego i go-

spodarczo uzasadnionego procesu wytwarzan‘a
zelaza wprost z rudy. Proces ten musi pozwala¢
na masowa produkcie materiaiéw o wlasci-
wych cechach jako$ciowych. Zagadn‘eniem
tym zajmowal sie przed wojna szereg nauko-
wych pracownikéow radzieckich.

Bezwlewkowe walcowanie i ciagle odlewa-
nie stali umozliwia oszczedzenie szeregu opera-
cyj, stanowigeych ogniwa normalnego cyklu
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produkcyjnego lub polgczenie réinych czynno-
Sci w jedng caloéé. Odlewanie cigglego wlew-
ka jest w ZSRR przedmiotem préb w skali p6i-
przemystowej.

Wzrost temperatur i ci$nien, przy ktérych
pracuja nowoczesne maszyny i urzadzenia, ros-
nace wymagania w stosunku do stali oraz sto-
péw narzedziowych czynig otrzymanie stali
specjalnych, dostatecznie odpornych przy pracy
w nowych warunkach, zagadnieniem pilnym.
Innym problemem jest rozwiazanie tzw. pro-
jektowania stali, ktére dazy do otrzymywan’a
stali o z géry okreslonych wlasnos$ciach. Bada-
nia, zwigzane z tym nadzwyczaj trudnym, a
znajdujgcym sig dopiero w pierwszej fazie pro-
blemem, wymagaja rozlegtych prac nad ustale-
riem praw, rzadzacych procesami tworzenia
nowych wlasnoséci z réznych sktadnikéw, zalei-
nie od warunkéw, towarzyszgcych tym prze-
mianom. Zagadnienie to wkracza w dziedzine
fizyki atomowej.

W dziale walcownictwa gléwne wysilki
zmierzajg do uzyskania zwiekszonych zgniotow
i podwyzszenia szybko$ci walcowania. Jest 1o
mozliwe tylko w oparciu sig o rozlegie badania
w dziedzinie deformacji plastycznej.. Rozwoj
nowych . typéw walcowni bedzie zmierzat do
zastosowania — oprocz zgniotu — réwniez sil
‘ciaggnacych.

Przed pracownikami naukowymi i technicz~
nymi hutnictwa radzieckiego stoi niezwykle po-
wazne, przez Stalina postawione zadanie, uzy-
skania wynikéw naukowych, wiekszych niz za-
granica, w celu stworzenia silnych podstaw do
rozwoju hutnictwa ZSRR w ciggu najblizszych
lat 15.

'V. Zwickszenie wydajnoSci pracy w okresie
powojennym

~Jednym z podstawowych zadan 4 planu
5-letniego jest zwiekszenie wydajnosci pracy.
Szczegblng waznosé tego zagadnienia dla roz-
woju komunizmu podkreslil Lenin. Zwiekszen‘e
wydajnosci pracy zalezy w hutnictwie od zmian
w technicznym wyposazeniu zakladow, od roz-
woju techniki i od udoskonalenia organizacji
rrodukeii. :

Tabl. XXI podaje wydajnosé pracy réznych
zakladow ZSRR w 1939 r. Zaklady zostaly upo-
rzadkowane w tej tablicy w kolejnosci poziomu
technicznego posiadanych urzadzeA wytwor-
czych. Na poczatku umieszczono zaktady nowe,
¢ catkowicie zakonczonej budowie, nastepnie
nowe lecz jeszcze nie ukonczone, a dalej stare
zaktady o duzej modernizacji i wreszcie huty
zmodernizowane nieznacznie.

TABLICA XXI
Przecietna roczna produkcja w t, przypadajaca na
i robotnika przy wielkich piecach i w stalowniach-
w ZSRR w 1939 r.

Zaklad Sur6wka Stal ;
Kombinat Magnitogorski 2 840 1168
Kombinat Kuzniecki 2324 1389
Zaklad Krzyworoski 1733 -
Zaporozstal 1579 1074
Azowstal 1642 664
Zaktad im. Kirowa 2102 523
Zaklad im. Dzierzynskiego 785 -529
Zaklad im. Pietrowskiego 790 299
Zaklad Kramatorski - 725 293

im. Ordzonikidze 707 400 |
caxtaa im. Frunzego 636 403

Rozpietosé liczb tabl. XXI Swiadezy o du-
zych mozliwosciach zwiekszenia wydajnosci
pracy. :

Dalszy wzrost wydajnosci pracy w butnic-
twie bedzie przeprowadzony droga zwiekszenia
mocy podstawowych urzadzen wytworezych,
mechanizacji, podniesienia kwalifikacyj facho-
wych zaltogi tudziez rozwoju wspédlzawodnictwa,
ktére przybiera coraz doskonalsze i powszech-
niejsze formy.

Wobec ogromu zadan pomyslne wykonanie
4 planu 5-letniego wymaga od wszystkich pra-
cownikéow przemystu hutri'czego ZSRR wiel-
kiego wysitku tworczego. Zastosowanie najdo-
skonalszych urzadzeh technicznych nie zapewni
wszakze sukcesu, o ile tych urzadzen nie wy-
buduje i nie obstuzy czlowiek, ktéry w zupel-
noéci opanowal technike. Wyczerpac do konca
mozliwosei techniczne i zorganizowaé robote
w sposéb zapewniajgcy staly wwazrost iloScio-
wych i jako$ciowych wskaznikéw pracy calego
przemyslu — oto zadanie, postawione przed
hutnictwem radzieckim.

Wspaniate wyniki, osiagniete przez zalogi
hutnictwa ZSRR w czasie ciezkich doswiad-
czen ostatniej wojny, wspoblzawodnictwo, ol-
brzymie $rodki materialne, fozone na realizacje
planu 5-letniego, organizacja gospodarki pad-
stwa socjalistycznego tudziez zdecydowane kie-
rownictwo partii, §wiadome wielko$ci celdéw, £g
rekojmia, ze hutnictwo radzieckie pomyélnie
wykona 4 plan 5-letni, ktéry stanowi podstawe
do zrealizowania gléwnego zadania, postawio-
nego przez Stalina, a mianowicie wytopu rocz-
nego 50 miln. { suréwki i 60 miln. t stali oraz
stworzenia ze Zwigzku Radzieckiego pierwszej
potegi hutniczej na Swiecle. '
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Wielkopiecownictwo ZSRR

Poczatek pielkopiecownictwa rosyjskiego sig-
ga 1630 r., gdy w poblizu Tuly zbudowano pier-
wsze piece do wytopu suréwki z rud. W 1662 r.
powstaly zaklady hutnicze w Akema, a w 1670 r.
huta Istynska. W 1674 r. produkcja suréwki wy-
nosita juz 2000 t. rocznie. Z poczatkiem XVIII
w. powstaty huty Mewlanska, Kamieriska, Szu-
rabinska, Wierchnie Tagilska i wiele innych.

Wzrost produkeji suréowki byl tak szybki, ze
Rosja wysuneta sie na pierwsze miejsce w Euro-
pie. W 1790 r. produkcja suréwki w Rosji wy-
niosta 140.000 t, podczas gdy w Anglii — 80.000
t, w Szwecji — 61.000 t, we Francji — 69.000 t.
Pozniej, gdy jako paliwo wielkopiecowe zaczgto
"stosowaé koks, produkcja na Zachodzie Euro-
py wzrastala szybciej niz w Rosji, ktéra cofaia
sie kolejno na 3, 4, aw 1870 r. na 7 miejsce
w $wiecie.

W miedzyczasie zaczelo sie rozwija¢ hutnic-
iwo na potudniu Rosji. Powstalo tam kilka hut,
opartych na rudzie z Krzywego Rogu. Z czasem
opanowuje zagraniczny kapital przemyst hutni-
czy w tym okregu zakladajac szereg duzych hut
jak Providence, Pietrowska, Juzowka i inne.
‘W 1900 r. produkcja suréwki w Rosji wynosita
ok. 3 miln. t, wr 1913 r. 4:720.000 t, niemniej je-
dnak Rosja pozostawala wcigz na 4 miejscu pro-
dukeji swiatowej, za USA, Francja i Belgia.

W miare wzrostu produkecji zmieniat sie ré-
wniez profil wielkiego pieca.

Pierwszy wielki piec na koksie, zbudowany
w Rosji w 1872 r., posiadat obJetosc uzyteczng
145 m?, wysokosé 15 240 mm i dawat tylko 35
t/24 h suréwki. Piec z 1880 r. posiadal juz. ob-
jeto$¢ uzyteczng 222 m? wysoko$é 19.507 mm,
a produkecje 120 t/24 h.

Inzynierowie rosyjscy szli w kierunku nie
tylko zwiekszenia objetoSci uzytecznej piecéw
lecz réwniez ulepszenia profilu dla osiggniecia
najlepszych wynikéw, Wielki piec Nr 4 huty
Noworosyjskiej, zadmuchany w 1911 r., posiada?l
objeto$¢ uzyteczng 378 m?® i produkcje do 300
/24 h, tj. pracowal ze spétezynnikiem wykorzy-
stania objetosci 1,25 m®t. Profil pieca, wzorn-
wanego ha najlepszych piecach amerykanskich,
przez M. K. Rurako torowal droge dla dalszego
postepu. '

Piece z 1920 r. posiadajg juz nowoczesne pro-
file i przy objetosci uzytecznej ok. 600 m? da-
ja produkcje do 480 t/ 24 h suréwki martenow-
skiej. Pierwszy piec, ktéry dawal 1000 t pro-
dukeji dzieanzj, wybudowany byt w 1929 r.
w hucie Makiejewka. Piec ten (pierwszy

w ZSRR) pracowal na ulepszorym koksie i przy- -

gotowanym wsadzie, zawierajacvm odsortowa-
ny i aglomerowany wsad, zlozony z rudy krzy-
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woroskiej. Produkcja surowki w tym piecu wy-
kazata po raz pierwszy jakie rezultaty mozna
osiggna¢ przzz Jlostosowanie namiaru do warun-
kéw intensywnego wytopu. W tym okresie roz-
pcczal sie znaczny wzrost produkeji  suréwki
ZSRR.

Jak wida¢ z podanych wykreséw (rys. 11i 2)
lata 1932 — 1934 s3 w Rosji przelomowymi dla
rozwoju produkcji wielkich piecéw. Rys. 1
przedstawia wazrost produkcji suréwki w sto-
sunku do 1913 r., ktéry przyjeto za 100%.
Wzrost tej produkeji w latach 1932 — 1934 jest
.uderzajacy i wielokrotnie przewyzszajacy wszy-
stkie pozostale panstwa. Wzrost produkeii szedt
W parze z powiekszeniem wielkosci jednostek
wielkopiecowych. Z przecietnej w okresie po
pierwszej wojnie $wiatowej ok. 50 t, dzienna
produkcja piecow wzrosta w 1932 r. do 200 t
i w 1940 r. osiggnela 554 t.

Przelom produkeji ZSRR w latach 1932 — 34
spowodowalo uruchomienie 2 nowoczesnych hut:
w Magnitogorsku i Kuzniecku. Projektocwanie
ich rozpoczeto w 1929 r. Magnitcgorsk, lezacy
W pid. - wsch. czesci Uralu, u stép géry Magnit-
naja, posiada w poblizu bogate zloza rudy. Ko-
palnie zaopatruja nie tylko Magnitogorsk lecz
rowniez wielkie piece huty Kuznieckiei zbudo-
wanej obok kopalii weola. W ten sposéb ohie hu-
ty, odlegle od siebie o przeszlo 2000 km, wymie-
niaja miedzy sobg surowce. Ruda magnilogor-
ska jest ladunkiem pociagéw, wracajacych do
- Kuzniecka, z ktérego przywoza do Magnitogor-
ska wegiel. Transport teco wegla byl powaznym
problemem ze wzgledu na iloéci wechodzace
w gre.

Pierwszy wielki piec huty Magnitogorskiej
zostal ‘zapalony z koficem kwietnia 1932 r., a w
kilka miesiecy pozniei pierwszy piec huty Ku-
znieckiej. Piece te objetosci uzvtecznej ok. 1000
m® powstaly jako wynik wspétpracy inzynie-
réw rosyiskich z Gipromezu i-inzynieréw ame-
rykanskich firm Mc Kee i Freyn.

Program rozwoiu przemys'u stalowego
w Zwiazku Radz'eckim wymagal budowy szere-
gu wielkich piecéw. Servine projektowanie i bu-
dowa tych piecéw, podobnych do siebie, dawaty
atrakcevjne mozliwosei duzvch oszezednosci,
zwlaszcza na czasie i kosztach pracy inzynier-
skiej i konstruktorskiej, zakupie urzadzen jak
réwniez produkeii. To, ze panstwo bylto wlasci-
c'elem hut, umozliwito unikniecie indywiduali-
zowan'a w projektowaniu. Zdecydowano zapro-
jektowaé typowy wielki piec, ktory mogl by
byé zastosowany, z ewentualnymi matymi zmia-
nami, zaleznie od réznic lokalnych warunkéow,
surowcow i produkcii w calym hutnictwie
ZSRR. Poniewaz z goéry zalozono, ze typowy
wielki piec nie bedzie uniwersalny, plan ten o-
kazat sie praktyczny. Typowy wielki piec za-
projektowany zostal przez Gipromez przy wspol-
udziale inzynier6w firmy Freyn, na wzoér naj-
‘lepszych wielkich piecow amerykanskich swo-
jego czasu. Cze$é urzadzen sprowadzono z USA.

- skalo najwyzszy stopien nowoczesnoSci.
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W ten spos6b hutnictwo Zwigzku Radzieckiego
wybralo co bylo najlepszego z diugoletnich osig-~
gnieé hut amerykanskich i w ciagu 2 lat uzy-
Piece
typowe wybudowano w szeregu hut, zastepujac
mate, przestarzate jednostki, nowymi. W lipcu
1932 r. uruchomiono wielki piec Nr 7 huty im.
Dzierzynskiego, jesienig tegoz roku wielki piec

~Nr 1-huty-im:- Woroszylowa, w siercniu 1933 r.

wielki p‘ec Nr 1 huty Azowstal, w tymze roku
w listopadzie wielki piec Nr_1 huty Zaporozstal.
Huta ta wybudowana w caloéci jako zupelnie
nowy zaklad, otrzymala do chwili wybuchu 2
wojny $wiatowej jeszcze 3 piece. W 1934 r. zad-
muchano dalsze typowe piece w hucie Krzywo-
roskiej, Nowotulskiej i Nowolagilskiej. Pierw-
szy typowy piec radziecki, ktérego profil przed-
stawia rys. 3 posiada wymiary, znacznie réznig-
ce sie od dotychczasowej praktyki hutnictwa
ZSRR. Praca tych piecow w szeregu wyzej wy-
mienionych hut dowiodla, Ze mozna 18¢ jeszcze
dalej, kierujac sie ekonomia i najlepszym wy-
zyskaniem pracy ludzkiej. W 1936 r.;-fo zakpn_-
czeniu przez Gipremez — pod kierunkiem inz.
Ramma — projektéw drugiego typowego pieca
objetosci uzytecznej 1300 m?® (rys. 4), przystapio-
no do budowy w hucie Zaporozstal n_aJW1kaze-
go wielkiego pieca swego okresu. Piec ten za-
dmuchano dnia 1 maja 1938 r.

Po szeregu inwestycyi Zwiazek Radziecki po-
siadal w 1940 r. 98 wielkich piecéw, z czego 32
o objetosci uzytecznej 1000 m?® i wiecej, w pelni
zmechanizowane i wyposazone w najrowocze-
$niejsze urzadzenia.

. Wszechzwiazkowy Kongres Wielkopiecownikéw
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TABLICA 1
Wymiary - typowych piecow radzieckich

, TABLICA III
Wyniki produkeyjne wielkich piecéow radzieckich

Obietos Sredni . ! w okresie 2 wojny Swiatowej (Publication of
Hletore requiea WM. | Wesehott |y Freyn Co. 1945, Nr 15)
uigte 7na uzyteczna
w mt - Garu jGardzieli‘Dzwo' wm. dysz )
Huta i plec | Srednica | Preecigtia
1500 85 | 75 | 55| 25.26 | 18 P garu w mm P{;f,‘;; tcfa
71300 80 6.7 48 2596 18 are w K “t/4 h-
000 Bo sz a8 2405 | 1204 Kutniecka vl 6250 1010
‘. ' ’ . P €250 5
; 200 3,5 3,5 2,5 18 8-10 g 1.3 " 600 1290
) : " p4 7600 1320
ZSRR ustalil w 1946 r. wymiary nowych piecow Magnitogorsk p 1 7600 1450
typowych, przy czym jako najwiekszy przyjeto ” pz gggg iiga
piec objeto$ci uzytecznej 1500 m®. Najwazniej- " gt5 8000 1545
sze-wymiary tych piecow podano w tabl. I. Wy- ’ o
niki pracy wielkich piecéw poszczegblnych hut Zaporozstal _P'j? SOOOV 155
TABLICA II
Wyniki pracy hut ZSRR za 1945 r., wg_A. N. Ramma (Stal 1946, Nr 4—5)
‘Objeto§¢ uzytecznal Zuzycie koksu 1lo$¢é pylu Intensywnosé topienia
Huta m?/t/24 h. 1/t sur. t/t suréwki t/m3/h.
7 Im. - Dzierzpriskiego 0,89 0.944 0,232 1,06
Makajewka 0,:6 0,884 0,355 1,03
Im. -Stalina 0,98 - 1,012 0,263 1,03
‘Ku-niecka 0,90 . 0.9'0 1,01
“Krzguwy Rég 1,04 1,037 1,00
"Zaporozstal 1,06 : 1,046 0,471 0,98
. Im. Ordzonkidze 1,06. - 1,023 0,648 0,97
! Im. Woroszylowa 1,11 1,055 0,218 0,95
Im. Pjetrowskiego 1,09 . 1030 0,590 0,92
! Magnitogorsk 0,89 ©.70,819 0,102 0,92
| Azowstal 1,14 1,007 0,351 0.88
Kramato ska 111 ©.0,884 0,170 0,81
Kerczenska 1,33 1,054 0,019 0,80
ZSRR za 1945 r., zestawione przez inz. Ramma, Huta -Srednia objetoéé Tlos¢ robO’m’--dn_._
Jak réwniez wyn1k1 produkchne najwiekszych pieca m3. na 1 t suréwki
pIeI(iow w okresie. wojennym, podano w tabl. II. g g a 567 1,52
k Im. Kirowa 915 1,08
. Huty ZSRR pracuja w. znacznej czesci jesz- Kuzniecka 992 0,98
¢ze na wsadzie’ n*eprzygotowanym a wg prof Magnitogorska: 1197 0,80.

Bardina ilo$¢ miatkich rud w ogolnym tonazu
przerabianych rud wynosi powyzej 40%. Rozbu~
dowa aglomeracp postepuje jednak ‘szybko na-
przod i stosunek produkeji aglomeratu- do pro-
dukeji suréwki wynosil:

w 1940 r.. 1:2,70
w 1944 r; 1::1,90
w- 1950r. -wyniesie 1.:1,25

Wzrost jednostek wielkopiécowych prowadzi
nie tylko do koncentracji przemystu- i obniZenia
kosztéw inwestycyjnych lecz rowniez do obnize-
n'a kosztow przerébki. Prof. Bardin podaje na-
stepujace liczby zuzycia robotniko-dn’éwek dla
wytopu 1 tony suréwki w kilku zakladach wiel-
kopiecowych, przy roznych wielkosciach pie-
cOW:

Zwiekszenie Jezlnostek ulatwia daleko posu-
nietg mechanizacje i wprowadzenie automaty-
zacji. Ni leprzerwana praca nowoczesnego wiel-
k1ego pieca, jego:rowny bieg, stala regulacja ilo-
Sci i temperatury dmuchu wymagajg stalego
nadzoru-mechanizméw. Podawanie tworzyw dQ
pieca-musi by¢ tak zgrane, aby w zadnym wy-
padku n1e naqtapl o opozmeme Automatyza-
w stame napelmonym nawet przy naJszybszeJ
pracy. Calo$¢ obstugiwana jest tylke przez!l
cztdwieka.: Automatyczne przestawian‘e. Cow-
peré6w oszczedza czas, i urealnia prace w wy-
padku koniecznesci pracy na 2 Cowpery.

Wielkie jednostki USA i ZSRR sg dlatego
calkowicie zmechanizowane i wielkie piece po-
wyzej 800 m® zaopatrzone sa w urzadzenia au-
tomatyczne i regulacyjne.
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TABLICA IV
Zestawienie -wielkich piecow ZSRR za 1939 r.wg stop nia zmechanizowania (I. P. Bardin i N. P, Bannyj:
- Crzornaja mietallurgja w nowoj piatiletkie)

» ‘ p C . . .| Nieznaczn'e lub
Wyszczegélnienie Jednostki elna . zesciowa mechanizacja wog6le niezmecha-
mechanizacja (dostawa tworzyw) nizowane i
Iloé¢ piecow szt. 36 26 ( 11
Objetos¢ piecéw m3 32235 11329 ! 4823
% Srednia objetos¢ 1 pieca m? 894 358 : 438
! Wytop sur./rok 1000 ¢ 9803,5 3080,9 5 704,6
» w | . 1 piec 1000 ¢ 2723 118,5 64,0
" » [24h i pieg t 778 339 182
|

Tabl. IV wg prof. Bardina podaje zestawie-
nie wielkich piecéw koksowych ZSRR za 1939 r.
wg stopnia ich zmechanizowania.

Rozplanowanie nowoczesnego oddziatu wiel-
kopiecowego posiada 2 zasadnicze warianty: réo-
wnolegly, zastosowany m. in. w nowoczesnej hu-
cie amerykanskiej Geneva i grupowy, czyli uko$-
ny, zastosowany w starszej hucie Gary, ktéry
.'— obecnie przeobrazony i ulepszony — jest dla
nowoczesnych hut ZSRR typowy.

Pierwszy wariant rozciaga linig piecow, roz-
dziela tory suréwkowe i zuzlowe, ulatwia jed-
nak w pewnym Stopniu prace i kontrole przez
to, ze lgczy wielkie piece i ich urzadzenia w gru-
Py, po 2 jednostki. ' ‘

Drugi wariant w wydaniu radzieckim (rys. 5)
zajmuje znacznie mniej miejsca na dlugose, gdyz
Cowpery wyrzucone sg z linii piecéw, koryta sg
krétkie, tory suréwkowe i zuzlowe 1gczg sie z so-
ba i caly ruch goracy moze ostatecznie by¢ wy-
prowadzony jedng strong. Pewng nieddgodnosé
stanowi = oddzielenie . poszczegdlnych — piecow

R A X K-
AAAARL Y] ARANANAN
st

Rys. 5

I1 typowe rozplanowanie wielkich piecéw

i urzadzen na grupy, zamkniete w sobie, z od-
dzielng kontrolg,

Konstrukeja typowego wielkiego pieca ra-
dzieckiego skrystalizowala sie¢ w nieco odmien-
nym zbrojeniu dolnej czesci pieca niz konstruk-
cja amerykanska. W przeciwienstwie do pie-
‘cow amerykanskich, ktérych spadki i gérna.
cze$é garu posiadaja dosé znaczng grubos$é, a ob-
murze — $ciagniete pierScieniami — jest mocno
chlodzone poziomymi miedzianymi chlodnicami
wymiennymi, konstrukcja radziecka posiada
spadki cienkoécienne, chiodzone pionowymi pty-
tami, zeliwnymi, z zalanymi rurkami. Gléwnym
powodem porzucenia przez konstruktorow ra-
dzieckich konstrukcji amerykanskiej, byt wg
prof. Pawlowa niepotrzebnie wysoki koszt mie-
dzi na chlodnice oraz klopoty z nimi, gdyzkrot-
ki ich zywot ujemnie wptywal na normalny tok
pracy. Plyty zeliwne sg tansze i nie trzeba ich
wymienia¢, jezeli przepalg sie, co moze sie zda-
rzy¢ przy stosowaniu brudnej wody i nieczysz-
.czenie chiodnic. Chlodzenie spadkéw odbywa
sie¢ przez polewanie z zewnatrz. Dlatego tez nor-
malnie nowe piece zaopatruje sie¢ w koryta na
spadkach, tak aby w razie potrzeby uruchomie-
nia chlodzenia zewnetrznego woda mialat dobry
sptyw.

Okres pracy plyt zeliwnych moze byé skro-
cony w razie gdy po wypaleniu sie obmurza
i prowadzeniu pieca na niewlaSciwych zuzlach
suréwka ma moznos$é sptywania po obnazonych
plytach zeliwnych i powoduje ich pekanie.

Co sie tyczy obmurza wielkopiecowego sto-
suje sie w ZSRR dla wzmocnienia trzonu war-
stwe masy chromitowo-magnezytowo - weglo-
wej gruboseci 1752 mm. pod warstwag cegly sza-
motowej grubosci ok. 1000 mm. Stosowana ma-
sa ma wg instrukcji Narkomczermeta nastepu-
jacy sklad objetoSciowy:

Zelaziak chromowy
Proszek magnezytowy
’ szamotowy
Glina ogniotrwata
-Grafit srebrzysty
Bezwodna smota
Mielony koks

czesel

2
2
1
2
1
2
7
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Przygotowanie masy zaczyna sie od rozto-
pionia przy temperaturze 140 — 150° smoty, do
ktérej wrzuca sig¢ dokladnie wymieszane i wy-
suszone pozostale sktadniki. Po wymieszaniu
masy rozpoczyna sie jej ubijanie w trzonie pieca
cienkimi warstwami ok. 70 mm grubosci za po-
moca nagrzanych milotkéw zelaznych. Wyko-
nanie warstwy grubosci 1750 mm dla wielkiego
pieca 600 t trwa ok. 13 dni.

Nowoczesne urzadzenia podawania tworzy
z zasobnik6w poprzez wagon-wage, skip i zasyp
do gardzieli pieeca, stosowane na wielkich pie-
cach USA i ZSRR sg caltkowicie zautomaty-
zowane i zmechanizowane. Ponizej podano opis
nowoczesnego urzadzenia huty Zaporozstal.

~ Calo$¢ obstuguje 1 cztowiek: maszynista wa-
gonu-wagi. Maszynista po napelnieniu wagonu
nabojem rudnym ustawia w6z nad skipami
i wytadowuje pierwsza polowe wagonu-wagi.
Wagon-waga sprzezony jest elektrycznie z po-
lozeniem skipu, tak ze jezeli skipu nie ma w do-
le, maszynista nie moze wrzuci¢ naboju do dotu.
Réwniez jezeli woz nie jest ustawiony doklad-
nie nad skipem, klapa wagonu-wagi nie otwo-
rzy sig. Po naci$nieciu przez maszyniste guzika
przewaznika wyciagu skipowego skip jedzie do
gory. Powoduje to otwarcie matego dzwonu dla
wpuszczenia poprzedniego ladunku oraz zam-
kniecia go, zanim skip dojedzie do konca swej
drogi; jezeliby maly dzwon z jakichkolwiek po-

wod6éw nie zamknal sie, skip staje na moScie,

przed kohcem swej drogi. o -

Po wysypaniu zawartosci skipu, rozdzielacz
obrotowy zasypu obraca sie o odpowiedni kat,
wypadajgcy w danym momencie z kolejnosci cy-
klu. Po opréznieniu drugiej polowy wagonu-wa-
gi maszynista naciska guzik przekaznika wy-
ciggu i bezposrednio potem oba guziki koksowe.
Zbiorniczki wagowe koksu sg juz napelnione u-
przednio, automatycznie po opréznieniu w po-
przednim cyklu. Maszynista jedzie po topnik,
a w czasie jego nieobecno$ci 2 ladunek rudy
i oba tadunki koksu jadg do goéry i kolejno do-
stajg sie na duzy dzwon. Maszynista wraca i po-
sylta na goére topnik. Po wyrzuceniu ze skipu top-
nika na maty dzwon otwiera si¢ duzy dzwon
i caly nab6j spada do pieca. Bezposrednio
przedtem zostaje automatycznie podniesiona
sonda, ktéra spada do pieca po zamknigciu sig
duzego dzwonu. W czasie otwarcia duzego dzwo-
nu nie mozna uruchomié ani skipéw, ani malego
dzwonu, ani rozdzielacza. Automatyczne lado-
wanie pieca z automatycznym podawaniem ko-
ksu, niezbedne przy duzych jednostkach, po-
zwala na wystanie 10 — 12 nabojéw na godzine,
umozliwiajge utrzymanie najwiekszych jedno-
stek w stanie zaladowanym.

W celu zobrazowania metod pracy, stosowa-
nych przy budowie piecow w ZSRR, podano po-
nizej opis montazu nowego pieca, zbudowanego
w okresie 2 wojny swiatowej. Wielki piec obje-
todci 600 m® w hucie Czusowskiej zostal wybu-
dowany w 1942 r, w rekordowym czasie 7 mie-

siecy. Budowa objeta cato$¢ oddziatu wielkopie-
cowego, a wiec — obok wielkiego pieca — Cow-
pery, oczyszczalnie gazu, zasobniki, dmuchawy
i kotlownie. Przeprowadzenie budowy w tak
krétkim czasie stalo sie mozliwe dzigki zastoso-
waniu urzadzen montazowych, zdolnych prze-
nosié duze ciezary i ustawiaé pewne obiekty
w caloéci po zmontowaniu ich na dole w wa-
runkach normalnych pracy. Montaz szybu
o ciezarze 120 t, sktadajacego si¢ z 63 elemen-
téow, wykonano 18 ruchami suwnicy w ciagu
2,5 dni. Montaz 3 Cowperéw trwat 10 dni, pan-
cerz odpylnika, skladajgcego sie z 77 elemen-
téw, zmontowano 4 ruchami suwnicy.
Metody, zastosowane i wyprébowane w hu-
cie Czusowskiej, maja staé sie przyktadem i wzo-
rem dla dalszych prac, ktérych w ciggu najbliz-
szej 10-latki przewidziano w ZSRR b. wiele.

Calo$é robdot obejmowata:

1) Roboty ziemne 179.000 m?
2) Konstrukcje betonowe 12.948 ,,
3) Mury 3.799 ,,
4) Obmurze ogniotrwaite 6.600 ,,
5) Konstrukcje 3.024 t
6) Odlewy 2.052 ,,
_7) Tory kolejowe 11,3 km
8) Rurociagi 2,6

#

Roboty ziemne, obejmujace 179.000 m? ziemi,
wykonane zostaly w przewaznej czeéci przy po-
mocey urzgdzen mechanicznych i od razu nha
szerokim froncie. Prace utrudnialy stare urza-
dzenia, jak sie¢ rurociggéw i toréw kolejo-
wych, ktérych nie mozna bylo usungé, Przy-
gotowanie betonu odbywalo sie centralnie,
w zakladzie mieszankowym, zbudowanym przy
piecu. Zaklad ten, zainstalowany w ciagu
2 miesigcy, na poczatku prae, podjetych w hu-
cie Czusowskiej, posiadal 4 betoniarki po 500
litréw, sklady zwiru, zuzla i cementu, me-
chaniczne dozowanie i podawanie surowcéw.
Z niego rozwozono beton do miejsc zapotrze-
bowania. Montaz konstrukeji stalowej obej-
mowal ogétem 3024 t, a mianowicie:

Wielki piec 578 t 19,2%
Gardziel 257 ,, 8,5,
Podpiecze 395 ,, 13,0 ,,
Dot skipowy 28 ,, 0,9,
Maszyny 20 ,, 0,7,,
Zasobniki rudne 132 ,, 4,4
Odpylnia 214 , 7,0,
Oczyszczalnia gazu - 417 ,,‘ 13,8 ,,
Cowpery 437, 14,4 ,,
Przewody powietrzne 45 , 1,5,
- gazowe 97 ,, 3,2,
Most wyciggowy ©o131, 44,
Inne ‘ 272, 9,0,
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7| MonitaZ_kolumn | pierscienia 1 | 108 vl 10.vi -
8| Nitowanie pierscieni szybu L | 122)1avii| 26 —
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15| Murowanie 1rzonu m3| 57| 11.IX|17 X -
16| Monitaz chtodnic garowych t | 12}18.1x|26/X ==
17| Monia2 chfodnic_szybowych t | 118]20/X{ 1X —
18] Murowanie okreZnicy m3| 38|26/X110.X b
19| Wycigganie urzgdzen zasypu 1 | 22| 3X| 4X -
20| Montaz swiec. i rurociggy t | 141] 6X|12X -
21| Montaz urzqdze gardziell 2 9X 19X [ o
22| Murowonie szybu m3 | 320)11.X | 3XI
23] Moniaz zasypu T 16 |17.X 19X -
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Rys. 6

Harmonogram montazu wielkiego pieca
w h. Czusowskiej

" Rzeczywisty schemat przebiegu montazu
pieca i Cowperéw podajg rys. 6 i (

Jednym z zasadniczych momentéw, zabez-
pieczajacych racjonalny montaz, byt wybhér ty-
pu dzwigu montazowego. Praktyka duzych za-
kfadéw hutniczych wykazala, ze najbardziej ra-
cjonalny i najwygodniejszy — ze wzgledu na
mozno$¢ przesuwania go w miare postepu robot
— jest dzwig przewozny o duzym zasiegu. Przy-
blizone dane charakerystyczne tego dzwigu sa
nastepujace:

Nosnosé 25 t
Maksymalny wysieg ramienia 20 m
Minimalny wysieg ramienia 6 ,,
Maksymalna wysoko$é podnosz. 47 ,,
Rozstep toréw podstawy 83 m
Szybkosé podnoszenia haka 9 m/min.
Szybko$é obracania masztu 0,3 obr./min,
Ogo6lna mioc silnika 140 kW
Ogélny ciezar dzwigu 160 t

Dla montazu Cpreréw 'zains.t.alowano do-
datkowo dzwig masztowy o no$noéei 7,5 t. W ce-

lu przyspieszenia ustawienia pancerza pieca
wykonano montaz na specjalnym rusztowaniu,
na wysokosei fundamentu, w odleglosci ok. 50
m, dla pézniejszego przesuniecia go po zakon-
czeniu roboét betonowych. Umozliwilo to pro-
wadzenie prac montazowych rdownolegle z ro-
botami betonowymi. Montaz pancerza, garu
i spadku prowadzono przy pomocy 2 drewnia-
nych masztéw, przesuwanych w wysoko$ci 10
m i 2 recznych dzwigow 1,5 t.

Cigzar caloSci pancerza wraz z zeliwnymi
chlodnicami wynidst 147 t. Po zakohczeniu mon-
tazu rusztowanie, na ktérym prowadzono mon-
taz, przesunigto na wozkach zuzlowych pod fun-
dament, przy pomocy dzwigéw zaczepionych na
srodku fundamentu. Przesuniecie pancerza na
fundament odbylo sie przy pomocy 2 parowych
lewaréw po 25 t, po szynach, az do wlasciwego
ustawienia w osi fundamentu, a nastepnie opu-
szczono go na plaszczyzne fundamentu przy po-
mocy 12 lewaréw Srubowych. Opuszczenie mu-
sialo odby¢ sie z zachowaniem wszelkich ostro-.
znosci, przy réwnoczesnym opuszczaniu wszyst-
kich lewaréw, gdyz przyspieszenie jednego
z nich automatycznie usuwalo go z pracy. Prze-
sunigcie i ustawienie catego pancerza trwalo 2
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Harmonogram montazu Cowperéw w h. Czusowskiej

dni i pozwolilo na przystapienie natychmiast do
dalszego montazu. PierScien podszybowy mon-
towany byl w 3 czeSciach, po czeSciowym mon-
tazu na dole. Réwniez montaz szybu odbywat
sie za pomocg dzwigu montazowego catymi pier-
$cieniami poszczegblnych warstw, nitowanych
na dole. Praca, prowadzona w ten sposbb, skré-
cita okres montazu 3,5-krotnie, tak Ze calos¢
montazu zakohczono w ciggu 15 dni. Montaz
gory pieca, Swiec, rurociggu gazowego oraz bel-
ki montazowe] odbyl sie za pomoca dzwigu w 19
operacjach.

Wymurowanie pieca wykonano dla skréce-
nia na 4 poziomach réwnoczesnie:

1) murowanie garu, strefy dysz i spadkéw,

2) murowanie przestronu i szybu do pozio-
mu ochronnych segmentéw gardzieli,

3) murowanie strefy z och.ronnych segmen-
tow, _

4) murowanie kopuly w gardzieli.

Dostawa cegly ze skladu do pieca odbywala

sie za pomocg transporterow tasmowych og6l-
nej dtugosci 120 m, a nastepnie rynnami przez

otwér zuzlowy dla wymurowania trzonu tudziez
przez otwoér dyszowy na rusztowanie 2 pozio-
mu. Stad cegla podawana byla do géry podno-
énikiem kubetkowym, ustawionym w $rodku
pieca. Caloéé robdt murarskich wraz z uklada-
niem warstwy betonu ogniotrwalego i masy
chromitowo - magnezytowo - weglowej zajeto
ogbdlem 1563 robotniko - zmian, czyli érednio na
1 pracownika wyniosta 0.42 m® na 1 zmiane.

Wszechstronny udzial uczonych i inzynierow
radzieckich w badaniach naukowych przyczy-
nia sie do ulepszenia procesu wielkopiecowego.
Nazwisko prof. M. A. Pawlowa znane jest w ca-
lej literaturze technicznej $wiata. Jego bada-
nia procesu wielkopiecowego dla ustalenia zasad
i praw tegoz stanowiag podstawy wiedzy wielko-
piecowej.

Réwniez nazwiska prof. I. P. Bardina, inz.
I. A. Sokolowa, A. N. Ramma i innych napoty-
kamy Wlelokrotme w publikacjach naukowych.

Badania lat ostatnich obejmowaly m. in.
wytop suréwki na torfie, proby wytoou suréwki
na dmuchu z dodatkiem pary, zastosowanie
dmuchu Wzbogaconego w tlen do wytopu zela-
zokrzemu i zelazomanganu itd.
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Walcownie huty ,,Zaporozstal

Zaklad Metalurgiczny ,,Zaporozstal® im.
Sergo Ordzonikidze, jeden z wielu duzych obie-
ktéw przemystowych ZSRR, zostal wyposazony
w okresie swej budowy w najnowocze$niejsze
urzadzenie techniczne. Cechuje go zaréwno
celowe rozplanowanie poszczegélnych oddzialéw
huty jak i piekna architektura budynkow.

Budowe tego zakladu rozpoczeto w 1931 r.
Zupelne uruchomienie calosci cyklu produkeyj-
nego (zaleznie od jako$ci produktu walcowane-
go) osiagnieto przez kolejne uruchomianie agre-
gatéow walcowniczych. Tak wiec zgniatacz sla-
bing uruchomiony zostal w 1937 r., walcownia

Zgniatacz Slabing
Walcownia ciagla blach cienkich
Walcownie zimne blach cienkich

Do prac remontowo =montazowych" przystgpie-
no w 2 polowie 1946 r. Z uwagi na zuzycie po-
szczegblnych czeSci w okresie ich eksploatacji
w latach 1938 — 1941 oraz demontaz prowadzo-
ny w wojennych warunkach, wiele drobnych
czesci urzadzen zaginelo. Zachodzila wobec te-
go konieczno$é uzupelnienia jednych i drugich
przez wykonanie nowych czesci i dopasowanie
ich do istniejacych urzadzen. Przeciazenie Za-
ktadéw Budowy Maszyn w Zwiazku Radziec-
kim, ktérym zostalo powierzone wykonywanie
nowych obiektéw oraz koniecznosé dodatko-
wych dalekich przewozéw urzadzen o duzym
ciezarze mogly spowodowaé przesunigcie termi-
n6éw uruchomienia agregatéw.

Przytoczone wyzej wzgledy zdecydowaly,
Ze prace remontowe i uzupelniajgce postanowio-
no przeprowadzié na terenie huty ,,Zaporozstal®.
To, co zdzialano w zaplanowanym i dotrzyma-
nym terminie uruchomienia poszczegélnych a-
gregatow przy szczuploéci warsztatow remonto-
wych na terenie odbudowy, zaopalrzonych
w nieznaczng ilo§é obrabiarek (27 sztuk), jest
wielkim sukcesem wla$ciwej i powaznie prze-
mys$lanej organizacji prac mechaniczno - mon-
tazowych, wykonanych w ciezkich warunkach
powojennej odbudowy przemystu w ZSRR na
terenach zniszezonych wskutek dziatan wojen-
nych.

Y Zasady organizacji tych prac polegaly na
zastosowaniu:
1) maksymalnej mechanizacji procesow,
2) uzgodnieniu harmonograméw  robét
montazowych z pracami budowlanymi,
wstepnym przygotowaniu wmontazu w
wieksze zestawy urzadzen i prowadze-
niu montazu jak najwiekszymi obiekta-
mj, :
4) cigglej 24-godzinnej pracy.

3)

__maksymalna

i ich odbudowa

blach grubych w 1937 r., walcownia ciggla blach
cienkich w 1938 r., walcownie zimne blach cien-
kch w 1939 r. Agregaty te pracowaly bez kapi-
talnego remontu do 1941 r., gdy ze wzgledu na
ewakuacje zostaly zdemontowane i wywiezione
w glab ZSRR.

~ Planowa odbudowa zniszczonych przez woj-
ne obiektéw przemystowych musiata byé — wo-
bec ogromnych zniszczen budynkéw i terenéow
huty ,,Zaporozstal® — prowadzona .etapami.
Wyznaczone zosalty nastepujace terminy urucho-
mienia poszczegblnych agregatéw - walcowni-
czych:

czerwiec 1947 r.
sierpienn 1947 r.
wrzesien 1947 r,

Aby mozna bylo zdaé sobie sprawe jak duzy
zakres prac wykonany byl przy odbudowie wal-
cowni huty ,,Zaporozstal“, nalezy omoéwié ko-
lejno poszczegblne oddzialy walcowni.

Wobec programu produkcyjnego walcowni,
obejmujacego jedynie blachy, a mianowicie gru-
be od 6 do 25 mm, cienkie gorgco walcowane do
minimalnej grubosci 1,6 mm i zimno walcowa-
ne o grubosciach 0,25 — 1,5 mm. (orientacyjny
schemat przerobu blach na walcowniach Zapo-
rozstal ilustruje rys. 1), zastosowano zgniatacz
Slabing typu uniwersalnego, tj.z walcami piono-
wymi, skonstruowany i wykonany silami ra-
dzieckimi w Nowo-Kramatorskim Zakladzie Bu-
dowy Maszyn im. Stalina,

Techniczna charakterystyka tego zgniatacza
jest nastepujaca:

Walce poziome:

$rednica beczki £ 1100 mm
§rednica czopa . 2 680 mm
dlugosé beczki . 2000 mm
Walce pionowe:

srednica beczki . . . 2 680 mm
Srednica czopa . 2 450 mm
diugo$é beczki . 1200 mm
Mozliwo$¢é podnoszenia walcow poziomych:
maksymalna . 900 mm
minimalna 65 mm

Mozliwo$¢ przesuwania walcow pionowych:
(w celu osiagniecia szerokosci ,,slaba“)
1800 mm

minimalna 600 mm

Szybkos$¢ opuszczania i przesuwu:
gérnego poziomego walca 54 mm/sek.
pionowych walcow 33 mm/sek.
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huty ,,Zaporozstal“
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Wsad — wlewki o ciezarze . . 45—15 ¢
Program walcowania:

Kesy ptaskie (,,slaby“)

grubosci 65— 200 mm
szerokoSci 600—1500 mm
diugosci 1500—4500 mm

Naped walcow poziomych slabinga odbywa
sie przez zastosowanie oddzielnych silnikow
napedowych do kazdego z walcdw, czyli 2 sil-
nikami pradu stalego o mocy kazdego 5000
KM z regulacjg obrotéw 100—0—100 obr./min.”
Oba walce pionowe napedzane sa jednym silni-
kiem pradu stalego o mocy 2500 KM i regulacji
275—0—275 obr./min.

Agregat napedowy walcarki sklada sie z u-
ktadu Ilgner — Leonard. a mianowicie z silnika
synchrohicznego mocy 8000 KM, 3 generatoréow
po 3500 kW i kota zamachowego o ciezarze 85 t.

Klatka robocza Slabinga obejmuje wyposa-
zenie poziomych walcéw, ktore sklada sie z 2
istojakéw, kompletu walcéw roboczych, urza-
dzenia $rub naciskowych i urzgdzenia zréwno-
wazenia gornego walca oraz wyposazenie wal-
cow pionowych, sktadaigcych sie z 2 stojakow
kompletu ram trzymajacych walce, kompletu
~ walcéw i mechanizmu do przesuwania walcow.
Stojaki poziomych i pionowych walcéw maja
zebrowana konstrukcie i sa ze staliwa, przy
czym stojaki poziomych waledw wykonane sa
jako jednolita calo$é. Stojaki ustawione sg na
3 ptytach fundamentowych. Poduszki pozio-
mvch walcéw wykonane sg ze staliwa i maia
bakelitowe panewki, zmontowane w kasefach.
Gérne poduszki razem z watem gawieszone sg na
cieglach urzadzenia, réwnowazacego gérny wa-
lec. Walce poziome maig gtadkie beczki i wy-
konane sg ze staliwa. Przekladanie walcéw od-
bywa sie kompletami, -razem z doinymi i $red-
nimi poduszkami za pomoca specialnego — elek-
trycznie navedzonego — urzadzenia, ustawio-
nego na fundamencie od strony przeciwnej na-
pedu klatki. Urzadzenie naciskowe i ré6wnowa-
zgce walec gérny poziomy sklada sie z 3 Srub,
z ktérych 2 skrajne sa naciskowe, Srodkowa zas$
stuzy do zréwnowazenia walca. Wszystkie 3 §ru-
by napedzane sg 2 zwrotnymi silnikami elektry-
cznvmi, pracujacymi na wspélny wal. Kazdy
silnik napedowy posiada moc 150 KM i 475 obr/
min. Wal, taczacy przekladnie $limakowe Srub
naciskowych ma 2 sprzegla klowe, za ktoérych
posrednictwem mogg byé wprowadzane w ruch
albo obie $ruby naciskowe albo tylko jedna
z nich, dzieki czemu osiaga sie konieczng elasty-
cznosé regulacji,

Stojaki walcow pionowych wykonane sa, ze
staliwa i stuza jako korpusy dla lozysk walcow.
Lozyska walcéw pronowych sg ze stopu o duzej
zawartoéci cyny. Walce pionowe sa kute. Do’
przesuwania walcéw pionowvch w czasie walco-
wania zastosowany jest oddzielny mechanizm,
skfadajacy sie z 2 $rub naciskowych i §ruby
zréwnowazenia waledw. potozonej miedzy &ruba-
mi naciskowymi. Przekladnia zebats napedu

$rub wmontowana jest w stojak kletki. Naped
mechanizmu — zwrotnym silnikiem elektrycz-
nym pradu statego o mocy 135 KM i 450 obr./
Nastawiahie gérnego walca poziomego i prze-
suw obu walcow pionowych odbywa sie wg
wskazan na tarczy, sposobem automatycznym
przy pomocy samosynchronizujgcego sig urzg-
dzenia, tzw. ,selsin - motor®. Urzadzenie to
polega na tym. ze malutki synchroniczny silnik
napedza strzatki zegara, wskazujgcego wymiar
produktu. Stad nazwa jego ,produktometr®.
Silnik ten zasilany jest przez maly synchronicz-
ny generator, polaczony przekladnia zebata
z walem mechanizmu nastawienia gérnego wal-
ca. Generator i silnik pracuig zawsze synchro-
nicznie, w wyniku czego caly wskazujacy me-
chanizm pracuje pewnie i z duza dokladnoscia.

Do ochtadzania walcow poziomych stosuie sie
wode. Beczki wualcéw pionowych ochtadzane
sg woda, a czopy maia smarowanie centralne
gestym smarem. Ciezar samej klatki robncze]
bez wyposazenia elektrycznego wynosi 782 t.

Przeréb na zgniataczu

W osobnvm oddziale odbywa sie Scigeanie
wlewnic z wlewkdéw (,stripery“), ktére nastep-
nie przewozi sie jeszeze gorace do hal niecoéw
wglebnych. Tam suwnica kleszczowa zdeimu-
je je z wozkéw i wsadza do piecéw wglebnvch.
W hali piecéw znaiduje sie 8 gruo piecéw
wglebnych po 4 studnie w grupie. Piece opa-
lane sa gazem wielkopiecowym. Wlewki, pod-
grzane do temperatury 1200 — 1300°, wyciaga
ta sama suwnica kleszezowa i ustawia na woz-
ku - wywrotnicy, ktéra kladzie je na samotok
wsteony. Orfentacyjny schemat rovonlanowania
waleowni zoniatacz - slabing przedstawia rvs.
2. Przekazanie wlewka z wodzka na somotok
[przeorowadza automatyczne urzadzenie prze-
wracajace, umieszczone na poczatku samotoku
wstenrnego. Z nieso wlewki przechodzg do sa-
motoku pomocniczego, a nasteonie na przedni
samotok roboczy i — walce robocze walcarki.
Ilo§¢ przevustéw miedzv walcami poziomvmi
i pionowvmi zalezy od ciezaru wlewka i sorty-
mentu waleowanveh slabéw. Podcezas walco-
wania do kierowania sztuki do waleéw shuza
linealy manipulatoréw, umieszczonvch nad ro-
boczvmi samotokami przed i za walearka. Dtu-
g08é linealdw wynosi 8000 mm ich suw roboczy
1500 mm. Zazwyczai walcowanie slabéw odby-
wa sie na plasko. Walce pionowe stuza tvlko do
wvréwnania szeroko$ci: wiekszvch gniotéw na
walcach tych nie daje sie. Walcowanie waskich
slabéw z niedostosowanvch szerokoScig wlew-
kéw dokonywa sie w ten sposdb, ze przerabia
sig wlewek w pierwszvch przepustach, przv
zastosowaniu kantowania, co przevrowadza sie
kantownikiem, potaczonvm z manipulatorem po
stronie weijScia do walcarki. W czasie walcowa-
nia slab6w z normalnych wlewkéw kantownik
stuzy gléwnie do tego, aby usunaé z gérnej po-
wierzchni zgorzeline, roztamang przy gniotach
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TABLICA 1
Schemat walcowania na slabingu wlewka
9993627 mm na slab 914X76 mm

Obr./min,
walcéw
pozivmych

Nr

przepustu Gniot w %

Przekr6j w mm

999 x 610
999 x 585
999 x 552
999 x 521
1002 x 495
999 x 470
965 x 445
0952 x 419
926 x 394
914 x 368
914 x 330
914 x 292
914 x 254
914 x 215
914 x 191
914 x 171
914 x 152
914 x 133
914 x 114
914 x 90
914 x 76
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w walcach przez obracanie sztuka. W tabl. I
podany jest typowy schemat walcowania wlew-
kéw o przekroju 999 X 627 mm na slaby o wy-
miarze 914 X 76 mm na tymze slabingu. Po
walcowaniu samotok odprowadzajacy przenosi
slaby do nozyc, na ktérych obcina sie przed-
ni koniec, po czym pasmo slaba tnie sie na prze-
widziane diugo$ci. Nozyce do cigcia: slabow s3
typu korbowego, z gérnym cieciem, dla grubo-
$ci ciecia 200 mm i szeroko$ci 1550 mm, dla ma-
terialéw o wytrzymalosci w stanie zimnym 70
kg/mm?, Sila cigcia do 2000 t. Dla kontroli i e-
widencji slaby wazone sg na automatycznych
wagach, ustawionych na samotoku odprowa-
dzajacym, za nozycami. Obcinki od nozyc odpro-

prowadzane sa transporterem w koszach do ha- .

li zlomu, a stad zaladowywane suwnicg na wa-
gony. Pociete na miarowe dlugosci slaby poda-
wane sg bez podgrzewu samotokiem, transportu-
jacym bezposrednio do ciagle] walcowni blach,
albo do walcowni blach grubych, albo kierowa-
ne sa na sklad. Slaby odbierane sg w tym wy-
padku z samotoku odprowadzajacego przez
przewracarki na stoty pakietujace (staplujace).
Istniejg 2 takie stoly, kazdy o udzwigu 15 t.
Zbieranie zgorzeliny przeprowadza sie woda
wysokiego cisnienia do odstojnika w hali zlo-
mu, z ktérego zgorzelina wybierana jest na wa-
gony suwnicg chwytakows. Praca wszystkich
mechanizméw walcarki jest zautomatyzowana.
Calkowita dlugosé samotokow, transportujacych
wlewky i slaby w procesie walcowania, wynosi
95 m. Napedy wszystkich samiotokéw sg grupo-

30060

Chtodnio rusztowo dio slabdw

Stoty do,stosowania® siobdw

B

30000

' Przechyiny somotok za noZycamy
Odprowadzajgcy samoiok od noZyc

| - Transporter dia obcinkow

A\

Ll
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52500
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Rys. 2
Orientacyjny schemat zaplanowania walcowni: Zgniatacz — Slabing
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we, Wszystkie mechanizmy walcarki obstugi-
wane sg przez automatyczne, scentralizowane
systemy smarowania; 2 z nich do smaréw ge-
stych oraz 2 do smarowania smarem rzadkim.
Systemy smarowania olejem wyposazone s

W pompy, filtry, regulatory ci$nienia itp., zabez-
pleczamce staly, trwaly i pewny sposéb smarc-
wania. W czasie odbudowy walcarki uzupelnio-
no scentralizowane smarowanie dla klatki wal-
cow pionowych i poziomych oraz dla nozyc, ktd-
re to urzadzenia nie mialty uprzednio smarowa-
nia centralnego.

Calkowity ciezar mechanizméw slabingu u-
ruchomionych w 1947 r., wynosi 4.200 t.

Odbudowa oddziatu zgniatacz - slabing, spo-
wodowana zniszczeniami wojennymi i zuzy-
ciem, obejmowata przede wszysikim naprawe
osmdlego fundamentu (polowa walcowni osiadla
148 mm ponizej poziomu) przez podniesienie
ptyt fundamentowych za pomoca podkladek (rys.
3). Dokladne ustalenie odleglo$ci miedzy plyta-
mi fundamentowymi zostalo przeprowadzone

Podktadio
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6600
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|
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Rys. 3
Szkic montazu plyt fundamentowych
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Rys. 4

Szablon i kontraszablon dla ustawienia plyt

fundamentowych

przy pomocy specjalnych szablonow (rys. 4) wten
spos6b, ze wg sbrysu opierajacej sie na plytach
czeSci stojakdéw przygotowano kontrszablon,
a wg niego wykonano szablon, stuzacy do okre-
§lenia polozenia plyt. Szablon i kontrszablon
wykonano z rur érednicy 1”. Dopasowanie prze-
prowadzono z dokladnoscna 0,1 mm. Przy mon-
tazu slabingu w czasie odbudowy nie mozna by-
lo-zastosowaé normalnej techniki montazu, tj.
prowadzi¢ mountaz od 2 glownych punktow,. tj.
klatki walcarki i stojakow nozyc i do nich do-
wiazaé urzadzenia pomocnicze, samotokt, mani-
pulatory itp. Ze wzgledu na konieczno$¢ dotrzy-
mania terminu uruchomienia slabingu montaz
musial byé prowadzony nie wg wtaSciwej ko-
lejnosci montazu, ale jak to dyktowala dostawa
czesci.

Montaz nozyc byl przeprowadzony w nader
pomystowy sposdb: przy udzwigu suwnicy 75t
ustawiono gléwne stojaki nozycy, podtrzymu-
jace mechanizmy korbowe, waiqce po 135 t.
Transport stojakéw odbywal sie na specjalnej
12-osiowej platformie, a rozladowywanie suw-
nicg 75 t w 12 godz. Nozyce slabingu przedsta-
wia rys. 5. Gwarantowana wydajno$¢ slabingu
wynosi 1.600.000 t/rok, z czego 700.000 t stano-
wig slaby do produkeji blach samochodowych
o zawartosci C ok. 0,18%. Sredni ciezar uzywa-
nych wlewkéw wynosi 8,5—9 t.

Rys. 5
Nozyce slabinga
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Potezny rozwéj takich galezi przemystu
ZSRR jak budowa samochodéw, traktoréw i sa-
molotéw wymaga wielkich ilo$ci blach o grubo-
sciach ponizej 3 mm. Wydajny i ekonomiczny
spos6b ich produkcji zapewniaja tylko ciagte
walcownie blach cienkich, stosujace duze szyb-
kosci walcowania, przy maksymalnej mechani-
zacji i zautomatyzowaniu operacji. Agregaty
walcownicze, za‘nstalowane w hucie ,,Zaporoz-
stal“, sa nowoozesnymi urzadzeniami, jakimi
nie rozporzadzaja najwicksze zaktady Europy.

Walcownia gorigea ciagla blach cienkich

Orientacyjny schemat rozplanowania tej
walcowni przedstawia rvs. 6. Slaby nagrzewa
sie w 3 piecach przepychowych 3-strefowych,
wyposazonych w rekuperatory. Ze skladu slaby
kierowane sa na samotok zaladowezy, wzdluz
tylu piecow grzewnych. Samotok ten ma 63,7
mr dltugoéci; rolki jego maja S$rednice 400 mm
i diugose 1780 mm. Przy kazdym z piecéw umie-
szczone sa zdarzaki, ktére moga by¢ opuszczone
dla zatrzymania slaba i podania go do pieca al-
bo podnoszone, o ile slab kierowany jest do na-
stepnego pieca. Wepchniecie slabéw do pieca
przeprowadzajg 2-rzedowe wpychacze.  Wydaj-
no$é nagrzewu kKazdego pieca przy zimnym wsa-
dzie wynosi 40 t/h, przy goracym — 60 t/h.

Strefy podgrzewcza i nagrzewcza piecéw
maja zainstalowane rury, chlodzone woda, po
ktérych przesuwa sie slaby. Wyréwnawecza czeéé
pieca posiada trzon ogniotrwaly, przy czym wy-
lot pieca wykonany jest jako pochylnia, przez
co ulatwia sie wypadanie slabéw. Dlugosé pieca
wynosi 19,8 m, szerokoéé¢ trzonu 5,5 m. Powie-

trze podgrzewa sie w rekuperatorach do tempe-

ratury 400° C. Stosowane do nagrzewu paliwo
jest mieszanka gazéw koksowego i wielkopieco-
wego, o $redniej wartosci kaloryeznej 2.000 kcal/
Nm?®. Piece wyposazone sg w przyrzady kontrol-
no - pomiarowe, ktére pozwalajg regulowaé
i mierzyé gtéwne czynniki, wplywajgce na pro-
ces nagrzewu. Na zasuwach przewoddw sg-za-
instalowane specjalne przyrzady, a mianowicie:
1) automatyczny regulator ci$nienia, 2) automa-
tyczny regulator kaloryczno$ci mieszanki gazow
koksowego i wielkopiecowego, 3) automatyczny
regulator proporcji powietrza i gazu, 4) pirome-
try do pomiaréw temperatury gazéw spalino-
wych itp.

Nagrzany slab zsuwa sie na samotok, po-
dajacy go do walcarki. Samotok ten ma diugosé
50,4 m. W tabl. II podano charakterystyke te-
chniczng walcowni, a w tabl. III charakterysty-
ke techniczng samotok6w. Pierwsza klatka jest
tamacz zgorzeliny Nr 1, umieszczony przed klat-
kg roboczg grupy wstepnej klatek, w odleglosci
6,19 m. Lamacz zgorzeliny jest klatkg duo
z napedem $rub naciskowych od silnika. W klat-
ce tej stosuje sie gniot do 10% w celu zniszcze-
nia zgorzeliny, ktéra zmywana jest nastepnie
strumieniami wody pod ci$nieniem ok. 70 atm

3 B
g g
2 Y g é AN @\:‘3 | I
2. aod ]
§s5:32) -t §0-0-pd i}
gy &9 i s g RS-
g ¥ i S T O EE
E\.\ S ; } ‘
5 HRATS i
Er=- ] g '?P\[ &
S | L 2 5
E;:: lUOUUF 000iC >
AR iy
& g '
58T HE 1S
£ I
g’ ‘BH E ': §’ : TE
= g
sl [
=N =N
¥ ]
' ““J _E LT
=] i\ =il
2 . Fd
= %
g ,E:: 8 8 g
EIRH I
x
85| 8 g 3 g
Q| 8 I g
g5 3 H §
5.5’ g\: AT
§, Bl = I
§ SS".‘“
< 35 =]
§ flss
g >8R =]
Sflg 5y |
3 N P w =l .
A 3 H
b iR o :
£ h O
B = —3
3 ‘
S BJ 3 g
g 3 =%
NV .-‘:’ h &2 o
§§ gg ’f §§'
] SR L
3 < &y gz
1"\L\ g 'E—___gL‘_w
£ B
i imi s
@ ~!
- a N
§ & gmcall B HNN U
2N s 3
A2 >
& = ¢
3 e T
L/ N
. ! g
X § S 3
E ducl == .3%[ 8y
A et I
. C){‘\“ i
g, Vb=t 1
£3 R || ¥ &3
e : PEne - S
O N Ajf =
é %w{@
° g | |
!9’ =

Rys. 6
Orientacyjny schemat rozplanowania goracej walcowni ciaglej blach cienkich
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"Rys. 1
Schemat dzialania wodnych strug dla lamania
zgorzeliny

(rys. 7). Za amaczem zgorzeliny Nr 1 umiesz-
czona jest Kklatka poszerzajaca, wyposazona
w stoly obracajace z obu stron klatki. W wypad-
ku koniecznoéci obrotu slaba stoty podnosza go,
obracajg o 90° i znowu opuszczaja na samotok,
po ktérym slab kieruje sie do klatki poszerzaja-
cej. W razie, gdy nie stosuje sie obracania w ce-
lu poszerzenia slaba, stoly obrotowe sg w skraj-
nie niskim potozeniu i nie przeszkadzaja slabom
przechodzié po samotokach. Dla prawidlowego
podania slaba w walce klatki poszerzajgcej umie
szczone sg nad samotokiemn miedzy lemaczem
zgorzeliny a klatka poszerzajaca kierowniki, po

ktérych przesuwa sie wozek wpychacza, ktérego
szybko§¢ przesuwania = ok. 2 m/sek.

Po klatce poszerzajacej slab przenoszony
jest samotokiem do prasy do speczania krawe-
dzi. Prasa moze speczaé slaby szerokoéci 840 —
1600 mm i grubo$ci do 175. Maksymalny gniot
prasy wynosi 120 mm, przy czym réwnoczeénie
z gniotem slaba odbywa sie prostowanie go w po-
ziomej plaszczyznie, w celu zapewnienia jak naj-
wiekszej plaskoSci. Zazwyczaj szeroko$é staba
po zgniocie na prasie roéwna jest zadanej szero-
kosci blachy, wychodzacej z walcéw gotowych.
Za prasg zainstalowany jest pierwszy ,edzer®
(klatka walcéw z walcami pionowymi do wal-
cowania krawedzi), a za nim klatka Nr 2 grupy
wstepnej, ,edzer“ Nr 2, klatka Nr 3, ,edzer®
Nr 3 i ostatnia klatka Nr 4 grupy wstepnej. Od-
leglo$ci miedzy klatkami grupy wstepnej sa
nastepujgce:

1) klatka poszerzajaca i prasa do

speczania kraweadzi 11,7 m.
2) prasa do speczania krawedzi
i,edzer* Nr 1 5,5 m.

3) klatka Nr 2 i klatka poszerzajgca 21,0 m,
4) klatka Nr 2 i klatka Nr 3 19.1 m.
5) klatka Nr 3'i klatka Nr 4 25,49 m.

W klatkach grupy wstepnej sa stosowane
nastepujace gnioty:

W klatce poszerzajacej 24 — 50%
W klatce Nr 2 23 — 45%
W klatce Nr 3 20 — 43%

W klatce Nr 4 18 — 42%

Przed klatkami Nr 2, 3 i 4 zainstalowane sa
urzadzenia do usuwania zgorzeliny woda pod
ciSnieniem (rys. 7). Pomiedzy grupa wsteong
klatek a grupa wykonczajaca zainstalowany jest
samotok, laczacy je, dtugosci 50 m. Stuzy on
takze do regulacji temperatury taémy przed dal-
szym jej przerobem. Do tego celu samotok wy-
posazony jest w rury z dyszami, ktérymi dopro-

TABLICA II
Charakterystyka techniczna walcowni goracej ciaglej blach cienkich huty ,,Zaporozstal®

) Srednica walcéw Dlugoéé Szybkosé Charakterystyka
Klatka Charaktergstyka mm beczki walcow:nia napedu

| Roboczych | Oporowych mm m/sek . Mo /KM | Obr.[min.

E.amacz zgorzeliny Nr 1 Duo 710 - 1680 0,91 1000 375

Klatka Nr 1 Poszerzajgca Quarto 940 1320 2440 0,91 3000 214
,»Edzer® Nr 1 810 - - 0,45-0,91 275 . | 400~ 800

Klatka Nr 2 wstepna Quarto 610 1240 1680 1,03 3000 600
»Edzer Nr 2 810 - - 0,67—-1,34 275  {400—800

Klatka Nr 3 wstepna Quarto 610 1240 1680 1,52 3000 600
nEdzer® Nr 3 | ' 610 - - 0,96—1,92 275 | 400—800

Klatka Nr 4 wstepna : Quarto 610 1240 1680 2,4 3000 600
Lamacz zgorzeliny Nr 2 Duo 630 - 1680 0,40—1,20 500 |250-—-750.
Klatka Nr 5 wykonczaiaca Quarto 610 - 1240 1680 0,77-1,78 3500 |175-400
Klatka Nr 6 wykonczaigca Quarto 610 1240 1680 1,16 - 2,66 3500 1175—400
Klatka Nr 7 wykonczaigea - Quarto 610 1240 1680 2,00—-4,00 3500 {175—400!
Klatka Nr 8 wykonczaigca Quarto 610 1244 | 1680 2,81-5,63 3500 ({175 4 0]
Klatka Nr 9 wykonczajaca Quarto 610 1240 1680 3,50-17,00 3500 |175-400
Klatka Nr 10 wykonczaigca Quarto 610" 1240 1680 3,83 —17.66 3500 175 400

Klatki (2) wygladzajgce dla wy=
koniczania goracych -blach. Quarto 420 1 1210 1680 | - - -
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, TABLICA III
Charakterystyka techniczna samotokéw walcowni ciaglej blach cieakich huty ,,Zaporezstal”

Srednica Dlugo$é Szybkesé Dlugosé .
Nazwa samotoku walka w;!lka obrotu samotoku Mateina}w;uailkéw
mm mm m/sek m gt
l

Samotok, podajacy od '

pieca do tamacza zgo~ .

rzeliny Nr 1 350 1750 - 50,4 Staliwo
Samotok pomiedzy la- i

maczem zgorzeliny a :

klatkg poszerzajgca 350 2 520 074-148 3,21 1
Samotok miedzy klatka :

poszerzajacg a prasg !

do speczania krawedzi 350 | 2520 0,74-148 | 7,28 N
Samotok miedzy klatka
" Nr2 a,Edzerem“ Nr2 350 1680 0,72-1,44 12,2 ! "
Samotok miedzy klatkg

Nr3 a,Edzerem“ Nr 3 350 1680 1,02-2,04 19,5 ! .
Posredni samotok mie- :

dz ru wstepng a

W;kogﬁczg?aca P 300 1670 0,5—-2,05 50,0 ‘ Zeliwo

C mo- H
O(i.g}t;owadzaja y s 260 1730 3,33 -8,32 112,0 | 185 walkéw z indywidu- |
[ alnym napedem :
2 boczne samotoki 300 1680 1,0-20 - 152 walkow z indywidu-
| alnym napedem

wadza sie powietrze o ci$nieniu 1400 mm siupa
wody. W celu niedopuszczenia do grupy wykon-
czajacej tasm z nier6wnymi lub ztymi koncami,
przed lamaczem zgorzeliny Nr 2 ustawione sg
latajgce nozyce. Miedzy wszystkimi klatkami
grupy wykoniczajgcej umieszezone sg specjalne
urzadzenia do podtrzymywania petli, o oddziel-
nym napedzie silnikami. Po przewalcowaniu
w grupie wykonczajacej tasma przechodzi do
nozye latajacych typu bebnowego, ktére tna tas-
my na okreslone dlugosci lub obcinaja tylko
korice tasmy w tym wypadku, gdy tasmy zwija-
ne sa w kregi., Jezeli goraco walcowane blachy
maja grubosé do 6 mm, moga one by¢ cigte 2 no-
zycami latajacymi, zainstalowanymi u wylotu
wykonczalni goraco walcowanych blach.

Na $rodku samotoku odprowadzajacego zain-
stalowany jest sté! przechylny, ktéry uktada
pociete pasma w stosy, dzieki czemu metal ma
czas ostygnaé¢ do temperatury 600 — 700°, po
czym samotokiem przenoszone sg do jednej z 3
zwijarek, zainstalowanych na konhcu samotoku
w celu zwiniecia ich w kregi. Kregi kierowane
sa na ransporter podziemny, ktéry dochodzi do
hal walcarek zimnych lub do wytrawialni. Go-
raco walcowane blachy kierowane sg na odpro-
wadzajacy samatok do nozyc latajgeych, gdzie
po pocieciu ukladane sg w stosy. Cze§¢ blach
przekazywana jest na boczne samotoki o diugo-
$ci po 92 m kazdy, ktore potozone sg po obu stro=
nach glownego samotoku oedprowadzajacego.
Blachy prostowane sg na prestarkach rolkowych,
umieszczonyvch na koncach sametokéw i ciete
sg nastepnie na latajacych nozycach na dlugosci
1,5 — 6 m: Po pocieciu blachy ukladane sg
w stosy i kierowane na sktad. Czesé gorace wal-
cowanych blach przechodzi wykonczenie, ktére
polega na wyzarzaniu, prostowaniu i paczkewa-

niu. Wyzarzanie blach przeprowadza sie w pie-
cu cigglym przelotowym (pow. trzonu 30,5 >
2,5 m). Po wyzarzeniu blachy prostuje sie¢ na
prostarce rolkowej 17 walkowej i uklada sie
w stosy. Cze$é blach jakoSciowych, kieruje sie
po wyzarzeniu do trawienia w maszynie o okre-
sowym dzialaniu (roztwoér: kwas siarkowy 8 —
12%). Précz opisanego wyzej wyposazenia hala
goragcej wykonczalni blach ma 2 wygladzarki
typu quarto, nozyce, 3 prostarki 17 walkowe
i maszyne do naoliwiania blach. Rzut oka na
rys. 8 i 9 pozwala stwierdzi¢, ze kazda klatka
tej walcowni stanowi b. ciezkg maszyne. Ma-
sywne stojaki typu zamknietego (bez dzielo-
nych gérnych pokryw), o ciezarza po ok. 90 t
i ciezkie komplety walcéw quarto maja na celu
zapobieZzenie sprezynowaniu i drganiom Kklatki
w czasie walcowania Kazdy z waleéw oporo-
wych wazy blisko 22 t, a walec roboczy ok. 7 t.

Rys. 8

Klatka grupy wstepnej
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Rys. 9
Klatka grupy wykonczajacej

Calo$¢ klatki bez elektrycznego wyposaZzenia
wazy ok. 290 t. Stojaki wykonane sg ze staliwa.
W gorze i w dole potgczone sg miedzy soba stali-
wnymi belkami. Xomplet walcow sklada sie
z 4 waleéw (2 roboczych i 2 oporowych). Walce
robocze sg albo zeliwne albo stalowe kute, a wal-
ce oporowe — staliwne. Poduszki walcow opo-
rowych wmontowane sg bezpos$rednio w oknach
stojakéw, natomiast poduszki walecéw roboczych
umieszczone sg w gniazdach poduszek walcow
oporowych. Dla ochrony walcéw od.osiowego
przesuniecia i dla ulatwienia ich przekfadania
poduszki walcéw roboczych i oporowych zamo-
cowane s3 stale tylko ze strony przeciwnej od
navedu. Przekladanie walcow moze by¢ prze-
prowadzone albo calego kompletu z pcduszka-
mi réwnoczesaie, przy pomocy urzadzenia, na-
pedzanego elektrycznie dla zmiany walcoéw albo
oddzielnie, tj. walce robocze suwnicg montazo-
wg, wyposazong w specjalng mufe z przeciw-
waga, a walce robocze — urzadzeniem o nape-
dzie elektrycznym. Do podniesienia poduszek
z walcami przy ich przekladzie w- dolnej cze$ci
stojak6w zainstalowane sg hydrauliczne cylin-
dry.

Mechanizm nastawiania - gérnych - walcow -

przy walcowanin cienkich ta$m i blach wymaga
nieduzych szybkosci podnoszenia i opuszczania.
‘Wobec wielkiej diugosci walcowanej tasmy, za-
chodzi niekiedy konieczno$é regulowania odste-
pu miedzy walcami podczas ruchu., Wymagania
te zostaly spelnione w ten sposéb, ze przyjeto
dla kazdej klatki po 2 $ruby naciskowe, nape-
dzane przez przekladnie $limakowe od 2 silni-
kéw elektrycznych. Stosunek przekladni, na-
pedzajacej Srube, wynosi 1 : 1025. Dzigki tak
duzemu stosunkowi przekladni Tregulowanie
i zbrojenie walcéw mozna przeprowadzié¢ b. do-
ktadnie. Skok $ruby naciskowej jest niewielki
(10 do 12 mm), wobec czego na obrét-silnika $ru-
ba przesuwa sie w picnie w przyblizeniu 0,001
mm, Przekladnie §limakowe ostoniete sg lanymi
korpusami, wykonanymi jako calo§¢ odlewu ze
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stojakami, a szczelne przykrywy oddzielne sg do
nich' przymocowane. Waly obu silnikéw elek-
trycznych polaczone sg miedzy soba sprzeglem
elektromagnetycznym, ktérego wigczanie albo
wylaczanie pozwala nastawia¢ albo obie Sruby
naciskowe réwnoczes$nie albo kazda oddzielnie.
W czasie pracy urzadzenia naciskowego podczas
walcowania sprzeglo elektromagnetyczne stale
znajduje sie pod pradem. Konieczny roz’s‘tep
walcow ustalany jest przy pomocy urzadzen sa-
mosynchronizacyjnych (,selsin - motor“),. pola-
czonych z kazdg $ruba naciskows, wskazujacych
na zegarach wskaznikowych (,produktome-
trach“) jaki rozstep walcéw jest w danym mo-
mencie, tak ze operator jednym rzutem oka mo-
ze obserwowaé jakie jest nastawienie walcow
i przy pomocy odpowiedniej dZwigni nastawic
walce szybko i dokladnie.

Mechanizm nastawiania walcow kazdej klat-
ki wyposazony jest w oddzielng pompe, podaja-
cg smar do smarowania zazebienia przekladni
zebatych, dzieki czemu zabezpieczona jest nie-
zawodna praca mechanizméw. Wience kot §li-
makowych i nakretki §rub naciskowych (zamo-
cowane w stojaku) wykonane sa ze specjalnych
brgzéw, mogacych wytrzymaé wigksze cisnie-
nia.

Urzadzenia do zréwnowazenia gérnych wal-
c6w skladajgq sie z hydraulicznych cylindréw,
wmontowanych w specjalne gniazda w podusz-
kach, przy czym 2 z nich wmontowane sg w ka-
zda poduszke gérnego walca roboczego, a 2 w
kazda poduszke gérnego walca oporowego. Oli-
wa dla cylindréw hydraulicznego zréwnowaze-
nia gérnych walcéw podawana jest o cisnieniu
100 atin, a dla cylindréw, stuzgcych do podno-
szenia walcow, w czasie przekladu walcow o ci-
$nieniu ok. 175 atm z pomp wysokiego ciénie-
nia. Smarowanie lozysk odbywa sie smarem
gestym. Oba systemy smarowania, zar6wno lo-
zysk jak i przekladni §limakowych, sg scentra-
lizowane.

Walcownie otrzymujg prad o napieciu 6.000
V (sie¢ Dnieproenergo, zaopatrujaca zaklad w
energie elektryczng, ma napiecie 154 kV). Do
napedu klatek walcowni cigglej stosowane sg na-
stepujace typy silnikow elektrycznych: tamacz
zgorzeliwy Nr 1 — silnik asynchroniczny 1000
KM 6000 V. Klatka Nr 1.— silnik asynchronicz-
ny 3000 KM 6000 V. Klatki Nr 2, 3, 4 — 3 sil-
niki synchroniczne po 3000 KM 6000 V. , Edze-
ry“ — 3 silniki pradu stalego po 275 KM 220 V.
Lamacz zgorzeliny Nr 2 — silnik pradu stalego
500 KM 600 V. Klatki Nr 5,6, 7,8,9,10 — 6
silnikéw pradu statego po 3500 KM 600 V.

Silniki napedowe grupy wykoriczajacej zao-
patrywane sa z 2 agregatéw Leonarda, przy
czym kazdy z nich sklada sie z asynchroniczne-
go silnika 7500 kW 6000 V i 2 generatoréw pra-
du statego po 3500 kW. Sumaryczna moc silni-
kéw napedowych walcowni wynosi 35300 KM
(bez silnikéw aapedowych urzgdzeh pomochni-
czychy)..
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TABLICA'V
Program walcowni ciaglej blach
WS AD PRODUKT
Wymiar slabu Wymiar blachy Charakter produkcji
Grubusé Szerokosé Dlugos¢ . Szerokosé -
7}1]‘ Hlﬂ’_l_—-_ w mm w mm Gruboé(, w mm w mm
B 4500 16-20 -32 i i 1,6—6,0 mm
100 650 3500 40 600 } Kregi grubodci 1, ,0 mm
120 2 900 6,0—-8,0 } Blachy w arkuszach grubosci
150 4500 10,0 - 12,0 80-10,0—12,0 mm
75 4500 1,6-2,0-3,2
100 - 3500 40 750
120 8-0 3000 6,0-8,0 "
150 4500 10,0-12,0
B 3 200 1,6-20-32
100 3500 4,0 900
120 930 3000 6,0-8,0 ”
150 2400 10,0-12,0
75 3900 16-20-32 } Kregi grubosci 1,6—8,2 mm
%g(()) 1050 g;gg 6 (;L_OS 0 1000 | Blachy w arkuszach grubosci
150 3000 10,0-12,0 40-120 mm
75 36.0 1,6-2,0-32 } Kregi grubosci 1,6—6,0
100 1150 2 800 40-6,0—80 1100 Bl ;
120 3500 10,0—12,0 | Blacky b arkuszach grubosci
75 3 400 16-2,0-3,2
100 1270 3200 4,0-6,0—8,0 1200
120 2800 10,0-12,0
75 3600 1,6-2,0-32
100 " 1350 2800 40-6,0-80 1300 ,
120 3 500 100-17,0
75 3400 16-2,0-3,2
100 1450 2500 4,0-6,0-8,0 1400 "
120 3100 10,0-12,0
75 2000 1,6-2,0-32
100 1500 2500 4,0-6,0-8,0 1450 » "
120 2000 10,0-12,0
75 2400 16-20-32 A
100 1550 2500 40-6,0 -8.0 1500 y
120 3000 10,0—-12,0

Program walcowni obejmuje blachy i tasmy
szerokosci 600 do 1500 mm i gruboéci 1,6 do 6,0
mm z mozliwo$ciag walcowania blach do grubo-
$ci 12 mm. Diugoéé arkuszy 2500 — 8500 mm.-

Sortyment walcowni i uzywane wymiary
wsadu podaje tabl. V. Przyklad stosowanych
gniotéw i szybko$ci walcowania przedstawia
tabl IV.

W zaleznoéci od szerokoéci walcowanych
blach i ich grubo$ci waha sie wyvdajnos¢ agre-
gatu, i dla blach:

szeroko$ci 900 mm i grubosci 3,4 mm wyno-
si 110 t/h

szerokosei 1500 mm i gruboéei 3,4 mm wynosi
162 t/h

szerokoéei 900 mm 1 grubosci 1,6 mm wynosi
81 t/h

szeroko$ci 1500 mm i grubosei 1,6 mm wyno-
si 115 t/h,

Srednia roczna zdolno§é wytwércza walce-
wni wynosi ok. 800 — 900 tys. t (nalezy przy-
jaé bieg walcowni 5500 — 6000 godz./rok).

Zgniatacz, walcownia blach grubych i ciggla
walcownia blach cienkich tworza 1 kompleks
hal o szkielecie z konstrukeji zelaznej. Diugosé
tych hal-od piecé6w wglebnych zgniatacza do kon-
ca- walcowni ciaglej wynosi 1028 m, w czym
dlugosé linii walcowania slaba na tasme wynosi
465 m. Rozpietosé hal glownych wynosi 27 —
33 m. Catkowita powierzchnia- zabudowana
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Podest sterowania praca klatek grupy wstepnej

walcowni goracych wynosi 121.900 m®. Objetos¢
budynkéw wynosi 2.215.500 m®. -

Przy odbudowie walcowni ciaglej blach
cienkich na goraco nalezalo zmontowaé ponow-
nie 10.400 t urzadzen mechanicznych, w czym
wiele czeSci zagubionych trzeba bylo dorobic.
Skomplikowane mechanizmy walcarki kierowa-
ne sg z 12 pulpitéw sterujacych (rys. 10). Ca-
los¢ polgezen aparatury elektrycznej synchro-
nizowanej wymagata réwniez duzego wysitku.
Do obstugi mechanizméw walcarki musiano
zainstalowaé 12 urzgdzen gestego smaru, z cze-
go 11 pracuje automatycznie, a 1 poélautoma-
tycznie.

Urzadzenia te umieszczone sg w podziem-
nych halach. Montaz stwarzat b. trudne warun-
ki pracy ze wzgledu na brak koniecznych suw-
nic montazowych. Przy ciezarze stojaka do 90t
szt. nie mozna bylo suwnicg o udiwigu 30 t
pracy tej wykonywa¢ i dopiero specjalne urza-
dzenie z zastosowaniem belki zawieszonej na
Z suwnicach, o udzwigach 30 i 20 t pozwolito
montaz ten prowadzié.

Zasadg montazu bylo — z uwagi na pospiech
-— montowaé¢ jak najwieksze obiekty jako od-
dzielne calo§ci. Chlodnie i gorgce samotoki za
walcarka stanowity obiekt o ciezarze ok. 1000 t.
Montaz ich przeprowadzano calymi weztami,
uprzednio zlozonymi z poszczegélnych czesci
poza miejscem budowy.

Specjalnie trudng praca byl remont reduk-
toréw (przekladni zebatych) klatek -wstepnych.

——

i gotowych. Polgczeniem reduktora z napedem
i z klatks zebatg sg sprzegla, nasadzone na waly
kot zebatych o $rednicy 200 — 500 mm. Dwa
takie sprzegla, jedno miedzy silnikiem napedo-
wym a przekiadnig i drugie miedzy przekiadnig
zebatg a klatka walcow zebatych umieszezone sg
przy kazdym reduktorze. Jedno z ko6t zebatych
reduktoréw z walem i sprzegltem wazy ok. 45 t.
Ciezar najwiekszego sprzegta wynosi 5 t, a $red-
nica jego ok. 1 m. Srednice napedzajacych kot
zebatych wynosza od 400 do 800 mm, a Sred-
nice k6t napedzanych od 1800 do 3000 mm. Cig-
zar kompletnych reduktoréw wynosi od 60 do
200 t szt. Moc przenoszona przez reduktor wy-
nosi 3000 — 3500 KM ze stosunkiem przekladni

400 : 175. Walcownia posiada 10 szt. takich re-

duktoréw. Liczby te obrazuja wysitek odbudo-
wy owego oddzialu.

Walcownia zimna blach cienkich

Walcownia zimna blach cienkich zajmuje
oddzielny kompleks hal, tworzgc jednolity bu-
dynek diugoSci 515 m, rozpietoSci w najszer-
szym miejscu 168 m i powierzchni 66 000 m?.
Budynek ten pctozony jest réwnolegle do wal-
cowni blach na goraco i ma z walcownig gorgca
potgczenie podziemnym tunelem, ktérym trans-
porter dostarcza kregi ze zwijarek do hali skla-
dowej kregoéw, a stad do 2 agregatéw ciaglego
irawienia.

Agregat do cigglego trawienia obejmuje sze-
reg urzadzen, ktére tworza calosé dla przepro-
wadzenia procesu. Orientacyjna diugosé tego
agregatu wynosi ok. 120 m. W sklad agregatu
wchodza:

1) rozwijarka tasm z kregéw,

2) nozyce do obcinania koficow kregéw pod
katem prostym,

3) zgrzewarka punktowa do tasm,

4) studnia dla petli,

5) prostarka,

6) wanny trawigce 2 szt.,

7) wanny zmywajgce 2 szt.,

8) suszarka,

9) nozyce do ciecia prob,

10) zwijarka.

Schemat obrazujg rys. 11, 12 i 13,
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Strona wejSciowa ciaglej wytrawialni
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TABLICA VI
Charakterystyka walcowni zimnej blach cienkich huty sZaporozstal®
Srednica walc6w mm Dlugos¢ Szybkosé Charakterysipka napedun
K1l at k a - beczki walcowania T —
Roboczych Oporowych mm mfsek. Moc KM Obr./min.
'Ciggla walcownia tandem ‘
Klatka Nr 1 quarto 485 1240 1680 0,98—-1,96 1500 250 - 500
s Nr2 485 1240 1680 1,35-270 1500 250 -500
» Nr3 " 485 1240 1680 1,70 3,40 1500 250 - 500
_ Zwijarka n . L 500 3001050 .
Walcarka zwrotna
Klatka quarto 485 1370 1680 1,98-3,30 2250 300 500
2 zwijarki przed i za klatkg - - - 2 >< 600 2251787
Walcarki wygladzajace
4 Klatki duo 730 - 1110 13 4 >< 150 600
2 ,» quarto 405 1210 1680 0,80-1,60 2 >¢ 250 400—800
Walcarka do poprzecznego
walcowania
| Quarto 510 1370 2180 0,64—-1,28 1000 250-500

Studnia petli ma diugos¢ ok. 6,7 m i zazwy-
czaj wykonana jest z betonu. Kazda linia tra-
wigca ma 4 wanny trawigce o wymiarach we-
wnetrznych: dtugosé 18 000 mm, szeroko$¢ 1828
mm, glebokosé 2 290 mm i 2 wanny zmywajgce
o wymiarach 7930 X 2000 X 1070 mm, z ktd-
rych w pierwszej krazy zimna woda, a w dru-
giej gorgca. Wanny uszczelnione sg guma i wy-
lozone specjalnym, odpornym na kwas, beto-
nem. Stezenie kwasu siarkowego w 2 pierw-
szych wannach wynosi 10 — 15%, w 2 ostatnich
4 — 6%, przy czym temperatura roztworu
utrzymywana jest automatycznie na poziomie
90° C. Wszystkie zbiorniki zakryte sa uszczel-
nionymi plytami i wentylowane za pomocg eks-
haustoréw. Karbowane rolki przeciagajg tasmy
przez zbiorniki. Szybko$¢ posuwania blachy
przez wanny trawigce reguluje sie w grani-
cach 0,175 — 0,7 m/sek., czas trawienia blachy
wynosi 2 — 3 min. Po przejéciu przez agregat
trawigcy blachy kierowane sg albo w celu wy-
konczenia ich i pociecia na arkusze, jezeli tra-
wienie jest jedng z ostatnich operacyj wykon-
czania, a nastepnie do wykonczalni blach gorgco
walcowanych, albo tez w postaci kregéw do dal-
szego przerobu na zimno.

Zimne walcowanie blach odbywa sie na
2 agregatach: walcarce ciagglej 3-klatkowej
»Tandem“ lub 1-klatkowej walcarce zwrotnej
(tabl. VI).

Walcowanie na walcarce zwrotnej i na tan-
demie przeprowadza sie z réwnoczesnyra stoso-
waniem gniotu i naciggu tasmy ze strony przed-
niej i tylnej walcarki za pomocy silnych zwija-
rek, zsynchronizowanych z klatkami roboczy-
mi.

Taka metoda walcowania ma te zalete, zZe
zmniejsza ci$nienie metalu na walce oraz roz-
chdd energii i sprzyja wiekszemu gniotowi, cc
daje mozno$é przy minimalnej iloSci przepustéow
otrzymaé¢ zadang grubos$é blachy. Stosowanie
naciggu przy zimnym walcowaniu nie zmienia
struktury metalu, czego dowiodly bedania
A. Hayesa i R. Burnsa (A. I. Celikow, MetaHurg
1939 r., Nr 6, str. 61).

Tandem 3-klatkowy typu quarto ma uloze-
nie klatek jedna za drugsg; przed walcarks usta-
wiona jest rozwijarka kregéw typu magnesowe-
go, za walcarkg za$§ zwijarka typu bebnowego,
kiora ma za zadanie wytworzyé naprezenie
blach w czasie walcowania, przy czym praca
zwijarek jest automatycznie zsynchronizowana
z praca klatek walcarki tandem (rys. 14).

Rys. 14
Tandem 3-klatkowy
dla walcowania cigglego na zimno
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TABLICA VII

Schemat walcowania tasmy 2,4 mm na ta$me¢ 0,9 mm na 3-ch klatkewej walcarce tandem

N Grubo§¢ materialu " Wydluzenie
K; rH po walcowaniu Gniot ¥, Szybkosé walcou ania SzeFokosé tadmyp
a w mm W.dingm przepuéciel Laczne m/sek. ’ womm
g 1 wariant
Wsad | 2, —- i —- — - 1500
1 17 29 1,41 141 1,08 1500
2 1,19 30 1,43 2,02 1,52 1500
3 0,9 24 ; 1,32 2,66 2,00 1500
2 wariant
Wsad 2,4 - \ - - - 1200
1 1,7 29 J 141 1,41 1,26 1200
2 1,19 30 1,43 2,02 1,90 1200
3 0,9 24 1,32 2,66 2,50 1200
Gnioty stosowane w oddzielnych klatkach i falisto$¢ blachy. Walcarki wyposazone sa

walcarki tandem, sg nastepujgce: w pierwszej
256—30%, w drugiej 30—35%, w trzeciej
15—20%. Catkowity gniot waha sie w grani-
cach 50—60%. W celu zwiekszenia wydajno$ci
walcarki konce kregow zgrzewane sg na styk,
dla otrzymania kregébw mozliwie ciezkich.
Wydajnos$é tego agregatu waha sie, w zalezno-
$ci od szeroko$ci walcowanych tasm i ich gru-
bosci dla tas$m: szeroko$ci 750 mm i grubosci
1,4 mm wynosi 20 t’h, szeroko$ci 1350 mm i gru-
bosci 1,4 mm wynosi 26 t/h, szerokosci 750 mm
i grubosci 0,6 mm wynosi 15 t/h, szeroko$ci 1350
mm i grubo$ei 0,6 mm wynosi 21 t/h.

Schemat walcowania tasémy grubosci 0,9 mm
przedstawia tabl. VII. Przewidywena wydaj-
noéé walcarki tandem wynosi 200000 t/rok.

Walcarka zwrotha do walcowania blach na
zimno jest agregatem nowoczesnym i wydajnym
o wydajnosci zblizonej do agregatu tandem
3-klatkowego. Walcarka ta wyposazona jest
w zwijarki z przodu i z tylu, ktére naprezaja
blache z obu stron. Stosowany gniot dochodzi
za jednym przepustem do 50%, co daje duza
szybko$¢ przerobu.

Konstrukcja klatek walcowni zimnych zbli-
zona jest do opisanych poprzednio przy wal-
cowniach gorgcych ciaglych blach cienkich.

Ciezar 1 Kklatki z kompletem walcow wyno-
si ok. 300 t. Walce oporowe i robocze stosuje
sie kute, przy czym walce robocze kute jako
iednolitg calosé, natomiast walce oporowe ma;3
oddzielnie odkuty wal, na ktéry nasadzony jest
na goraco plaszcz, stanowigcy beczke walca.
Twardo§¢ watu po obrébce cieplnej wynosi
ok. 35 wg Shorea, twardo$¢ beczki 656 — 75 wg
Shorea.

Duze znaczenie dla procesu zimnego walco-
wania ma utrzymanie wlaSciwej temperatury
waleéw w czasie ich pracy, gdyz zmienna tem-
peratura powoduje .zmiane wymiaréw walca

w specjalne urzadzenia, automatycznie regulu-
jace temperature powierzchni walca. Poszcze-
golne czesci beczki walca znajduja sie pod na-
tryskami o przepiywie regulowanym za pomo-
cg zaworéw, emulsji wody z oliwg. Specjaine
przyrzady regulujg stosunek zimnej i cieviej
emulsji w ten sposob, ze temperatura walca po-
zostaje stala. Obieg emulsji wyposazony jest
w odpowiednie pompy i filtry. Temperatura
walcow w czasie walcowania utrzymywana jest
w wysoko$ci ok. 52°C. Smarowanie Ilozysk
i przekiadni zebatych Srub naciskowych odby-
wa sie za pomocg scentralizowanych obiegow
smarowniczych. Silniki napedu walcarek sg pra-
du statego, sterowane z agregatéw Leonarda.

Wykonane w czasie odbudowy prace ned
zainstalowaniem przewodéw  scentralizowa-
nych obiegbw smarowan w catosci walcowni
goragcych i zimnych ilustruja nastepujace dane:
ilog¢ punktéw, do ktérych doprowadzono sma-
rowanie, wynosi ok. 13.000. Dhugo$¢ przewoiow
rurowych, wlaczajac w to rozgaiezienia przewo-
déw po urzadzeniach, wynosi ok. 40 km.

Dla otrzymania blach szerokosci od 1500 mm
do 2000 mm zainstalowano walcarke zimna do
poprzecznego walcowania. Otrzymywata ona
wsad wprost z walcowni goracej lub z walcarki
zwrotnej i stosowala gnioty 20 — 30% za jed-
nym przepustem. Walcarka ta nie dala dobrych
wynikéw, gdyz material walcowany w poprzek
wlbékien falowatl w walcach, nie dajgc produktu
dobrej jakosci, wobec czego =zostalta ona zda-
montowana.

Do wykonczenia kregéw z walcarek tands=m
i zwrotnej stuzg 2 zespoly, w ktérych obcina
sie konce i boczne krawedzie, prostuje na pro-
starce walkowej i tnie na arkusze dilugoéci od
1 do 4 m na latajgcych nozycach typu bebno-
wego. o

Nastepnie blachy myte s gorgcym roztwo-
rem lugu sodowego i gorgca woda, aby w su-
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pelno$ci usungé Slady oliwy, pozostajace na po-
wierzchni blach po zimnym walcowaniu, po
czym blachy sg suszone i kierowane do piecéw,
w celu wyzarzenia. Szybko$¢é przechoedzenia
blach przez opisane zespoly wynosi 0,55 — 1,67
m/sek., szybkoséé za$§ przechodzenia blach v ma-
szynie myjgcej i suszacej wynosi 0,45---1,8
nvsek. Obrdbka cieplna blach polega na wyza-
rzaniu ich w piecach muflowych. Temperatura
zerzenia wynosi 600 — 700°C (przy gniocie
50 — 60%).

Piece muflowe majg atmosfere ochronng
z czeSciowo spalonego gazu koksowego. Zala-
cdowanie mufli odbywa sie przy pomocy specjai-
nej maszyny zaladowczej. Procz piecow :nuflo-
wych instaluje sie piece dzwonowe przenosna.
Dzwon wyposazony jest w rury, w ktorych ¢d-
bywa sie spalanie a cieplo oddawane jest przez
promieniowanie tych rur.

Qzeéé blach poddawana jest normalizacji
w cigglym piecu przelotowym o pow. trzonu
3{5 X 2,75 m. Szybko$¢ przesuwu blachy przez
plec wynosi 0,04 — 0,167 m/sek. Wydajnoss te-
go pieca wynosi 8,5 t/h. Dla usuniecia zgorzali-
ny poddaje sie blachy po normalizacji irawie-
niu w maszynie o dzialaniu okresowym. Tra-
wienie przeprowadza sie w roztworze Lkwasu
sisrkowego o stezeniu 5 — 10%. Po trawieniu
biachy sa myte i suszone w jednej z 2 maszyn
myjgeych i suszacych, przy czym jedna z nich
przystosowana jest do blach szerokosei do
1500 mm, druga do 2 000 mm.

Dla poprawienia powierzchni blach i mecha-
nicznych wlasnosci metalu blachy podlagija
wygladzaniu. Wiekszo$¢ waskich blach walcu-

je sie w 4 klatkach wygladzajacych typu duo
0 © 1110 mm, natomiast wszystkie szerokie kla~
chy w 2 klatkach typu quarto, o diugosci wal-
cow 1680 mm. Wydajnosé walcarek wygladza-
jacych wynosi 125 t/dobe.

Pc wygladzeniu i prostowaniu blachy sa
przegladane i w razie potrzeby przekazywane do
uzupelniajacego obciecia ich na nozycach. Dla
tego celu zainstalowano 9 nozyc. Cze$: blach
prostuje sie nacigganiem. W celu otrzvmania
waskich tasm, tasmy o wiekszej szerokosci
ciete s3 na nozycach krgzkowych, zaopatrzo-
nych w 6 nozy krazkowych przesuwanych, tak
Zze mozna otrzyma¢ taSmy szerokosci cd 40 mm.

Ostatnig operacjg — po przegladnieciu i sor-
towaniu w wykonczalni blach jest smarowanie,
ktore przeprowadza sie maszynami nacliwiajg-
cymi, po czym blachy ukiadane sg w stosy, pa-
rowane i kierowane na skiad gotowej produkeji
lub bezposérednio do wagondéw kolejowych do
wysytki.

W czasie prac odbudowy oddzialu walcowni
zimnych blach zmontowano ponownie 39500 t
precyzyjnych konstrukeyj mechanicznych,

Przytoczone liczby obrazuja dobitnie wysi-
tek odbudowy, wykonanej w krotkim terminie.

Walcownie ciagle blach na gorgco i na zim-
no huty ,Zaporozstal“ dostarczyly w eksploa-
tacji tych urzadzen wielu cennych informacyj
oraz doswiadczen konstruktorom rad:ieckim
1 staly sie pierwowzorem projektowania i wyko-
nania jeszcze nowocze$niejszych i wydajniej-
szych agregatow.
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Nowa huta — wynik wspotpracy polsko-radzieckiej

Przemyst hutniczy na ziemiach polskich,
kiéry powstal w poltowie XIX wieku w cparciu
o rozwijajgce sie kopalnictwo weglowe, dzieki
znacznemu zapotrzebowaniuv zelaza w zwigzku
z intensywng budowag kolei i rozwojem prze-
mystu, znalazl sie po pierwszej wojnie §wiato-
wej w trudnej sytuacji. Odcigty rynek
wschodni, na ktéry pracowaly huty zaglebia
dabrowskiego i okregu staropolskiego, minimal-
ny stan przemystu przetwérczego w Polsce
i n}ale zapotrzebowanie rolnictwa, stojgcago —
zwiaszcza we wschodnich okregach -— na ni-
skim poziomie, nie sprzyjaty rozwojowi hutnic-
twa. Sytuacje utrudniata jeszcze niecheé kapi-
tatu wiasnego i obcego do inwestowania w wy-

padkach nie dajacych pewno$ci osiagnigcia
szybkich i wysokich zyskow.
Skutkiem tego polski przemyst Ahutniczy,

doszedlszy do wydajnosci ok. 1,5 mil. t w 1928 r.
— przez szereg lat nie tylko sie nie rozwijal ale
nie odnawial i nie modernizowal przestarza-
lych urzadzen; mogt sie jednak utrzymae drie-
ki taniej robociznie i wyzyskiwaniu sit robo-
czych. Zmarnowane pierwsze lata niepodieglo-
$e1 zemseily sie, gdyz zostalismy daleko w tyle
w wyscigu rozwoju produkeji zelaza oraz urzg-
dzen wytworczych. ZnalezliSmy sig wsréd
panstw, produkujacych zelazo, na il miejscu
z wytworczoscig 34 kg zelaza na gloweg miesz-
kanca, podczas gdy produkcja na glowe miesz-
katica w Stanach Zjednoczonych wynosita 500
kg. a w ZSRR 300 kg.

Po drugiej wojnie zastaliSrny hutniclwo
z urzadzeniami przestarzylymi, siggajacymi nie-
raz czasbw sprzed pierwszej wojny, zuzytymi
de ostatnich granic rabunkows gospodarka cku-
penta, a w wielu wypadkach bez maszyn i urza-
dzen.

Ustréj Demokracji Ludowej i dazenis rzgdu
do zmiany struktury gospodarczej FPanstwa
z rolniczej na przemystowo - rolniczy i zwigza-
ne z tym podniesienie spozycia stali do co naj-
rrniej 250 kg na glowe mieszkarica stawia
przed hutnictwem olbrzymie zadania. Zadania
te stajg sie realne w zwigzku z przejeciem przez
Panstwo przemystu oraz inwestowaniem kapi-
talu i pracy calego narodu z punktu widzenia
ogélnego dobra, nie za$ doraZnych zyskow tej
czy innej grupy kapitatu.

Od chwili ponownego odzyskania niepodle-
gloéci hutnicy polscy zdawali sobie sprawe z ko-

niecznoSci przebudowy struktury hutnictwa
i budowy nowych hut. O zywotnosci tego za-
gadnienia $wiadczy rozpoczecie dyskusji na ta-
mach ,,Hutnika® juz w pierwszym zeszycie te-
goz z 1945 r., ktory ukazal si¢ w 2 miesigce po
ustaniu szczeku oreza i dziatan wojennych. Od
tego czasu ukazalo sie w latach 1945 i1 1946
w 18 zeszytach ,,Hutnika“ az 15 rozpraw, do-
tyczgeych nowych hut.

Konieczno$é szybkiego dostarczenia zelaza,
niezbednego do odbudowy zniszczonych miast,
urzadzen komunikacyjnych i zrujnowanego.
przemystu zmusila do uruchomienia i czeScio-
wej modernizacji istniejgcego hutnictwa, co
uwzgledniono w 3-letnim planie inwestycyj-
nym. Jednakze daleko idacej modernizacji i roz-
budowie stoi na przeszkodzie zle rozplanowanie
wielu hut, ktére budowane sg b. ciasno i nie-
korzystny uklad transportowy, oparly przewaz-
nie na waskich torach o malej przelotnoéci. Dla-
tego tez — obok prac nad planem 3-letnim —
rozpoczeto prace wstepne nad zagadnieniem
nowych hut. Na wiosne 1946 r. przeprowadzono
pierwsze studia nad programem huty, jej ba-
zami surowcowymi, wyposazeniem oraz wybq-
rem terenu. Materialy woéwczas opracowane
staly sie¢ podstawg do pertraktacji w sprgwie
zakupu urzadzen, Urzgdzenia te w przewazaja-
cej czesci trzeba sprowadzi¢ z zagranicy, wobec
zniszczenia i przecigzenia naszego przemystu
maszynowego i nieprzystosowania naszych fa-
bryk do produkeji ciezkich maszyn, wchodza-
cvch tu w rachube. Fertraktacje te natrafiaty
na powazne trudnosci w zwigzku . z twardymi
warunkami, stawianymi nam przy zakupie
urzadzen zagranica, a zwlaszcza z koniecznoscia
wplaty naleznoéci dewizami w chwili zamowie-
nia na kilka lat przed dostawa. Z tego powodu
sprawa ta utknela na martwym punkcie i do-
piero zawarcie umowy panstwowe] miedzy
ZSRR a Polska na kredytowa dostawe urzadzen
przemystowych ruszylo sprawe z miejsca.
Umowa zapewnia — oprocz dostaw dla innych
przemystow i starego hutnictwa réwniez do-
stawe projektéw i urzadzen kompletnej huty
o wydajnosei rocznej 1500000 t stali surowej
i 1100000 t wyroboéw walcowanych, na kredyt
diugoterminowy. Korzystny dla nas jest row-
niez fakt, ze kredyt ten ma by¢ splacany nie de-
wizami, ktére tak ciezko zdobywamy, lecz towa-
rami eksportowanymi do ZSRR.
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Pomoc ZSRR bedzie dla nas tym skutecz-
niejsza, ze kraj ten — zacofany ongi§ — w cia-
gu 24 lat planowej gospodarki stal sie pierwszo-
rzedna potega  przemystowa. Kilkakrotny
wzrost eksploatacji bogactw naturalnvch i wie-
lokrotny wzrost produkeji energii elektrycznej
stworzy!l podstawe do olbrzymiego wzrostu pro-
dukeji przemyslowej w ZSRR. Socjalistyczna
polityka uprzemystowienia kraju dopieta przez
plany 5-letnie tego, ze produkcja ciezkiego
przemystu w poréwnaniu z 1913 r. wzrosta
15-krotnie, a produkcja przemystu maszynowe-
go, stanowiacego jadro ciezkiego przemystu —
50-krotnie. Powstaly przy tym olbrzymie zespo-
‘ly hutnicze. Nalezy tu wymieni¢:

1) Magnitogorski kombinat metalurgiczny
o predukeji ok. 3.0 miln. t/rok.

2) -Pierwszvy Kuzniecki kombinat metalur-
giczny o produkeii stali ok. 2,5 miln. t/rok.

3) Dolnotagilski kombinat metalurgiczny
o produkeiji stali ok. 2,0 miln. t/rok.

4) Bakalski kombinat metalurgiczny o pro-
‘dukeji stali ok. 1,5 miln. t/rok.

5) Druei Kuzniecki kombinat metalurgicz-
ny o produkeji stali 1,0 miln. t/rok.

6) Orsko - Chalilowski kombinat metalur-
giczny do produkeji stali stopowych.

Po wojnie powstaly nowe zaklady hutnicze
w Krzywym Rogu, Zaporozstal. Azowstal itd.

Rozbudowa hutnictwa w ZSRR jest w ten
sposéb zaplanowana, ze produkcja stali ma
doj$¢ po uplywie 15 lat do 60 miln. t stali rocz-
nie, ‘

Juz w okresie 2 planu 5-letniego przytla-
czaisca  wiekszo§¢ maszvn, instalowanych
w ZSRR. pochodzita z wlasnei produkeii.

W 1933 r. Zwigzek Radziecki przescignat co
do bezwglednej wielkosci produkeii przoduiace
kraje Europy: Niemcv., Anclie i Francie. Ten

ogromny rozwdj umozliwit budowe nowych za- -

kladéw przemystowych: poteznych elektrowni.
fabryk maszyn, trakioréw, samochodéw, a
przede wszystkim hut zelaznych.

- Nowy plan 5-letni (1946 — 1950) ma za za-
danie nie tylko odbudowe zniszezonego przez
przejsciowg okupacje przemystu, lecz i zwiek-
szenie produkeji pr;.emys}owej. Do 1950 r. uru-
chomionych bedzie w ZSRR 45 nowych wielkich
piecéw, 165 piecéw martenowskich, 15 konwer-
toréw, 90 piecéw elektrycznych, 104 zespoléw
walcowniczych i 63 baterii kaksowych.

Nalezy zaznaczyé, ze przemyst ZSRR zostal
rozbudowany ilosciowo w nadzwyczaj szybkim
tempie i posiada powazne osiagniecia w jakosdci
opracowywanych urzadzen hutniczych.

Wprowadzono dobrze pracujace wielkie pie-
ce o objetosci powyzej 1000 m3.

W dziedzinie piecéw martenowskich zbudo-
wano piece przechylne, ¢ pojemnoéci 350 t i nie-
zwyktej giebokosci kgpieli 1600 mm. Piece te
dajg §rednio 600 t stali na dobe. Poza tym
wprowadzono szereg udoskonalen, umozliwiaja-
clch nadzwyczaj szybki remont piecow.

W zakresiz walcownictwa budowa catkowi-
cie zautomazywanych ciezkich bloomingow
i claglych zautomatyzowanych walcowni we
wszystkich dziedzinach postawilo huty ZSRR
w rzedzie najnowocze$niejszych zespolow prize-
mystowych na Swiecie.

Do tych gigantycznych zadan inwestveyj-
nych hutnictwo radzieckie posiada na najwyz-
szym stopniu stojace kadry fachowcéw, zaréw-
no w projekiowaniu jak i w budowie.

Instvtut Proiektowania Zakladow Metalur-
gicznych ,,GIPROMEZ® z centraly w Moskwie
zatrudnia na terenie ZSRR dziesiatki tysiecy in-
zynieréw i technikéw. ,,GIPROMEZ", z ktérym
wspélpracuja najwybitniejsi  przedstawiciele
nauki, ma bogate doswiadczenie w projektowa-
niu najnowocze$niejszych zakltadéw  hutni-
czych.

Lata wojny, lata blvskawicznych ewakuacy]
i szybkiej budowy nowych zakladéw, daly
przykltady oryginalnych rozwiazan technicz-
nvech w montazu i ruchu nowych zakladow.

Wszystkie te czynn'ki daja nam rekojmie, ze
rowa huta, ktérej projekt i urzadzenie dostar-
czy nam ZSRR, bedzie najbardziej nowoczesna
i celowo urzadzona.

Zarzadzeniem Generalnego Dyrektora CZPH
z dnia 21 stycznia 1948 r. na podstawie zarza-
dzenia_Ministra Przemystu i Handlu zostal po-
wolany do zycia Dzial projektowania nowej hu-
{y. Zawarcie umowy polsko - radzieckiej w dniu
26 stycznia 1948 r. dalo konkretne podstawy do
budowy nowszj huty.

Dziat projektowania nowej huty przystapit
do szczegblowych prac i badan. Ustalono pro-
gram huty, uwzgledniajacy szerokie zastoso-
wanie walcowni ciggltych, przeprowadzono stu-
dia nad cbraniem terenu z punktu widzenia
ekonomii prze-wozéw -kolejowych i wodnych, ze
szezegolowsg analizg przewozu dla 3 alternatyw,
rozwazono przydatnos$é " terenéw, wykonano
szczegblowe pomiary niwelacyjne i badania

_geologiczne wraz z wierceniami na kilku tere-

nach, rozwazono mozliwo$¢ budowy osiedla dla
pracownikéw, przeprowadzono studia nad mo-
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zliwo$cig zaopatrzenia huty i osiedla w wode
pitna i przemyslows. Rozpatrzono wraz z przed-
stawicielami kolejnictwa 1 2zeglugi mozliwosé
dowozu surowcdw i wywozu wytwordw huty.
Przeprowadzono w porozumieniu z przemystem
weglowym badania nad doborem najodpowied-
niejszej mieszanki wegla, w celu uzyskania kok-
su o duzej wytrzymalodci, wreszcie rozwazono
zaopatrzenie huty w topniki, materialy ognio-
trwale i materialy pomocnicze oraz mozliwosci
zuzytkowania zuzla wielkopiecowego do wyro-
bu cementu tudziez zuzytkowania produktéw
ubocznych koksowni. Przeprowadzono poza tym
analize urzadzen i wyposazenia poszczegdlnych
wydzialéw huty i spos6éb ich pracy oraz wyko-
nano wstepne rozplanowanie.

Opracowane na podstawie przeprowadzo-
nych badan materialy wyjSciowe do projekto-
wania zostaly przedlozone do zatwierdzenia
Ministerstwu Przemystu i Handlu dnia 16-go
kwietnia 1948 r., a po ich przyjeciu doreczono
je przedstawicielom radzieckiej organizacji pro-
iektujacej. Materialy te byly szczegélowo roz-
wazane w Moskwie przez delegatéw ,,GIPRO-
MEZU*“ wsp6lnie z naszg delegacja ekspertow.
W naradach owych, trwajacych 2 i pét miesig-
ca, rozpatrzono szczegblowo wszystkie zagad-
nienia, moggce mieé¢ wplyw na prace huty, za-

Ciezar konstrukeji zelaznej budynkéw wyniesie ok.
Ciezar konstrukeji zelaznej urzadzen

Ciezar maszyn

Ciezar cementu

Ilo$¢ piasku

Ilo$é zwiru

Ilo4¢ cegiel czerwonych

Ciezar materialéw ogniotrwatych

Ogélny ciezar materialdéw wyniesie

Jak wida¢ z podanych wyzej liczb zagadnie-
rie jest naprawde olbrzymie i wymagaé bedzie
ogromnego wysitku Panstwa oraz wydatnej po-
mocy ZSRR.

Wysitek ten bezwarunkowo oplaci sie, gdyz
budowa nowej huty stanowié bedzie epoke
w dziejach naszego przemystu, dajac produkt
masowy i tani w ogromnych ilo$ciach, a poza
tym posiada¢ bedzie duze znaczenie socjalne.

Dzieki daleko idgcej mechanizacji i automa-
tyzacji urzadzen zmieni sie tu rola czlowieka -
pracownika. Zamiast robotnika, dzwigajacego

siegajgc przy tym opinii uczonych tej miary
co prof. I. P. Bardin 41 prof. M. A. Pawlow.

Opracowane na podstawie tych pertraktacji
ostateczne materialy wyjéciowe do projektowa-
nia zostang w najblizszym czasie uzgodnione
i zatwierdzone przez obie strony w czasie poby-
tu delegacji ,,GIPROMEZU“ w Polsce.

Umowa panstwowa z ZSRR przewiduje
oprécz dostawy urzadzen réwniez kierownictwo
techniczne montazu i techniczng pomoc przy
uruchomieniu poszczegblnych agregatéw i huty
jako caloSci przez fachowcéw radzieckich. Poza
tym w hutach ZSRR odbedzie praktyke 700 in-
zynieréw, technikéw 1 przodownikéw pracy
z polskiego hutnictwa, przy czym beda sie oni
mogli zapoznaé z pracg najnowszych urzgdzen
oraz z wynikami udoskonalonych metod pro-
dukcji. Fakt ten ma dla hutnictwa polskiego
wielkie znaczenie, gdyz umozliwia wyszkolenie
odpowiednich kadr specjalistow i przy$pieszy
opanowanie ruchu huty.

Do wybudowania huty musi sie przygotowaé
ok. 70 000 rysunkéw. Przy budowie trzeba be-
dzie wykonaé¢ 2200000 m® wykopéw oraz
1450 000 m® nasypéw i wybudowaé budynkow
0 lacznej kubaturze ok. 7000 000 m3. Z tego
walcownia posiadaé¢ bedzie powierzchnie zabu-
dowang ok. 35 ha. '

100 000 ton
100 100
120 100 .,
200 000 ,,
360 000 m?
o 670 000 ,,
,» 61000000 sztuk
. 220 000 ton

ok. 3250000

ton

ciezary, pchajgcego wozki i obstugujgcego ma-
szyny, jak to sie dzieje w starym hutnictwie,
bedzie pracowal mechanik, sterujgcy nacisnie-
niem guzikéw olbrzymie zespoty maszyn., Ro-
botnik zostanie tu wyzwolony od ciezkiej, bez-
mys$lnej i niebezpiecznej dla zdrowia pracy, a zo-
stanie mys$lacym i odpowiedzialnym kierowni-
kiem ruchu maszyn i urzadzen.

Z tego wzgledu budowa. bedzie miala nie
tylko donioste znaczenie ekonomiczne, ale sta-
nowié bedzie ogromne osiggniecie moralne,
podnoszge poziom i jako$¢ pracy robotnikéw.
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Nowosci z dziedziny hutnictwa

WIELKIE PIECE

Donioste zwyciestwo radzieckiej techniki
budowlanej *)

W dniu 4 lipca br. w zakladach hutniczych ,,Za-
porozstal® (Ukraina) zostal osiggniety nader powazny
gospodarczy sukces, w dniu tym bowiem otrzymano
w nich pierwszy spust suréwki z nowego wielkiego
pieca o objetosei 1300 m3, ktéry zbudowano w ramach
powojennego 5-letniego planu. Z uwagi na to, Ze.nie-
miecki agresor zniszczyl w ,,Zaporozstali“ az do fun-
damentéw wszystkie istniejgce tam cbiekty dzialu
wielkopiecowego, budowe wielkiego pieca, o ktérym
mowa, trzeba bylo rozpoczaé niemal na nowo, przy
czym zastosowano przyspieszone metody pracy, kté-
re pozwolily wykcnaé montaz Zelaznych konstrukeyj
i urzagdzen mechanicznych w przeciggu 3% miesiecy.
Przyczynila sie do tego w niemalej mierze daleko p0-
sunieta mechanizacja robot, a zwiaszcza uzycie w sze-
rokim zakresie wielu wybornych i wysokowydajnych
urzadzen, jak dzwigi wiezowe, dwutorowe itd.

Budowa ta zapoczatkowuje nowy okres w techni-
ce budcwnictwa wielkopiecowegn w Zwiazku Radzie-
ckim, gdyz piec w ,,Zaporozstali“ jest catkowicie
spawany. Wostatnich latach przy budowie poszcze-
¢dlnych urzadzen wielkopiecowych, jak nagrzewnice,
odpylniki, gazociagi itp. znajdowalo juz wprawdzie
spawalnictwo rozlegle zastosowanie w ZSRR, préba
jednak wykonania przy pomocy spawania pancerza
wielkiego pieca nie byla tam dotad podejmowana.

Spawana konstrukcja wielkiego pieca wykazuje
wielkie zalety w pordwnaniu z nitowang, albowiem
spawania pozwala zmniejszy¢é ciezar
gwarantuje wyzszg szczel-

zastosowanie
konstrukeji pieca o 10%,

no§é, ulatwia wymurowanie wnetrza i remont w cza-

sie pracy pieca, obniza koszty robocizny, zuzytej na
wykonanie konstrukecji oraz montaz i wreszcie przy-
spiesza budowe.

W projekcie tym wyzyskano w sposéb wszech-
stronny wszelkie mozliwosci, osiggalne przy stosowa-
niu konstrukeji spawanej, a to w celu udoskonalenia
charakterystyki technologicznej pieca. Przewody ga-
zowe posiadajg optymalna forme, a gérna czesé pieca
ma ksztalt, ulatwiajacy najlepsze rozprowadzenie na-
miaru.

W okresie projektowania pieca dokonano wielu
dokladnych badan nad zachowaniem sie spawanych
ztacz w warunkach ostrych zmian temperatury, ktore
zachodza podczas eksploatacji pieca, gdy $ciany jego
sg silnie rozgrzane i polewa sie je woda, przy czym
po raz pierwszy w praktyce projektowania wielki piec
traktowany byl nie tylko jako agregat technologiczny
lecz réwniez jako obiekt inzynierii budowlanej. Wszyst-
kie jego elementy zostaly nadzwyczaj $ciSle obliczone

*) Wolny przeklad — z jezyka rosyjskiego — arty-
kulu, ktéry redakcja ,,Hutnika“ otrzymala dzieki u-
przejmosci Radzieckiego Biura Informacyjnego w War-
szawie. Autorem jego jest inz. Mikotaj Karma-
lin.

na wytrzymalo$é, przy zastosowaniu najnowszej —
przez radzieckich uczonych opracowanej — teorii obli-
czania wytrzymatosci skomplikowanych oslon.

Wielki piec w ,Zaporozstali“ zostal zbudowany
w rekordowo krétkim czasie, zawdzieczajac monto-
waniu — ,za jednym zamachem“ — wielkich skla-
dowych czeéci konstrukeji. W tym celu do montowa-
nia zaprojektowano i zbudowano specjalny, potezny
dzwig wiezowy, wysokoéci 65 metréow, z wysie-
giem 30 metrdéw, o nosnoéci 40 ton. Umozliwil on
zmontowanie — bez zmiany swego miejsca — za-
réwno samej konstrukeji wielkiego pieca jak i pra-
wie wszystkich jego dodatkcwych czegci: hali odlew-
niczej, podnos$nika, gdérnego odcinka jezdni skipowe].
gazociggéw itd. Przy pomocy tegoz dzwigu zmonto-
wano ciezkie mechanizmy aparatu zasypowego, nie
czekajac na ustawienie na szybie pieca specjalnych
urzgdzen montazowych, Spawanie przedstawialo naj-
hardziej cdpowiedzialng prace w budowie pieca, gdyz
spawanie stali o tak znacznej grubosci, jakg stosuje
sie przy budowie wielkiego pieca (do 40 mm), pola-
czone jest zawsze z bardzo znacznymi trudnosciami.

Naprzéd opracowano — droga prob — najlepsze
metody spawania, a robotnicy — spawacze zostali
w tym celu dodatkzwo wyszkoleni. Spawanie odby-
walo sie pod nadzorem do$wiadczonych inzynierow
i jako$é jego byla spawdzana przy pomocy promieni
radu oraz mezotoru. Panstwowa Komisja Odbiorcza
uznala spawanie to za wzorowe.

Wielki piec w ,,Zaporozstali® wyposazony jest
w najbardziej udoskonalone uzbrojenie, w wysokim
stopniu upraszczajgce i ulatwiajace eksploatacje. Jest
przy tym zupelnie zautomatyzowany, a smarowanie
mechanizméw — scentralizowane.

Wazna rola w budowie omawianego tu wielkiego
pieca przypadla w udziale Dniepropietrowskim Za-
ktadom Konstrukeji Metalowych, w ktérych z wielka
doktadno$cia wykonane zostaly wszystkie jego pod-
stawowe elementy konstrukeyjne, jak rdéwniez pre-
cyzyjne  przedwstepne dopasowanie  oddzielnych
cze$ci pieca, z zastosowaniem specjalnych — %gcza-
cych i ustalajacych — urzgdzen. Umozliwito to pézniej
zestawienie pieca na fundamencie $cifle tak, jak to
bylo przeprowadzone przy prébnym jego montazu
w Dniepropietrowskich Zakladach. :

Zbudowanie pierwszego catkowicie spawanego
wielkiego pieca stanowi wspaniale osiggniecie ra-
dzieckiego przemystu budowlanego i wielki dorobek
radzieckiej nauki i techniki. Projekt tego pieca zo-
stal opracowany wspdlnie przez 2 radzieckie instytu-
cje: ,Projektstalkonstrukcje” i ,Panstwowy Instytut
Projektowania Zakladéw Budowy Ciezkich Maszyn“
(Gipromasz), w bliskim kontakcie z budowniczymi
i technologami, pod kierunkiem 7 radzieckich inzy-
nier6w, a montaz jego wykonany byl przez laureata
nagrody im. Stalina — inz. Nieduzke, przy wspoél-
udziale 4 innych jeszcze, radzieckich inzynierdw.
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Nowoczesny tukowy piec elektryczny

do wytapiania stali*)

Wydajno$é pieca lukowego zalezy od wlasciwego
stosunku jego pojemno$ci nominalnej do mocy tran-
sformatora, Pomimo Ze zagadnienie to bylo przedmio-
tem wielu badan, do dzi§ nie jest ono jeszcze catkowi=
cie wyjasnione.

Pojemnosé piecow

Przed ostatnia wojna pojemno$é piecow elektry-
cznych w Europie nie przekraczala 25 t, a i w Amery-
ce piece o pojemnosci powyzej 30 t spotykalo sie jedy-
nie wyjatkowo. Pcdczas wojny (1940 — 1944 r.) wybu-
dowano w Stanach Zjednoczonych 92 piece, z ktorych
polowa miata pojemno$é powyzej 30 t, w tym 25 pie-
c6w o pojemnosci 65 — 70 t. Wzrost ogdlnej zdolnosei
produkeyinej dzieki budowie najwiekszych piecéw wy-
nosit 47.1%, wszystkich za§ piecéw powyzej 30 t po-
jemnosci ok. 60%.

Budowa piecéw o duzej pojemnosci zostala wy-
wolang w Stanach Zjednoczonych koniecznoscia zna-
cznego zwiekszenia w czasie produkeiji stali jakoScio-
wej dla potrzeb woijennych. I rzeczywiscie, duze no-
woczesne piece elektryczne, doréwnuja pod wizgledem

wydajnosci piecom martenowskim o pojemnose; 80 —
150 t.

Piece o duzej pojemnosci wykazujg:

1) znacznie wyzszy spoétczynnik wydajnosci cieplnej,

2) mniejsze zuzycie pradu na 1 ¢ produkeiji,

3) nizsze koszty przerobu na 1 t produkcji niz pie-
ce male.

Istniejgce poczatkowo obawy o gatunek stali, wy-
tapianej w piecach v duzej pojemnosci, nie zostaly
w praktyce potwierdzone. W piecach tych wytapiano
stale na lozyska kulkowe i stale nierdzewniejace.

B. korzystna jest wspoipraca duzych piecéw elek-
trycznych z piecami martenowskimi lub z gruszkami
Bessemera — metcda duplex.

Moc transformatora

Moc transformatora zalezy od poijemnosci ciepl-
nej pieca, tzn. od iloSci ciepta, ktére piec w odpowied-
nich warunkach (ksztalt pieca) moze pozytecznie wy-
korzystaé do topienia wsadu. :

Doswiadczenia z okresu ostatniej wojny potwier-
dzajg slusznoéé teoretycznych obliczen, Ze praca
z transformatorem o wyzszej mocy znacznie podnosi
wydajnosé pieca,

Zestawienie poréwnawcze mocy transformatorow

Pi Teoretyczna pojemnosé piecéw w t
ece
4-6 | 8-10 | 15-18 | 18-20 | 30-35 | 50—60
Stany Zjednoczone kWt 400-600 ] 300500 | 300 — 350 ’ 275 —350 | 250 — 300 | 250 — 300
Niemcy kW/t 300-350 | 275 -300 300 250 -275 | 225 -275200 - 240

Wplyw, jaki wywiera zwiekszenie mocy transfor-
matora na wydajno$¢ pieca, charakteryzuja nastepuja-
ce przyklady ze Stanéw Zjednoczonych. Przy piecu 6 t
zastapiono transformator 1500 KVA transformatorem
2500 KVA oraz przy piecu 3 t transformatorem 750
KVA — 1500 KVA i uzyskano w obu wypadkach zwie-
kszenie wydajnosci piecow o 25%. Stosowanie trans-
formatoréw o wyzszej mocy ma rdéwniez znaczenie
technologiczne ,gdyz pozwala osiggnaé znacznie wyz~
sze temperatury kapieli, co umozliwia intensywniej-
szy jej przerdb, a szybkie topienie wsadu stopowego
prowadzi do znacznych oszczedno$ci na dodatkach sto-
powych (chrom i mangan). Podniesienie temperatury
w poczatkowym okresie wykonczania topu uzyskuje
sie b. latwo przy transformatorach o wyzszej mocy.

Proby zwiekszenia wydajnosci piecéw, posiadaja-
cych stabe transformatory, przez zwiekszenie wsadu,
zawodza i prowadza raczej do obnizenia wydajnosci
pieca na skutek znacznego przedluzenia czasu topienia
wsadu. Przy transformatorach o wyzszej mocy zwiek-
szenie wagi wsadu (do pewnych granic) prowadzi do
zwiekszenia wydajnoéci pieca.

Szczegoly konstrukcyjne
A. Wysoko$§¢ sklepienia nad poziomem pro-
gu okna wsadowego, zaleznie od teoretycznej po-
jemno$ci pieca wynosi:
Pojemnos$é teoretyczna pieca 10 20 30 40 50.60 70 t
Wysokosé sklepienia 1,01,25 1351,51,651,601,66m

*)B.S. Barskii A F. Myrcymow. Stal 1948.
Nr 3, str. 223/232.

B. Sklepienie. Z duzym powodzeniem stosuje
sie miejscowe chlodzenie sklepienia w okolicy
elektrod, przy pomocy wezownic, lezgcych na
sklepieniu lub wpuszczcnymi w otwory chodni-
cami, Opory sklepienia réwniez sg chlodzone, c»
wplywa dodatnio na wytrzymatosé sklepienia
(zwieksza sie ona prawie 2-krotnie).

C. Chtodzenie §cian powyzej poziomu kapieli
stosuja niektére huty w Stanach Zjednoczonych.
Szczegdlnie korzystne jest chiodzenie filarkow,
sklepien i ram okien wsadowych oraz oftworu
spustowego pieca.

D. Ladowanie wsadu odbywa sie tylko mecha-
niczne, przy pomocy koszy, przy czym sklepienie
jest podnoszone i ruchem obrotowym odsuwane
na bok.

E. Elektrody. Najkorzystniej jest stosowaé elek-
trody grafitowe, gdyz daja one wiekszg wytrzy-

- mato$¢ sklepienia (mniejsze otwory), nizszy roz-
chdd elektrod, mniej wypadkéw lamania sie.
Szczegblne znaczenie majg ich mniejsze $rednice
przy wiekszych piecach, gdzie ze wzgledu na du-
zg moc transformatora, Srednice elektrod weglo-
wych wypadaja b. duze.

I'. Obracanie pieca dookola jego osi pionowej
w obie strony o pewien kat ma duZe znaczenie
dla przyspieszenia topienia wsadu.

G. Stopniowanie napigcia transformatoréw
stosuie sie 6—8 stopniowe, co z jednej strony nie
komplikuje zbytnio konstrukecji transformatoréw,
z drugiej za$ jest zupelnie wystarczajace do pro-
wadzenia pieca.

K. Radzwicki’
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Wybdr ciezaru wlewkow stall jakosciowej
oraz sposobu ich odlewania *)

Pomimo licznych prac dotyczgcych ustalenia naj-
korzystniejszego ciezaru, ksztaltu i wymiaréw wlew-
k6w stali jakoSciowej, nie mozna uwazaé tego zagad-
nienia za calkowicie wyjasnione.

Z dotychczagowych badan wynika, ze wielko$é li-
kwacji wzrasta wraz z ciezarem wlewka, wobec
czego zaleca sie odlewanie stali jakosciowej we wlewki
o ciezarze, nie przekraczajgcym 1 t, dla stali za$ nie-
rdzewieigcych uznano za najkorzystnieisze wlewki
o ciezarze 0,8—1.2 t. Praktyka obala jednak powyzsze
twierdzenie, gdyz mozliwe jest otrzymywanie duzych
cdkué odpowiedzialnych cze$ci wykonanych ciezkich
wlewkow, wolnych ©od jakichkolwiek wad materialo-
wych, Obecnie stal nierdzewiejaca odlewa sie we
wlewki o ciezarze 25 — 6.0 t, zdaniem za§ pewnych
autoréow stale nierdzewieiace austenityczne mogg bvé
odlewane we wlewki kazdego wymiaru (do najwiek-
szych) bez zadnej szkody dla jako$ci stali.

Z uwagi wszakze na do$¢ znaczng rozbiezno$é
zdan o tym zagadnieniu zaréwno zasranica. jak 1 w
Zwigzku Radz'eckim, autorzy przeprowadzili szereg
statystveznych badan, co do wplywu spoasobu odlewa-
nia i ciezaru wlewka na makrobudowe i wiasnoSci me-
chaniczne stali jako$ciowej.

Na podstawie poréwnania makrobudowy i wlasnosei
mechanicznych stali z wlewkdéw 6 t, odlewanych
z géry i 1.4 t, odlewanvch svfonowo, autorzy dochodza
do wniosku, ze istotnej réznicy miedzy tymi wlewka-
mi nie ma. Jedynie powierzchnia keséw walcowych
z wlewkéw 6 t lanveh z géry bvla znacznie gorsza. co
jest zupelnie zrozumiale ze wzgledu na sposéb odle-
wania. Na tej podstawie autorzy zalecaia lanie duzych
wlewkdw snosobem svnfonowym. zanewniaiacvm dobrg
powierzchnie keséw,. Zdaniem autoréw nie nalezy oba-
wiaé sie pogorszenia wlasnoéei stali z powodu lania
sposobem svfonowym duzvch wlewkéw. Na popar-
cie tego twierdzenia autorzy przeprowadzili szereg
badann wlewkdw réznych gatunkéw stali, o ciezarze
6 t, ndlewanvch po 2 wlewki na iednvym snodzie. sno-
sohem svfonowym. Dla poréwnania lano rdéwniez
wlewki 6 t z g6rv oraz wlewki 1.4 £ svforowo. Odlano
rézne gatunki stali, a wiec wvsokoweglowe, $rednin-
i wvsokostonowe. stal na M?vska kulkowe (o wysokim
stooniu czystosci pod wzsledem wirgcenn niemetalicz-
nych) oraz stal nierdzewiajaca.

Wyniki przeprowadzcnych badan byty
jace:

1) dobra powierzchnie keséw uzyskano we wszyst-
kich wypadkach lania syfonowego; ilo¢¢ kesé6w o zlej
powierzchni przy laniu svfonowym stali stopowej wy-
nosita 65%, za$ przy odlewaniu stali weglowej 0%;
przy odlewaniu z gory ilo§é keséw o zlej powierzchni
pr7zv stali stopowej wynosita 57,1%. przy weglowej
30,8%;

2) Wiasno$ci mechaniczne we wszystkich wypad-
kach byly jednakowe: ogdélna porowato$¢ byla nieco
wieksza przy laniu syfonowym;

nastepu-

" 3) stwierdzono nieco wieksza czystosé stali na to-
zyska kulkowe, odlewang z gory, za§ wlewki 6 t i 1,4¢,
odlewane syfonowo, wykazaly réwny stopiefi czystoscl.

Na podstawie powyzszych wynikéw autorzy zale-
cajg odlewanie cigzkich wlewkdéw stali -jakoSciowe]j

*) 8. Z, Judowiecz i S. A Stal

1947, Nr. 12, str. 1090/1095.

Jacowski.

‘tylko sposobem syfonowym, co wplywa wybitnie do-
‘datnio na stan powierzchni walcowanych keséw, nie

wywierajge znaczniejszego wplywu ani na makrobu-
dowe ani na wtasno$ci mechaniczne stali.

K. Radiwicki

Czynniki skracajace czas trwania topu w piecu
martenowskim *}

Najskutecznieiszg metods zwickszenia wydajnosci
pieca martenowskiego jest skrocenie czasu trwania
tcpu. Rekordowo szybkie topy wykazaly mozliwosé
znacznego podniesienia wydajnosci piecé6w bez zmia-
ny ich konstrukeiji. Dotychezas jednak takie szybkic
topy stanowily zaledwie niewielki odsetek ogélnej ilo-
$ci wykonanych topow.

Za zasadnicze powody niedostatecznego opanowa-
nia techniki prowadzenia szybkich topow nalezy uwa-
zac:

1) brak dokladnej analizy wiekszej iloSci szyb-
kich tpéw 1 wlaSciwego wykorzystania ich
wynikéw,»

2) brak 1gcznosci miedzy badaniami cieplnych
zagadnien pracy pieca a wtasciwg organizacia
proceséw technologicznych prowadzenia topdéw,

3) brak naukowo uzasadnionych podstaw do przy-
spieszenia preceséw wytapianfa stali, ze
wzgledu nra trudnoéé przeprowadzania badan
przy wysokich temperaturach.

Doswiadezenia stalownikéw tudziez analiza prze-
biegu szybkich topoéw wykazuia, ze skrécenie czasu
trwania topu powinno bvé — w zasadzie — os‘ggniete
glownie kosztem skrdcenia czasu tonienia wsadu i ze
jedynie tylko usunieciem przeszkdéd oraz przerw
w tym okresie nie mozna wytlumaczyé wyniku szyb-
kich topdéw.

W hucie Magnitegorskiei zbadano i zanalizowano
150 topdéw szybkich oraz 544 zwyklych, w zasadowych
piecach martenowskich pojemnosci 185 i 300 t.

Jak wvnika z tabl. I i II najwaznieiszvim czvnni-
kiem skrécenia czasu trwania topu jest okres tovie-
nia, inne za$§ czynnki maig znacznie mnieiszy wplyw.
Z tego tez wzgledu nalezy przeprowadzié S$ciste po-
réwnanie b'ecu piecéw pod wzsgledem cieplnym przy
tobach szybkich, dobrych i zwyklych, w okresie to-
pienia wsadu,

Warunki cieplne pieca w okresie topienia wsadu.
Stworzenia dobrvch warunkéw dla szybkieso tonienia
wsadu nie osiggnie sie jedynie przez wprowadzenie
do przestrzeni roboczei pieca duzei ilodci cienta w po-
staci gazu. Jezeli w okresie topienia utworzy sie pie-
niacv sie zuzel. ktéry zle nrzewodzi cievnto i jest malo
rerkeviny, prawie caly efekt cieplny idzie na prze-
grzanie wvprawy pieca i moze nawet donrowadzié do
jei stopienia. Wobec pnwyzszego préba skrbéeenia cza-
su trwania tovienia jedvnie przez wprowadzenie do
piecad wieks7ei ilofei cienta catkowicie miia sie z ce-
lem i powoduje raczej nadtap1an1e skleplema

Na podstawie analizy szybkich topow ‘stwiérdzone
wprawdzie, ze ilo§¢é doprowadzoneso — w okresie
tapienia — ciepta do przestrzeni roboczej pieca bvia
wyzsza niz przy topach zwyvktych, lecz jednocze$nic

*) N. G. Burylew, Stal 1948, Nr-5, str. 427/433.
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znacznle wyzsze bylo pochlanianie ciepta przez ka-
piel, ktére przy szybkich topach wynosito 39—43%
wprowadzonego do przestrzeni roboczej pieca ciepla,
za§ przy topach zwyklych tylko 24,0—27,6%.

Z uwagi na to, ze pochlanianie ciepla przez kapiel
zalezy od warunkéw tworzenia sie i wla$ciwoS$ei pier-
wszego zuzla, nalezy zbadaé te czynniki przy réznych
topach.

Wplyw kolejnoéci ladowania wsadu. Kolejnosé ta-
dowania materialéw wsadowych wywiera niejedno
krotnie decydujacy wplyw na sktad i wlasnosci two-
rzacego sie pierwszego zuzla w okresie topienia, ktére
to czynniki decydujg 0 szybkosci procesu topienia
i rozgrzewania kapieli, Wplyw kolejnoSci ladowania
wsadu na przebieg topienia zostal szczegdélowo zba-
dany przy 48 topach szybkich i 12 zwyklych.

TABLICA 1

Techniezne wskazniki badanych topéow

To szybki
Okreslenie wskaznika Py szybRie Topy dobre Topy zwykle
- 185+ | 300t 185 ¢ 300 t 185t | 200t
Wydajnoé¢ pieca w t/m® pow. _ _ B _ i
trzona na 24 h. 11!3 9/0 1114-' 8;7 9,0 6,0 8,7 6,0 6,0 6,0
Czas trwania topu w godz. i 6—00 do 9-45 do 7-30 do 12-00 do | 8-40 do 13—-40 do
min, 7-30 12-00 8- 40 13-40 10 - 40 1840
Przecietny ciezar topu 188,0 302,5 186,0 293,0 185,0 250,0
Przecietny clefar wsadu zim- 93,0 177,0 91,0 172,0 90,0 1700
nego ! ’ I ’r ! ’
Iloé¢ zbadanych topédw 95 55 112 80 180 172
TABLICA II
Czas trwania .poszczegélnych okreséw topow
185 t. 300 t.
Okres w godz. i min. Topy Topy |  Topy Topy Topy Topy
szybkie dobre zwykle szybkie dobre zwykle
Naprawa trzonu 0-35 0-30 0-40 0-25 0-50 1-10
Ladowanie zimnego wsadu 0—45 1-05 1-20 1-15 2-40 2-14
Przelewanie surowki plynnej 1-10 1-00 1-10 1- 00 1-32 1-35
Wykonczanie topu 1-30 2-05 2-30 2-40 250 3-21
Czas trwania topienia 355 6—-05 7-30 6—45 9-55 1204
Catkowity czas trwania topu 6-00 | 8—-40 10-40 | 9-50 183-35 1635
| |
TABLICA III
Kolejnosé ladowania materialow wsadowych
| i
Wariant (nn (:zon) I m i v v vI ‘[ Uwagi
A Rula l-{an.xieﬂ Zlom stalowy | Suréwkazimna Suréwka plgnna - P:zy mara.taniu trzonu
wapieny
B Kamied Rudpg Zlom stalowy | Saréwka zimna Suréwka plynna - P:zy obnizaniu si¢ trzonu -
wap'enny .
C Ruda Ztom stalowu - Kamird Suréwka zimna Suréwka plpnna -
. wapif;nny X |
D Zlom diobny Kamien Zlom grubp Ruda Suréwka zimna Suréuka plgnna Topp doswiadczalne
wapienng . : . .
E 40°%/, rudy uf::ei;:y Zlom stalowy 60/ rudyg iS_uréwka zimna|Suréu ka plgnna
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Szczegdtowa analiza topow, wykonanych na pod-
stawie 5 réznych wariantéw kolejnoSci *adowania ma-
terialdow wsadowych, dala mozno$é ustalenia naste-
pujacych wnioskow:

1) przy topach szybkich proces tworzenia sig
pierwszego zuzla i utleniania kgpieli przebiega
znacznie intensywniej niz przy topach zwy-
ktych,

2) szybkie tworzenie sie nadzwyczaj aktywnego
zuzla przy topach szybkich daje mozno$¢ —
juz w godz. po przelaniu plynnej suréowki —
usuniecia sposobem naturalnym lub mecha-
nicznym dostatecznej ilosci zuzla (do 40 t przy
piecu 185 t), co wplywa b. dodatnio ng wa-
runki cieplne biegu pieca,

3) kolejno$é ladowania materiatéw wsadowych
wplywa w znacznym stopniu na tworzenie sie
pierwszego zuzla i jego wlasnosci,

4) przy szybkich topach, z koleinofcig ladowania

wsadu wg schematéw D i E, pierwszy zuzel za-
wiera ponad 30% FeO, co prowadzi do szyb-
kiego wypalania sie skladnikéw stali, Z obmni-
zeniem sie koncentracii C, Si, Mn i P w kapieli
obniza sie odpcwiednio zawarto$¢ FeO w zu-
zlu. Przy topach zwyklych obserwuje sie zja-
wisko odwrotne: w okresie poczatkowym, gdy
koncentracia sktadniké6w w kapieli jest naj-
wieksza, wtasnoéci utleniajgce zuzla sa niedo-
stateczne d'a intensvwnego ich wypalania, na-
tomiast w koncu okresu topienia, gdv w ka-
pieli jest juz zazwyczaj niewiele sktadnikow,
zawartnéé w zuzlu FeO znacznie wzrasta.
Na skutek niewlaSciwegn tworzenia sie zuzla
— wypalenie sie sktadnikdéw przecigea sie,
przy czym w koncowym okresie topienia zuzel
pieni sie i podnosi sie tak wysoko, Ze przeszka-
dza w &cigganiu go przez prég okna wsadowe-
go. Tes powody znacznie przediuzaja top.

5) Intensywno$é wypalania sie skladnikow przy
topach szybkich jest b. wielka. Mniej wigcej
w ciagu 15 min. po przelaniu ptynnej surdéwki
krzem wypala sie prawic calkowicie (do $la-
déw), mangan oraz fosfor — w znacznym stop-
niu (do 006%). W tym samym okresie wegiel
wypala sie z szybkoscia ok. 008% C/min, Przy
topach zwyklych krzem wypala sie do $ladow
w przeciggu 1,5 godz., mangan do 2 godz. (do
0,14%), fosfor w przeciagu 2,5 godz., (do 0,06%).
szybkn§¢ za§ wypalania sie wegla wynosi
0,014% C/min. :

Jak widaé z powyzszego, utlenianie kgpieli przy
topach szybkich postepuie znacznie predzei niz przy
topach zwyklych. Szybkie tworzenie sie zuzla i jego
duzy stopien plynno$ci umozliwiajg usuniecie wiekszej
jego czeSci przez otwodr w tylnej Scianie pieca juz
W ciggu 45 min. po przelaniu plvnnej suréwki. To
znowu utatwia $cigganie reszty zuzla przez prég okna
wsadowego. ’

Fizyko - chemiczne wilasnoici zuzla topéw szyb-
kich. Znaczna réznica we wlasnosciach pilerwszego
zuzla topow szybkich i zwyklych powstaje na skutek
ich réznych wtasno$ci fizyko - chemicznych. Tak
wiee, zuzel topoéw szybkich. przy koleinofci tadowania
wariantu E, posiada b. niska lepko$é (0.66—0,69 kg
sek/m?). Znaczna ruchliwo$é pierwszego zuzla znaj-
duje sie przypuszezalnie w zwigzku z wielko&cig sto-
sunku (FeO) : (SiOg), ktéry w wypadku szybkichto-
péw wynosi ok. 2. Mozna przyjgé, ze zuzle topow
szybkich posiadaig procz swej znacznej wlasnosci
utleniaigcej — réwniez i najwiekszg plynno$c. Tym
tez nalezv tlumaczy¢ fakt niewystepowania przy to-
pach szybkich zjawiska pienienia sie zuzla w okresie
tonienia. Poza tym wysoka ruchliwo$¢ pierwszego
zuzla szybkich topéw b. sprzyja osgrzewaniu kapieli,
co przyspiesza proces topienia. Jednoczednie wzrasta
dyfuzja FeO z zuzla do stali, co przyspiesza wypala-
nié sie skladnikéw.

K. Radzwicki

WALCOWNICTWO

Obroébka cieplna walcéw zeliwnych utwardzo-
nvch dla walcowni blachy cienkiej *)

Trwalo§¢ walcéow utwardzonych zalezy nie tylko
od sktadu chemicznego waleéw i struktury, ale
w znacznym stopniu takze i od naprezen odlewni-
¢zych, jak tego dowiodly badania W. N. Swieczni-
kowa, K. P. Bunina i A. W. Stosza, oparte na pra-
cach wczeéniejszych, Praktyka wykazala, ze dla usu-
niecia naprezenn odlewniczych konieczne jest leZenie
walcow w ciggu 6—7 miesiecy. W. N. Swiecznikow
(wraz ze swymi wspdlpracownikami) podal sposdb za-
stapienia tego zabiegu przez powolne studzenie wal-
co6w po odlaniu w przeciggu ok. 40 godz., zaczynaigc
studzenie od temperatury ok. 650° C. W wyniku takiej
obrobki cieplnej trwalo§é walcéw podniosta sie pra-
wie 2 razy.

W hucie Atapajewskiej brano do pracy -
w zwigzku z przejSciem na nowy rodzaj produkeji —
walce utwardzone natychmiast po ich odlaniu i obto-
czeniu. Sklad chemiczny walcéw z podwyzszona nieco

zawartoscia Cr i Cu by! nastepujacy:

*) N. F. Dubrow. Stal 1948, Nr 1, str. 83/84.

C Mn Si Cr max Cu max
34—37 04—0,6 0,4—0,7 0.3 0,4

Srednica beczki walca, odlanego z Zeliwiaka, wy-
nosita 635 mm (ciezar 35 t) i 700 mm przy di. 900 mm.
Na przelomie stwierdzono w wiekszosei wypadkow
warstwe utwardzona grubogci 15—20 mm i warstwe
przejSciowg 30--40 mm oraz szary rdzen. Walco-
wano na tych walcach cienkie blachy i blachy do
krycia dachow. Pomimo zadowalajacego skladu che-
micznego i struktury walce mialy niska trwalc$é i ni-
szezyly sie nie przez zuzvcie, lecz wskutek peknieé
gléwnie w Srodkowei czedci walea, prostopadtveh do
tworzacych beczki. Wiekszoéé waleow pekata juz przy
pierwszym wbudowaniu do walcarki. a jedvnie nie-
wiele z nich wytrzymywalo 2—3 wbudowania. Ilosé
przewalcowanego materialu na walec wahata sie od
20 do 500 t, Srednio ok. 200 _t. ’

Czeste pekanie walcéw utrudniato produkcie.
Odlewnia pracowala intensywnie w celu wypelnienia
brakéw. Rezerwy walcoéw na ,,odlezenie sie nie udalo
sie zebraé. Badania mialy na celu usuniecie wew-
netrznych naprezen odlewniczych i naprezen, pozosta-
te po zgrubnej obrébce, prrez zastosowanie wvbrdbki
cieplnej. Po obtoczeniu i obcieciu nadlewu walce pod-
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dawano odprezaniu w plecu z wysuwanym trzonem,
uzywanym do zarzenia blachy do krycia dachéw. Za-
stosowano temperature zalecong przez A. M. Lipnic-
kiego dla vdprezania odlewdw z zeliwa szarego, przy-
spieszono tylko nieco okres nagrzewania. Na wysunie-
tym trzonie pieca nagrzanego do 400° ukladano 2
walce i przykrywano blachg; po wsunieciu trzonu
nd miejsce, dokladnie zalepiano gling wszystkie
szczeliny pieca. Temperature podnoszono do 550—
570°C w ciggu 1 godz. i utrzvmywano jg przez 44
godz., po czym obnizano do 350—370°C w ciggu 3
godz. Nastepnie trzon wysuwano z pieca, walce wyj-
mowano i kladziono na podstawkach na podwdérzu
zakladu miedzy goracymi skrzyniami ze stygngcymi
blachami do krycia dachéw. Po ostygnieciu do tem-

peratury otoczenia walce przesylano do warsztatu
mechanicznego do koncowej obrébki mechanicznej.

Srednia trwalo$é 10 odprezanych w ten sposob
walcow, wyrazona iloScig przewalcowanego materia~
tu, wzrosta do 775 t, tj. 3 razy wiecei W porow-
naniu z trwaloScig walcow niewyzarzonych,

Na niektérych walcach przewalcowano 900, a nie-
kiedy do 1500 t blach cienkich dachowych. Jest to
trwatosé rekordowa.

Po zbadaniu prébnych wyzarzonych walcoéw
wprowadzono obrobke cieplha dla wszystkich wal-
cO6w utwardzonych.

W. Kowalski i Z. Wusatowski

OBROBKA. CIEPLNA

Obrdébka cieplna w planie powojennej
pieciolatki ZSRR*)

Wspolczesne procesy obrobki cieplnej stali mo-
zna podzieli¢ na 3 grupy.

‘Pierwsza z nich obejmuje procesy, zwigzane
z przemianami allotropowymi, strukturalnymi i we-
glikowymi, zachodzacymi w calej obietoSci obrabia-
nego przedmiotu w czasie nagrzewania do okreSlo-
nej temperatury, przetrzymywania w niej i chlodze-
nia z wiadomg szybkoécig. Zaliczyé tu nalezy: wyza-
rzanie, normalizowanie, hartowanie, wdpuszczanie,
starzenie i obrobke przy temperaturach ponizej zera.

Do grupy drugiej nalezy zaliczy¢ takie same pro-
cesy, zachodzace w powierzchniowych warstwach
o okreSloneij glebrkos$ci: hartowanie powierzchniowe
przy roznych metodach nagrzewania i miejscowe od-
puszczanie. :

Trzecia gruve stanowig procesy, zwiazane ze
zmiang sktadu chemicznego powierzchniowvch warstw
obrabianych czedci, z nastepnym  ewentualym . ulep-
szaniem cieplnym. Naleza tu: naweglanie, azoftowanie,
cyijanowanie, naglinowywanie, nachromowywanie, na-
krzemowywanie itd,

Analizuige wspodlczesny stan cbrébki cieplnej sta-
li nalezy przvtoczyé osiagniecia nrauki radzieckiej
w tej dziedzinie, stojace na wysokim poziomie.

1) Badanie kinetvki przemian, zachodzacyvch przy
izotermicznvim rozpadzie austenitu (prace szkoty Sztein-
berga, Guliajewa i in.).

2) Badanie proceséw, zschodzacvch przy harto-
waniu i odpuszczaniu stali (szkota Kurdiumowa, Kisz-
kina i in.). .

3) Badanie hartocwnosci stali (prof. Mieskin)
i wplyw iloSctowy dodatkéw stopowych. .

4) Badanie i opracowanie proceséw obrobki ciepl-
nej wysokoodpornych stali stopowych.:

5) Szerokie badanie procesé6w hartowania powierz-
chniowego przy nagrzewaniu pradem wysokiej cze-
stotliwosci. W tym zakresie prowadzi prace szereg
instytutéw (Wologdin, ®.ozinski i in.) i liczne labora-
toria fabryczne. ‘

6) Podczas badan chemiczno - cieplnej obrébki
stali przeprowadzane sg prace:

a) nad badaniem proceséw dyfuzji (Bachtin, Konto-
" rowicz i in); '

) A. A. Szmykow. Wiestnik rhaszinostrojefija,
1947, str. 62/71.

b) nad wplywem dodatkéw stopowych na procesy
dyfuzji;

¢) nad badaniem nowych chemiczno-cieplnych pro-
ces6w, jak: mnaglinowywanie, nakrzemowywanie,
nachromcwywanie, nawolframowywanie, namo-
libdenowywanie itp, (prace Prokoszkina, Bordzy-
ka, Minkiewicza, Proswiryna).

d) zalezroéé trwalcéei cementowanei warstwy od te-
chnologii procesu (Moroz, Szurakow);

e) procesy utleniania i odwesglania stali tudziez me-
tody zapobiegania im (Archarow, Awerhiuch. Czu-
farow, Szmvkow, Kolyvtow i in.), kinetyka proce-
sow, charakterystyka iloSciowa i in.

Wiele z cpracowanvch metod znalazlo zastosowa-

nie produkecvine: pozostaje ich udoskonalenie i wpro-

wadzenie nowych.

Jednym 2z doniostvch osiggnie¢ nanki o obrobece
cienlnei stali iest zhadanie izotermirznej przemiany
austenitu i ustalenie krzywych S i TTT.

Wynikiem tych badan bvio wprowadzenie do pro-
dukceii nowych sposcbow obrdbki cieplnei: izotermi-
cznego wyzarzania, réznorodrego izotermicznego har-
towania ,,przerywanego“ i in. Sposoby obrébki izoter-
micznei stosuije sie albv w celu skricenia ogdlnej diu-
gosci procesu. albo tez unikniec’a odksztalcen i napre-
Zzen wewnetrznych obrabianych vprzedmiotéow, z réow-
noczesnym otrzvmaniem wysokich wlasnodei wytrzy-
matoéciowvch. Obrébka izotermiczna przviela sie we
wspodtezesnei produkeii elementéw maszvn i narze-
dzi w zastosowaniu do snrezvn, pierécieni lozvsk kul-
kowych, waléw korbowveh, két zebatych, narzedzi na-
razcnych na uderzenie itd.

Przy wprowadzaniu obroki izotermicznei konie-
czne jest wvpelnienie kilku warunkoéw: zachowania
wladciwei szvbkodci chtodrenia w 7zakresie raimniei-
szei trwalo&ei austenitu (w t¥m celu stosuie sie od-
powiednie sole roztopione z urrzadzeniem do ich mie-
szania), dokladnei resulacii temperaturv kapieliimo-

Zliwndei iei chlrdzenia przv wprowadzaniu prredmio-
't6w o duzei poiemnodei ciepta, zachowania §cié¢le okre-

§lonego c7asu izotermicznego prretrzvmania. Warunki
te mose zanewnié przede wszystkim zmechanizowanie
i zautomatyrovwanie urzgdzen, przy znacznych .mozli-
wosciach produkcyjnych. '

Obrébka cieplna stali przy temperaturach ponizej
zera ma na celu doprowadzenie do rozpadu austenitu
szezatkowego, pozostalego po procesie normalnego har-
towania na martenzyt i podwyzszenie wlasnosel me-
chanicznych. Metoda ta znalazla zastosowanie ¥ fro-
dukeji narzedzi (pddniesienie twardodci i znaczna od-
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pornos¢ na zuzycie, zapobieganie zmianie wymiarow
sprawdziandw), a ostatnio istnieje tendencja do stoso-
wania jej do cze§ci maszyn (zmniejszenie odksztalcef
i zmian wymiarowych). Do mrozenia powinny by¢ sto-
sowane urzadzenia, dajace w komorze chlodniczej tem-
peratury do — 60 a nawet do — 80°C.

Wiele przedmiotéw przy obroébce cieplnej, azwia-
szcza przy hartowaniu, odksztalca sig, czesto w gra-
nicach niedopuszczalnych. W rezultacie konieczna jest
klopotliwa czynno$¢ prostowania, ktéra daje pewng
ilos¢ brakéw; réwniez w czasie pracy odksztalcenia
wystepuja poncwnie; najwlasciwszym sposobem uni-
kniecia tych niepozadanych zjawisk jest stosowanie
odpowiednich metod obrobki cieplnej. Mozliwe przy-
spieszenie j udoskonalenie proceséw obrobki cieplnej
powinno sie osiagna¢ za pomocy dokladnej regulacji
temperatury, czasu i usprawnienia czynncéci pomoc-
niczych, jak czyszczenie, mycie, suszenie itp.

Udoskonalenie proces6w obrobki cieplnej wyma-
ga ponadto stosowania atmosfer ochronnych, zabez-
pieczajacych przed odweglaniem, utlenianiem i in.
Hartowanie, nie stosujgce atmosfer kontrolowanych
przy produkcji resordéw, sprezyn, waléw i in. cze$ci
szyn oraz narzedzi wszelkiego rodzaju, nie mogg sta-
na¢ na poziomie wspolczesnej techniki. Na podstawie
badan zagranicznych i krajowych powinny byé opra-
cowane rodzaje i sposoby =zastosowania atmosfer
ochrennych do poszezegdlnych operacji technologicz-
nych. :

Sposréd stosowanych w ostatnich czasach metod
hartowania powierzchniowego mamy:
a) hartowanie pradem wysokiej czestotliwosci.
b) hartowanie pradem niskiej czestotliwosci,

¢) kontaktowy spcsOb nagrzewania pradem elektry-
cznym,

d) nagrzewanie w elektrolicie,

€) nagrzewanie plomieniem gazowo-tlenowym.

Hartowanie przy mnagrzewaniu plomieniem acety-.

lenowo - tlenowym rozwinelo si¢ w ZSRR w latach
1934 — 1937 i obecnie prawie wyszlo z uzycia. Nastep-
nie, gdy w USA zastosowano prad wysckiej czestotli-
wosci do obrébki cieplnej, opracowano te metode w la-
boratoriach prof. Wotogdina dla zakladéw produkcyj-
nych ZSRR. Na przeszkodzie stanely jednak braki te-
chnicznego wyposazenia, skcmplikowane przygotowa-
nie odpowiedniej aparatury i brak odpowiednio wy-
szkolonego personelu, tak ze proces ten osiagnal w po-
réwnaniu z USA ograniczone zastosowanie,

Elektryczne nagrzewanie sposobem kontaktowym'

wg metody prof. Gewelinga stosowano tylko przez pe-
wien czas. Nagrzewanie w elektrolicie wg inz. Jasno-
gorodzkiego przyjelo sie ‘w niklych rozmiarach,

W zwigzku z rozpowszechnieniem hartowania po-
wierzchniowego czesci samochodoéw, traktoréw, paro-
wozbéw, wagonow, obrabiarek i in. czeSci oraz narze-
dzi, powinny byé i w przemy$le ZSRR opracowane
i ogélnie przyjete wybrane metody hartowania po-
wierzchniowego, ze szczegbélnym uwzglednieniem pra-

du wysokiej czestotliwosei i plomienia gazowo-tleno-

wego.

Dotychczas dostatecznie wyjasniono przy obroébce
indukcyjnej zagadnienia charakteru elektrotechnicz-
nego, charakterystyke wytrzymaloSciowa warstwy
i wplyw takich czynnikéw jak moc instalacji, czesto-
tliwoéé pradu, szybkos§é procesu, szeroko§é szczeliny

itd. Zagadnienia charakteru metaloznawczego, kine-
tyka przemian, naprezenia wewnetrzne, nie zostaly je-
szcze szczegbdlowo zbadane,

Na rownu z prauein wysokiej czestotliwosei powi-
nien znalezc szervki€ zaslosowanle proces hastowania
powierzeniowego pivmieniem gazowo-tienowym., Po-
CZguRuwO0 SLOSUWANO piomuen acetylenowo - tienowy,
Wwywig«ujgey na powserzenni metaiu zbyt wysokie
temperatury, nierownomierne nagrzewanie w gigb
1 rozizuly twardosci po harvowaniu. Pozniej acetylen
zastypluno gazem swietinym i mieszanka gazu czadni-
cowego z koksowym o wariosci kalorycznej 3500 —
— 4oyl caim”, zm.eniono konstrukcje palnikéw i sta-
rannie opracowano metody .pracy. zmiany te umozli-
wiiy otrzymanie wynikow niekiedy lepszych niz przy
pradzie wysokiej czestotliwosci.

Niezateznie od szybkich metod obrobki powierz-
chniowej, chemiczno - cieplne procesy zajmuja nadal
przodujgce miejsce W proauke)i czesci maszyn. Naj-
barazie] rozpowszechniony w praktyce jest proces na-
weglania staii, w osrodkach stafych, ptynnych i gazo-
wych. Srodki naweglajace state stosuje sie obecnie ra-
czej przy wyzszych temperaturach (ponad 9407), przy
jeanoczesnym opnizeniu aktywnosci karburyzatora,
przy maksymainym zageszczeniu ukiadanych w skrzy-
niach czescl, przyspieszeniu nagrzewania (wysokie
temperatury w poczatkowym okresie nagrzewania)
i besposreanim hartowaniu po wyjeciu ze skrzyni.
W naweglaniu gazowym istnieje daznos¢.do zastoso-
wania piecow eiektrycznych lub gazowych o ciggiym
dziatamu i piecow muilowych, przy czym odpada ko-
niecznos¢ przygotowania gazu naweglajgcego w od-
dziemych urzgdzeniach. W ostatnich latach znalazio
prakiyczne zastosowanie plynne naweglanie. W ZSRR
stosuje sie te metode do naweglania drobnych czesci
na nieznaczng gtebokos¢ (Moskiewskie Zakiady Mo-
tucykiowe). W UnA, proces pitynnego naweglania roz-
powszechnit sie przy produkcji kot zebatych trakto-
row, skrzynek biegow, mechanizmdéw podnoszacych,
czesci samowotoéw, zaczepOw, sworzni, czopoéw, osi itd.
CzeSci te wykonuje sig ze stali SAE 5120, 4615—20,
4815—20, X 1020, X 1215, 2315, 2512 i N E 8620, 9420.
W Niemczech stosowano w czasie wojny piynne na-
weglanie przy obroébce licznych czeSci czoigéw, wyko-
nanych ze stali EC 100, EC 80, ECMo 80 : ECMo 100.
Naweglanie plynne ma nastepujgce zalety: skrdcenie
czasu operacji (jezeli np. przy uzyciu proszku otrzy-
mujemy przy 900' warstwe cementowang 1 mm po
12 godz., to przy kapieli juz po 3 godz.), hartuje sie
bezposrednio z kapieli naweglajgcej lub po ochlodze-
niu w kapieli o odpowiedniej temperaturze (790—=8209);
na przedmiocie nie ma warstewki utlenicnej i odwe-
glonej; odksztalcenie cze$ci jest minimalne dzieki réw-
nomiernemu i skréoconemu nagrzewaniu.

W dalszym ciggu stosuje sie i rozwija proces azo-
tacji i pomimo - swej dlugotrwaltosci oddaje uslugi
w produkeji pierScieni, cylindréw, zaworéw, korbowo-
dow, kot zebatych. Wysitki idg gléwnie w kierunku
ulepszenia konstrukcji piecéw i oszczedno$ci procesu.

Cyjanowanie, tak wydatnie podnoszgce odpornosé
na zuzycie elementéw maszyn i narzedzi, przechodzi
réwniez pewne udoskonalenie. W przeciwienstwie do
naweglania rozwdj tej metody zmierza raczej od cyja-
nowania gazowego do stalego. Doéé zakcrzeniony byt
proces cyjanowania narzedzi tngcych w kapielach, Cy-
janowanie gazowe nie znalazlo w ZSRR praktycznego
zastosowania. W USA metode te wprowadzono w za-
kiadach Forda. Wobec braku danych w literaturze te-
chnicznej halezy przypuszczaé, ze skomplikowana
konstrukecja piecéw, konieczno$é stosowania szczel-
nych mufli i silnie trujgce wlasnosci produktéw re-



Str. 494

HUTNIK

Nr 10—11

-

akcji ograniczyly zastosowanie cyjanowania gazowego
w biezacej produkeji. Cyjanowanie Srodkami stalymi’
i pastami stanowia najlatwiejsze rozwiazanie zagad-
nienia, Warunkiem rozpowszechnienia sg techniczne
ulepszenia.

Oproécz wyzej wymienionych odmian obrébki cie-
plno - chemicznej opracowuje sie nadal nasycanie stali
takimi pierwiastkami jak krzem, chrom, bor, glin itd.
Procesy te moga nabra¢ znaczenia wobec rozwoju bu-
dowy turbin gazowych, ktérych cykl pracy przebiega
przy wysokich temperaturach i duzym ciénieniu.

Wspotczesne metody predukcji maszyn i narzedzi,
roznorodnos$é i wrazliwos§é proces6w obrébki cieplnej
tudziez konieczno$¢é dokladnej regulacji wielu wspo6t-
dzialajacych czynnikéw przeksztalcity prosty piec

w skomplikowane urzgdzenie. Obok konieczno$ci ulat-
wienia zaladowania, przejsScia przez przestrzeh robo-
czg i wyladowania, zjawila sie konieczno$é regulacji
i kontroli szeregu fizycznych i chemicznych proceséw.
Wymagania te dotycza nie tylko wielkich lecz i mniej~
szych jednostek i zabezpieczaja jednorodnosé, jakosé
i wydajnos¢ produkcji. Wreszcie przy modernizacji
hartowni konieczna jest automatyzacja operacji wste-
pnych, wilasciwych i wykonczajacych, jak np. czysz-
czenie, wytrawianie, odttuszczanie, suszenie,

Opracowanie i wprowadzenie nowych proceséw
obrébki cieplnej, udoskonalenie istniejgcych oraz zme-
chanizowanie ich, zapewni szybki rozwdéj techniczny
kraju.

B. Karwasinski

METALOZNAWSTWO

Wplyw gazow na Kkrystalizacje wlewka*)
Przyczyny powstawania warstw krystalizacyjnych
wlewka oraz ich wielkosci stanowia od szeregu lat
przedmiot badania wielu metalurgéw.

Dotychczasowy sposdb objaénienia zjawiska trans-
krystalizacji w krzepnacym wiewku posiada wielu prze-
ciwnikéw, ktérzy juz samo powstawanie warstwy kry-
sztaldéw mrozonych przypisujg chropowatej powierz-
chni wlewnicy, nie za$ -— jak dotychczas — przechlo-
dzeniu materialu. Sgdza oni, Zze w czasie tarcia cie-
kilego metalu o chropowaty Scianke wlewnicy powsta-
je duza ilos¢ osrodkéw krystalizacji. Autor przepro-
wadzit szereg badan nad tym zjawiskiem. Okazalo sie,
ze w wypadku stosowania wlewnic o szlifowanych
$cianach warstwa krysztalow mrozonych nie istniala,
a warstwa krysztalow dendrytycznych, narastajgcych
dosrcdkowo, zaczynala sie bezposSrednio od powierz-
chni wlewka, Chropowato$¢ powierzchni wlewnicy
posiada wiec duzy wplyw na krastalizacje wlewka.
Samo powstawanie warstwy transkrystalicznej wlew-
ka ttumaczone jest w roézny sposdb. Dotgd za najbar-
dziej prawdopodobna uwazano hipotezg, opartg na
pradach cieplnych, zaleznych od przewodnictwa ciepl-
nego i stopniowaniu temperatury w cieklym metalu.
Hipoteze te opracowat Lightfoot.

W ostatnich latach udowodniono, Zze temperatura
czesci cieklej wlewka wyrdwnuje sie szybko, na sku-
tek czego spadek temperatury praktycznie przestaje
istnie¢; pomimo to warstwa transkrystaliczna nadal
roé$nie, osiggajac w niektorych wypadkach pokazne
wymiary. Zjawisko to jest niezgodne z twierdzeniem,
ze w wypadku wyréwnania sie temperatury w cieklej
czeSci wlewka ustaje proces narastania dendrytow,
a rozpoczyna tworzenie sie warstwy wewnetrznych
krysztatow globulitycznych.

Tak samo nie jest jeszcze w zupelnoSci wyjasnio-
ne zagadnienie wplywu temperatury poczatkowej
plynnej stali na proces krystalizacji wlewka oraz za-
gadnienie wplywu podgrzania wlewnicy na ten sam
proces. :

Doswiadezenia, przeprowadzcno w  Zakladach
Wierch-Isetzkich z podgrzewaniem wlewnic dla stali
transformatorowej, daty wyniki ujemne, tzn, ze struk-
tura wlewkéw, lanych do wlewnic podgrzanych, pra-
wie nie réznita sie od struktury wlewkéw, lanych do
wlewnic zwyktych.

¥ Inz I W. Polin. Wlijanje gazow na krysta-
lizacju slitka. Stal 1948, Nr 1, str. 55/59.

Duzy wplyw na makrostrukture wlewka posiada
stopien nasycenia stali gazami. Cze$¢ badaczy sadzi,
7ze tworzenie sie warstwy transkrystalicznej nie moze
by¢ tlumaczone wylgcznie prgdami cieplnymi od $rod-
ka do brzegu wlewka i Ze musi by¢ wziety pod uwage
rowniez wplyw gazéw na to zjawisko, a zwlaszcza
wodoru. Wg tej hipotezy koncowa faza mnarastania
dendrytéw w warstwie transkrystalicznej wlewka
zwigzana jest ze stopniem nasycenia jadra wlewka
gazami, jak wodorem i azotem, ktére to czynniki
wplywaja na dalszy przebieg krystalizacji.

Przyczyny roéznorodnosci poglgdow na Krystali-
zacje wlewka nalezy dopatrywaé sie przede wszyst-
kim w tym, ze w wiekszosci wypadkow nie ckreslano
stopnia nasycenia stali gazami, albowiem sama tech-
nika okre$lenia zawartosci gazéw 'w stali ptynnej nie
jest dotad calkowicie opanowana. Metoda badan, prze-
prowadzonych przez autora, polegala na nasycaniu
stali podczas wytopu rézng iloscig gazéw, tudziez na
b. doktadnym okresleniu ich zawartos$ci, podczas gdy
inne czynniki we wszystkich badanych topach utrzy-
mywano stale w mozliwych do wsiggniecia granicach.
Sklad chemiczny wytopionej stali byt nastepujacy:
0,2—0,35C%, 0,2—0,3%Mn, 0,2—3%Si, 0,049.S, 0,05%P.

Z Dbadan przeprowadzonych, nad Kkrystalizacjg
wlewka, wysunieto nastepujace wnioski:

1) stal zwykla niskoweglista, wytopiona w proézni,
posiada jednorodng i drobnoziarnista struk-
ture;

2) stal, nasycona tylko azotem, posiada réwniez
strukture ziarnistg lecz samo ziarno grubsze;

3) wlewek, nasycony czystym wodorem lub wodo-
rem z para wodng, wykazuje wyraznie zaryso-
wang warstwe transkrystaliczng i b. grube
ziarno, przy czym ze wzrostem stopnia nasy-
cenia powyzej pewnej granicy (dotychczas je-
szcze nie okreSlonej) Srodkowa warstwa ziarn
globulitycznych powieksza sie i moze catko-
wicie zastgpié warstwe transkrystaliczna;

4) stal, wytopiona w atmosferze wilgotnego azo-
tu, posiada rdédwniez warstwe narastajgcych
dendrytéw lecz mniej rozwinietg anizeli stal,
wytopiona w atmosferze wodoru lub pary
wodnej;

5) tworzenie sie warstwy transkrystalicznej pod

wplywem wodoru odbywa sie nawet w wy-
padku silnie zahamowanej krystalizacji;
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6) istnieje okreSlony zakres mnasycenia metalu
wodorem, sprzyjajacy powstawaniu warstwy
transkrystalicznej wlewka; przy koncentracji
wodoru ponizej lub powyzej tego zakresu
tworzg sie tylko krysztaty globulityczne,

Jak wynika z badan, stal o malej zawartoéci wo-
doru lub przy zupelnym braku tegoz, posiada budowe
drobnoziarnistg  globulityczng na calym przekroju

wlewka. W stali o wiekszej zawartosci wodoru two-

rzy sie warstwa transkrystaliczna, na skutek jednak
zachodzace] w czasie stygniecia wlewka segregacii,
koncentracja wodoru osigga granice, przy ktérej po-
wstajace nowe oSrodki krystalizacji w srodkowej cze-
$ci wlewka (réwnoczefnie z narastaniem dendrytow)

i rozrastaja sie w globulityczne krysztalki, nieco
wieksze niz w stali, nie zawierajacej wodoru,
Objasnienie  charakteru zjawisk, zwiazanych

z tworzeniem sie warstw krystalizacyjnych wlewka,
powinno wplywaé¢ z warunku zachowania energii
- przy powstawaniu o$rodkéw krystalizacyjnych:

6C8=g8 — gC.cosO
gCs — napiecie powierzchniowe na granicy faz:
cialo stale — ciecz, w chwili tworzenia
o$rodka

gC¢ — napiecie powierzchniowe fazy cieklej
0S8 — napiecie powierzchniowe fazy stalej
6 — kat skrajny (kat zwilzania) *)

Ten sposéb tlumaczenia ma wieksze prawdopodo-
bienstwo ze wzgledu na to, ze tak wazZny czynnik
jak stopien nasycenia stali wodorem posiada znaczny
wplyw nie tylko na powstawanie warstw Kkrystalicz-
nych, lecz i na wielko$¢ napiecia powierzchniowego
w stanie plynnym. Dlatego tez wartos¢ wilasciwego na-
piecia powierzchniowego ¢o, przy Kktérym zachodzi
zmiana warunkéw powstawania i roéniecia nowych
osrodkow krystalizacyjnych w plynnym metalu, po-
winna by¢ zawarta w granicach wartosci, wyrazonych
krzywa oc jako funkcja koncentracji wodoru stali (H).
Zalezno$¢ ta zostala poadna przez pros. I. A. Andre-
jewa (rys. 1.). :

W przeciwnym wypadku zmiana owej koncentracji
nie okazywala by zadnego wplywu na powstawanie
warstwy dendrytycznej.

Zakres od O do (H)) (rys. 1) charakteryzuje brak
warstwy transkrystalicznej, przy czym ziarna ksztaltu
globulitycznego rosng wraz z podwyzszeniem koncen-
tracji wodoru.

Zakres miedzy (Hi) 1 (H:) przedstawia warunki,
sprzyjajace powstawaniu wyraznej krystalizacji den-
drytycznej. Koncentracja wodoru powyzej (H:) prze-
zywa powstawanie transkrystalitow, lecz wielko$¢ po-
wstajgcych przy tym, globulitycznych ziarn, zmniejsza
sie z podwyzszaniem (H) z tego powodu, ze ze wzro-
stem gc praca tworzenia nowych oSrodkéw krystaliza-
cji zmniejsza sie. Na skutek segregacji — maksymalna
koncentracja wodoru we wlewku w chwili krzepniecia
znajduje sie w jego warstwie érodkowej. Mozna przed-
stawi¢ 6 roéznych wypadkéw Kkrystalizacji, wlewka,
w zalezno$ci od poczatkowego stopnia nasycenia wo-
dorem materialu w stanie plynnym (rys. 2).

Wyniki przeprowadzonej teoretycznie analizy, przy

*)y Przy powstawaniu oérodka mozna przyjaé ide-
alne zwilzanie, czyli cos & =1 i wéwczas ges = g§ — gC.

S

napiecie powiErzchniowe meraiy

(=)

[H7kp
koncentracja wodory

Rys. 1
Zalezno$é napiecia powierzchniowego od koncentracji
‘ wodoru w stali plynnej (schemat).
a — zakresy sprzyjajace powstawaniu krysztalow
globulitycznych
b — zakresy sprzyjajace powstawaniu transkrystalitow

=

kanceniracja wodory

0s whewka

———— e ru—
00legtos¢ w kierunky 0si
Rys., 2
Zmiana koncentracji wedoru na granicy czeSci stalej
i plynnej wlewka, podczas jego stygniecia (schemat)
a—szakres krystalizacji drobnoziarnistej (globulitycznej)
b — zakres transkrystalizacji

¢ — zakres krystalizacji grubo-ziarnistej
(globulitycznej)

uwzglednieniu wplywu napiecia powierzchniowego me-
talu na granicy fazy krystalizujgcej, przewodnictwa
cieplnego, zjawisk przerywajacych krystalizacje wle-
wka i wplywu inokulator6w pozwalajg na takie uje-
cie hipotezy krystalizacji wlewka:

Krystalizacja wlewka zachcdzi — na skutek zja-
wiska likwacji i adsorbeji wodoru oraz innych do-
mieszek — przy ciaglej zmianie wielkoSci napiecia
powierzchniowego na granicy faz: cialo stale — ciecz,
powodujac przy tym powstawanie réinych warstw
krystalizacyjnych wlewka.

J, Chodorowski
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Przemysl w ZSRR*) Zgodnie z tym planem, obliczonym na 10 — 15 lat,

W zwigzku z tym, ze w odbudowie naszego,
zniszezonego przez wojne, przemystu opieramy sig
gléwnie, a w niektérych wypadkach wylacznie, na
wzorach radzieckich, ksigzka E. RLokszina (str. 95,
format zblizony do A4) powinna wzbudzi¢ u nas zro-
zumiale zainteresowanie. Zagadnienie podzielit autor
na 4 zasadnicze okresy, mianowicie: a) stan prze-
mystu w Rosji przedrewolucyjnej, b) miedzy pierwsza
a drugg wojng Swiatowsa, ¢) w czasie ostatniej wojny
i d) w nowej b5-latce. Autor podkre§la, ze mimo iz
carska Rosja znajdowala sie na pierwszym miejscu
w $Swiecie co do ilo$ci robotnikow, przemyst jej ce-
chowaly niemal zupelny brak mechanizacji i niski
poziom techniki. Dominujgcg role w przemys$le ro-
syjskim mial -kapital =zagraniczny, ktorego udzial
z 26% w 1890 r. podniést sig do 47% w 1914 r. Pro-
dukcja Rosji byla 14-krotnie nizsza od amerykan-
skiej, prawie 6-krotnie mniejsza niz niemiecka, 4,5-
krotnie mniejsza niz angielska i 2,5-krotnie mniejsza
niz francuska. Najlepiej scharakteryzuje ja ponizsza
tablica, ktéra nalezy poréwnaé z tablicami, umiesz-
czonymi dalej:

Redzaj przemystu W niln rb. wg A
cen 1926/27 r.

Caly przemyst 16 249 100
A, Wytwoérezose $rodkéw -

produkeji 5416 333
W tym:
Przemyst energetyczny 45 0,3
Przemyst weglowy 301 1,8
Przemyst hutniczy 755 46
Przemyst metalowy 1466 8,9
Przemyst chemiczny 457 2,3
B. Wytwoércezos¢ Srodkow

konsumcji 10 833 66,7
W tym:
Przemyst wilokienniczy 3519 21,6
Przemyst spozywczy 5799 35,7 .

Fabryk, produkujgcych samochody, traktory, obra-
biarki, ‘urzadzenia dla ciezkiego przemystu itp. nie
bylo w Rosji w ogole. Wszystko to trzeba bylo spro-
wadzaé. Olbrzymie zapasy surowcéw, jakie Rosja po-
siada, byly wykorzystywane w minimalnym stopniu.
Catoéci dopelnialy: zle zorganizowany transport i ka-
tastrofalny stan finanséw.

W pierwszych latach istnienia wladzy radzieckiej
przystgpiono do zatarcia $ladéw wojny i stworzenia
podstaw do budowy wielkiego przemystu. Przede
wszystkim zaklady produkcyjne zostaly przejete przez
Panstwo. Zaczeto krzewié wspdlzawodnictwo pracy
i zwrécono uwage na jej dyscypline. W zwigzku z daja-
cym sie silnie odczué¢ brakiem metalu roztoczono
troskliwg opieke nad przemystem hutniczym, zwlasz-
cza na Uralu. Brak paliwa zmusil do wprowadzenia
jego rozdzialu. Zajeto sie powiekszeniem transportu.
Wszystkie te przedsiewziecia byly wszakze raczej
akcja dorazng. Natomiast pierwszym wielkim osigg-
ni¢ciem bylo opracowanie planu Goelro **) w 1920 r.

“) E. hokszin Promyszliennost SSSR. Gos-
planizdat 1947.
#*) Skr6t nazwy Gosudarstwiennaja

IEliektrifikacji Rossii.

Komissja

wzrost wytworczo$ei miat sie przedstawiaé nastepu-
jaco (1913 .r. = 100):

Wytworczosé Srodkéw produkeji —  216,7

W tym:
Przemys!t hutniczy i metalowy — 1942
, chemiczny — 250,0
materiatéw budowlanych — 258,0
opalowy — 1570
" gérniczy — 160,0
Wytworezo$é $Srodkéw konsumcji  — 1474

W tym:
Przemyst widkienniczy — 146,5
» SpoZywczy — 1480

Plan Goelro nazwal Lenin drugim programem

partii.

OKkres od 1921 r. do 1928 r. zostal nazwany okre-
sem odbudowy gospodarstwa narodowego. Znany jest
on pod nazwg ,,Nepu“*). Do zycia gospodarczego do-
puszczono w pewnym stopniu elementy kapitalistycz-
ne; 5,5 tys. drobnych przedsiebiorstw, w ktdérych by-
lo zatrudnionych ok. 80—90 tys. robotnikéw, wydzier-
zawiono kapitalistom. Udzial wytworezosei tych przed

siebiorstw w wytwodrczosei ogdlnej wynosit ok. 4,4%.

Wielkim krokiem naprzéd bylo utworzenie
w 1921 r. tzw. Gosplanu *¥), ktéry zajat si¢ planowa-
niem wszystkich galezi produkcji, konsumcji i inwes-
tycyj oraz planowaniem finansowym. Wyniki nie ka-
zaly na siebie dlugo czekaé. Juz w 1921 r. wzrost pro-
dukeji wyniést 42,1%, w 1922 r. — 30,7%, a w 1923 r.
— 52,9% ***), Proddukcja ciezkiego przemystu przed-
stawiala w 1923 r. warto$¢, réwng 4 milrd. rb. Nie-
pokojaca jednak byla stale wzrastajaca rozpietosc
cen miedzy wytworami przemystu, a wytworami rol-
nictwa. W celu zwalczenia jej dokonano reformy wa-
luty i koncentracji przemystu (1923 r.).

W 1924 r. przystapiono na wielka skalg do in-
westycyj. W 1924 r. poSwigcono na ten cel 210 miln. rb.,
w 1925 r. — 383 miln. rb., w 1926 r. — 811 miln. rb,,
w 1927 r. — 1090 miln. rb., a w 1928 r. — 1335 miln. rb.
(wszystkie te liczby odpowiadaja cenom z lat 1926/27).

Pierwszy plan 5-letni opracowano na polecenie
XV kongresu WKP(b), ktéry odbyt sie w grudniu
1927 r. Gléwnym jego zagadnieniem byla rozbudowa
przemystu, przede wszystkim hutniczego i budowy
maszyn. Przystapiono do wydatniejszego rozwinigcia
wspoOlzawodnictwa, do ktérego wezwano masy pra-
cujgeych, W latach 1928 — 1929 zainwestowano w
przemysle ponad 4,5 milrd. rb., z czego ok. 80% prze-
znaczono na ciezki przemysl.

Rok 1929 stal sie przelomowym, gdy chodzi o rol-
nictwo: zaczeto organizowaé gospodarstwa kolektywne.
tzw. kolchozy. Jednocze$nie likwidowano czvnnik

*) Nowaja eckonomiczeskaja polityka,
*+) Gosudarstwiennaja Obszczeplanowaja Komissja.

k) Za kazdym razem w stosunku do roku poprzed-
niego.
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kapitalistyczny w przemy§$le. Zwrocono tez uwage na
problem jako$ci wyrobdéw, ktéry dotychczas pozosta-
wial wiele do Zyczenia.

Reformg kredytowania zajeto sig¢ w 1930 r. Do
tego czasu istnial system wzajemnego kredytowania
sie przedsiebiorstw; w wyniku reformy kredytowa-
nie przejety banki. Wkrétce potem (1931 r.) przepro-
wadzono reforme plac, przez opracowanie nowych
siatek.

Pierwszy plan 5-letni wykonany w 4!'/> r. Dail on

1500 nowych zakladéw przemystowych. Stworzono
wielkie nowe o$rodki przemyslowe jak Magnitogorsk,
Czelabinsk, Swierdlowsk, Kuzbass, Karaganda, Sta-
linsk i inne. Powstaly nowe galezie produkcji jak
budowa traktoréw, samochodéw, samolotow i wiele
innych. Zbudowano 10 elektrowni o mocy od 100 do
310 tys. kW. Mechanizacje kopald wegla przeprowa-
dzono w 62,2%.

Wzrost produkcji wielkiego przemystu w miln. rb.
(ceny z lat 1926/27) przedstawial sie nastepujaco:

1928 r. 1932 . 1982 x. w %%,
do 1926 r.
Caly wielki przemyst 16 860 38 831 230
W tym:
Wytworcezo§é $Srodkéw produkeji 7727 21 551 280
Wytwodrczosé Srodkow Kkonsumcji 9133 17 280 190

W okresie realizowania planu 5-letniego Zwigzek
Radziecki przeobrazil sie z zacofanego kraju rolnicze-
go w przodujacy kraj przemyslowy.

Podstawowym zadaniem 2 planu 5-letniego stalo
sie unowocze$nienie techniczne calego gospodarstwa
narodowego. Zaczeto budowaé wielkie, nawskro$ no-
woczesne kombinaty i zajmowaé sie nowoczesnymi
metodami organizacji tudziez kierownictwa. W zwigz-
ku z tym powstal takze problem szkolenia kadr.

Rok 1935 stanowi poczgtek ruchu stachanowskie-
go. Pociggngt on za sobg konieczno$é nowego opraco-
wania norm technicznych. Dzieki ruchowi stachanow-
skiemu wydajnos¢ pracy wzrosta o 21 — 26%, w za-
leznosci od galezi produkeji (w tym samym roku).

Inwestycje w przemysle w latach 1933 — 1937
przedstawialy sie nastepujgco (w milrd. rb.):

Piern szy Drugi Drugi olan w /%,

plan 5-.¢tni plan 5-letni do pierwszego planu
Caly przemyst 25,0 65,8 265,3
W tym:
Wytwoérezosé §rodkéw produkeji 21,3 54,6 256,3
Wytworczo$é Srodkéw konsumcji 3,7 11,2 3202 |

A oto rozwéj wytworczosei przemystu (w milrd, rb.):
1932 r. 1937 r. 1937 r. w %%
do 1937 r.

Caty przemyst 433 95,5 220,6
W tym:
Wytworczoséé Srodkéw produkeiji 23,1 55,2 238,5
Wytworczo$é Srodkéw konsumcji 20,2 40,3 199,5

W celu zobrazowania osiggnie¢ 2 planu 5-let-
niego nalezy zaznaczyé, ze koszty wlasne produkeji
ciezkiego przemystu obnizyly si¢ w poréwnaniu z po-
przednim okresem o 27%.

Po wykonaniu 2 planéw 5-letnich Zwigzek Ra-
dziecki wysunat sie pod wzgledem techniki w prze-
mysle i rolnictwie na pierwsze miejsce w $wiecie, a
co do wielko$ci przemystu na drugie.

Gorzej przedstawiala sie kwestia wytwoérezosci
przemyslowej na 1 mieszkahca. Z poczatkiem 3 planu
5-letniego stosunek ten byt w ZSRR 4-krotnie niz-
szy niz w USA, 25-krotnie nizszy w Anglii, 2-krot-
nie nizsky niz w Niemczech, 1,5-krotnie nizszy niz we
Francji.

Stalin postawil zadanie, aby w ciggu 10 — 15 lat
przescigngé te kraje.

W 3 planie 5-letnim miano osiagna¢ wzrost wy-
twoérczodci 0 92% w stosunku do okresu poprzedniego.
Miat to by¢ plan wysokogatunkowych stali, chemi-
zacji. mechanizacji i elektryfikacji. Przeprowadzono
rozbicie réznych ministerstw na bardziej fachowe,
co korzystnie wplynelo na obrét towarowy. Zaczeto
rozpowszechniaé¢ ruch stachanowski i podnosi¢ dyscy-
pline pracy. Jednocze$nie zwrdcono baczng uwage na
akcje oszczedno$ciowsq.

W pierwszych 3 latach planu uruchomiono 2900
nowych zakladéw przemystowych. Produkcja wzrosta
1,5-krotnie. Dochéd narodowy z 96 milrd. rb. w 1937 r.
wzrost do 128,3 milrd. rb. w 1940 r., tj o 30%.
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Na przeszkodzie wykonania 3 planu 5-letniego
staneta wojna. .

W krajach kapitalistycznych poziom produkeji
co pewien czas obnizal sie i nastepowaly Kkryzysy,
w Zwigzku Radzieckim fakty takie nie zdarzaly sie
natomiast nigdy.. W glownej mierze bylo to zastugag
gospodarki planowej. Wzrost uprzemyslowienia ZSRR
by? o wiele szybszy niz w innych pahstwach. Najbar-
dziej rozwinelty sie przemysty: budowy maszyn,
hutniczy, weglowy, naftowy, chemiczny i energetycz-

z 57,9% w 1913 r. do 29,6% w chwili wybuchu 2 woj-:
ny $wiatowej. W 1937 r. produkcja ZSRR byla tylko
3-krotnie nizsza niz w USA (poréwn. dane, dotyczace
Rosji carskiej), o 17,3% wyzsza niz w Niemczech,
1t/s-krotnie wyzsza niz w Anglii i 3-krotnie wyzsza
niz we Francji.

Jednym z podstawowych czynnikow rozwoju
przemystu byl olbrzymi wzrost inwestycyj. Drugim
takim czynnikiem bylo odpowiednie finansowanie,

umozliwiajace te inwestycje. Oto jak sie przedstawia-

ny; calkowicie zmienila sie struktura rolnictwa. 1y inwestycje w przemy$le w ciggu lat 1929—1938.
Udzial rolnictwa w gospodarce narodowej spadl wyrazone w milrd. rb. (ceny odpowiednich lat):
1929 -1935 r. ‘ 1934 —-1938 r. Razem
: | o
; Caly przemyst 34,5 72,9 107,4
© W tym: .
Wytworezosé srodkow produkeji 295 60,8 90,3
- Wytwoérezosé Srodkow konsumcji 50 | 12,1 17,1

Wyjatkowa uwage przywigzano do techniczno-
ekonomicznego uniezaleznienia sie ZSRR od zagrani-
¢y. TUniezaleznienie ekonomiczne osiggnieto przez
zniszezenie kapitalizmu, a techniczne — przez unowo-
cze$nienie gospodarstwa narodowego. Postawiono so-
bie za cel mechanizacje przemyslu, a w ostatecznym
wyniku jego automatyzacje. Do 1938 r. zdolano prze-
prowadzié. - mechanizacje przemystu weglowego w
90,1%, naftowego 96,7% a hutniczego (tylko wielkie
piece) w 60%.

Przeprowadzono rowniez koncentracje przemysiu
i zbudowano szereg zakladow - olbrzymoéw, nie ma-
jacych réwnych sobie na $wiecie, np. zaklady hutni-
cze w Magnitogorsku i Kuzniecku, zaktady aluminium
w Uralsku, zaklady budowy ciezkich maszyn w tym
samym mieécie, fabryke traktoréw w Czelabinsku.
zaklady samochodowe w Moskwie i Gorkim, fabryk~
wagonéw na Uralu, fabryke obrabiarek i fabryke lo-
zysk kulkowych w Moskwie, zaktady

wilokiennicze - -

przemystu dokonywat sie réwnocze$nie ze wzrostem
specjalizacji poszczegdlnych zakladow. Aby zapewni¢
cigglosé procesu produkcyjnego zaczeto tworzyc tzw.
kombinaty.

Dzieki rozwojowi swego przemysiu ZSRR prze-
stal sprowadzaé wegiel, traktory, samochody, rowe-
ry, bawelne, superfosfaty itd. Wiasne zaklady moga
mu zapewnié dostateczng ilo§¢ wytworéw z wlasnych
SUrowcow.

Co sie tyeczy surowcéw ZSRR zajmuje 1 miejsce
na $wiecie. Rzady carskiej Rosji nie tylko nie umia-
1y tych bogactw w odpowiednim stopniu wykorzystac.
ale nawet czesto nie zdawaly sobie sprawy ze swych
zasobow.

Rzad radziecki juz w pierwszym okresie sprawo-
wania swej witadzy przystapil do zakrojonych na sze-
roka skale badan geologicznych, ktére przyniosty
wspaniate wyniki.

Ponizsza tablica najlepiej ilustruje naturalne bo-

w Barnaule i Taszkencie itd. Wzrost koncentracji gactwa ZSRR:
ares w :
Jednostka miary ,7‘ recy ‘ym
fwiatowe 78R |USA bez kolonii
Wegiel Miliardy ton 8250,0 1654,4 2889,2
Ropa naftowa Milony ton 7965,0 4679,3 1861,0
Hydroenergia Miliony ¥Wh Brak dangch 280,0 . 82,2
Powierzchnia laséw . Miliony ha 3 000,0 610,0 243,0
Torf (w przeliczeniu na torf suchy) Miliardy ton 250,6 150,6 134
Ruda zelazna Miliardy ton 500,4 267 4 94,4
Ruda manganowa " "Milony ton 24580 7849 5,2
Apatyty Milony ton 623,0 477,0 2,0
ha, w 1938 r. wzrosla ona do 136943 tys. ha, tzn.

Dyzac do uprzemyslowienia kraju rzad radziecki
nie zaniedbywal rolnictwa. Podczas gdy w 1913 r.
ogblna powierzchnia zasiewdw wynosita 104 999 tys.

o 30%.
A oto jak przedstawiala
w 1940 r. w miln. t:

sie  produkcja rolna

19138 1. 1940 r. Ile razy wzrosta
Zboza ! 80,1 1188 1,5
Bawelna . 6,7 2,7 3,5
Len | 0,3 0,67 1,9
" Burakij cukrowe | 110 21,3 1,9
Stonecznik | 0,7 3,3 4,7
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Weiggu 25 lat, liczac od chwili wybuchu rewo-

lucji, zaszly olbrzymie zmiany w rozmieszczeniu prze-

mystu w ZSRR. Przed 1 wojng $wiatowg 3 osrodki
skupialy 75% rosyjskiego przemystu. Osrodkami tymi
byly: Moskwa, Petersburg i Ukraina. Ogromne prze-
strzenie Uralu, Syberii, Dalekiego Wschodu i Azji
Srodkowej albo zupelnie, albo niemal zupelnie nie
posiadaly przemystu. Do zlikwidowania tego stanu
przystapiono w okresie realizacji 5-letnich planéw
Stalinowskich. Pierwszym krokiem bylo stworzenie
wielkich o$rodkéw weglowych na Wschodzie. Posta-
nowiono unowocze$ni¢ i rozbudowaé przemyst na
Uralu i stworzy¢ nowy przemyst na Syberii. Z ini-
cjatywy Stalina zbudowano wielki weglowo-hutniczy
Uralsko - Kuzniecki kombinat, chlube ZSRR. Wielkie
huty powstaly w Magnitogorsku, Czelabinsku i No-
wym Tagilu, unowocze$niono huty w Czusowej, Zla-
touscie, Sierowsku, Bieloriecku i in. Na Uralu rozwi-~
ngl sie takze przemyst chemiczny i budowy maszyn.
Przemyst paliw ptynnych rozwingl sie w Baszkirii,
ktora zostala nazwana ,drugim Baku®.

Na Syberii — précz wspomnianego wyzej kom-
binatu — powstato wiele fabryk budowy maszyn (No~
wosybirsk, Krajnojarsk, Irkuck) oraz zaklady chemi-
czne (Kiemierowo). Wyjatkowo szybko postepowato
naprzéd uprzemystowienie Kazachstanu, Uzbekista-
nu, Tadzikistanu, Turkmenii i Kirgizji. Wszystkie te
kraje byly przed 1 wojng krajami nawpét dzikimi Po
rewolucji rzad roztoczyt! nad nimi opieke. Stworzono
tam szereg przemystéw, jak metali kolorowych, we-
glowy, paliw plynnych, chemiczny i spozywezy. ‘

Stare rejony przemystowe nie tylko rozwinety
sig, ale i zmienity swéj charakter. W Moskwie prze-
myst wlokienniczy zostal wyparty przez przemyst me-
talowy, a w Leningradzie powstal przemyst budowy
maszyn i budowy okretéw. Wszystkie te dane dowo-
dza powaznych osiggnieé w dziedzinie rozbudowy
i rozmieszczenia rejondw przemyslowych w Zwiazku
Radzieckim.

Olbrzymi rozwoj gospodarczy spowodowal wzrost
liczby pracujgcych. W 1928 r. ilosé robotnikéw wiel-
kiego przemystu wynosita 3,1 miln. ludzi, w 1937 r.
za$ wzrosta ona do 8,4 miln. tj. 25-krotnie. Pocigg-
neto to za soba rozwédj roéznego rodzaju szkoér zawo-
dowych, rzemieslniczych, stachanowcow i in. Réwno-
czednie zaczeto otwieraé nowe wyzsze uczelnie.
W 1914/1915 r. w szkolach $rednich zawodowych uczy-
lo sie 35,8 tys. mlodziezy, a w szkolach wyzszych 112
tys., w 1938/39 r. bylo ich za$§ 951,9 tys. i 602,9 tys.
W rezultacie od 1926 r. do 1939 r. ilo§é inzynieréow
wzrosta 7,7-krotnie. Jednocze$nie ze wzrostem iloéci
fachowcéw wzrosta wydajno§é pracy. Przyczynilo sie
do tego wspolzawodnictwo i jego wyzsza forma —
ruch stachanowski. Wydajnoéé pracy w 1938 r. wzro-
sta o 269,67% w stosunku do 1913 r., czyli 3,7-krotnie.
Wydatki Panstwa na szkoly, szpitale, akeje kultural-
no - o$wiatowsa i akcje socjalng wyniosty w 1937 r.
30,8 milrd. rb.

Najwieksza zdobycza rewolucji pazdziernikowej
jest calkowita likwidacja bezrobocia.

Wojna postawila przed przemyslem razdzieckim
zupelnie nowe zadania. Trzeba bylo zlikwidowaé
przewage wroga w czolgach, samolotach i wyposaze-
niu technicznym, gdy Niemcy zajeli najwaZniejsze
osrodki przemyslowe europejskiej czeéci ZSRR,: kto-
rych produkcja wynosita 1/3 ‘ogdélnej produkcji prze-
mystowej, w tym 66% ogolnej. produkecji wegla, ok.
50% stali i 40% energii elektrycznej. Powstal Pan-
stwowy Komitet Obrony, na ‘ktérego czele stanat -Sta-
lin. ;Komitet {en. przejal kierownictwo ealego zycia

gospodarczego. W pierwszym rzucie trzeba bylo
przej$é z produkcji pokojowej na produkcje wojenng.
Trudnosci potegowata konieczno$é szybkiego prze-
rzucania przemysiu z rejonow przyfrontowych na
glebokie tyly.

Do wschodniej czesci kraju przerzucono ponad
1300 wielkich przedsiebiorstw. W ciggu pierwszych
6 miesigcy przewieziono z Zachodu na Wschdéd ponad
1 miln. wagondéw z urzadzeniami, surowcami i opa-
tem. W licznych wypadkach montaz wielkich zakla-
déw trwal na nowym miejscu 3 do 4 tygodni, a juz
po 3 — 4 miesigcach osiggano przedwojenny poziom
produkecji.

W 1 roku wojny naczelnym zadaniem bylo prze-
rzucanie zakladow przemystowych na glebokie tyly,
w latach nastepnych zas$ gléwng uwage zwrdécono na
staly wzrost produkcji, zwalczanie marnotrawstwa
i racjonalne wykorzystanie materiatéw, urzadzeh
i czynnika ludzkiego. Jeszcze bardziej rozwinelo sie
wspdéizawodnictwo, wydajno$é pracy wzrosta w sto-
sunku do okresu przedwojennego o 40%. Zaczeto pro-
wadzi¢ nieublagang walke o obnizenie kosztow wita-~
snych. Oszczedno$é w ciggu catej wojny wyniosta
ponad 50 milrd. rb.

Od 1942 r. przeprowadzono nowe, niespotykanych
przedtem rozmiaréw, inwestycje, przede wszystkim
w przemystach weglowym, hutniczym i energetycz-
nym. Jes$li chodzi o przemyst hutniczy, to w czasie
wojny uruchomiono 10 nowych wielkich piecéw, 53
piece martenowskie, 2 konwertory bessemerowskie,
18 walcowni i 12 baterii koksowych.

Gdy w 1943 r. Armia Czerwona zaczela wypieraé
okupanta, przystagpiono do odbudowy zakladéw na
terenach wyzwolonych. Do 1945 r. wytwoérczo$é na
tych terenach osiggnela w poréwnaniu z poziomem
przedwojennym: w suréwece 30%, w stali 35%, w wy-
robach walcowanych 46% i w koksie 40%. Na odbu-
dowe gospodarki na b. terenach okupowanych prze-
Znaczono jeszcze w czasie wojny ok. 75 milrd. rb.

Wytworczosé samolotéw wzrosta w czasie wojny
4-krotnie, czolgdw 7—=8-krotnie, dzial 6—7-Kkrotnie,
a pociskow 4-krotnie, : :

Warto$é produkcji ciezkiego przemystu, wyraza-
jaca sie w latach 1915 — 1917 sumg 33 milrd. rb.,
wzrosta w latach 1942 — 1944 do 361 milrd. rb. (wg
tych samych cen), tj. ll-krotnie.

Wojna wykazala, Ze zalozenia gospodarcze ZSRR
sg bez poréwnania lepsze od zalozen innych panstw.

Podczas gdy w USA, w Anglii i we Francji pro-
dukcja po zakonczeniu wojny wydatnie sie obnizyla
i ro$nie bezrobocie, w Zwigzku Radzieckim widzimy
zupelnie inny obraz. Dnia 9 lutego 1946 r. Stalin po-
stawil zadanie- podniesienia produkecji suréwki do 50
miln. t rocznie, stali do 60 mil. t, wegla do 500 miln. t
i ropy naftowej do 60 miln. t. Zadanie to nalezy wyko-
na¢ w ciggu lat 15. .

Jezeli idzie o 1 plan 5 letni, projektuje sie w 1950 r.
wzrost produkcji do sumy 205 milrd. rb. (wg cen
z 1926/27 r.), tj. o 48% wiecej niz w ostatnim roku
przedwojennym. Aby to osiggnaé wartoé¢ produkeii
przemystowej musi wzrastaé co roky o 156 milrd. rb.
Tak wielkiego przyrostu przemyst radziecki..dotych-
czas nie znal. Nowy plan 5-letni ma na. celu przede
wszystkim odbudowe i rozwoj ciezkiego przemyshu.
i transportu. W 1950 r. przewiduje sie wyprodukowanie
19,5 miln. t suréwki 25.4 miln. t stali, 17,8 miln. {.wy-
robéw walcowanych, 250 miln. t wegla,. 354 miln. t
ropy naftowej i 82 milrd. kWh energii elektrycznei.’

Produkcja- miedzi powinna, w poréwnaniu z okre-
sem przedwojennym wzrosngé 1,6-krotnie, alurr‘ﬁx\iiur’n_
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2-krotnie, magnezu 2,7-krotnie, niklu 1,9-krotnie, ofo-
wiu 2,6-krotnie, cynku 2,5-krotnie, parowozéw 2,4~
krotnie, wagonoéw 2,9-krotnie, samochodéw 3,4-krot-
nie i traktoréw 3,6-krotnie.

W ciggu 5 lat odda sie do uzytku: lokomotyw —
7585 (5960) *), wagonow towarowych — 4725 tys.
(255 tys.) i traktoréw — 720 tys. (512 tys.).

Inwestycje w latach 1946—1950 wyniosg 250,3
milrd. rb., z czego na przemyst pdjdzie 157,5 milrd. rb.
(wg cen z 1945 r.). Oznacza to blisko 2-krotne prze-
wyzszenie inwestyeji, poczynionych w przemy$le
w czasie 2 planu 5-letniego razem. Projektuje sig

~ zbudowanie 5900 zakladéw przemystowych, tzn.
o0 1400 wiecej niz zbudowano podczas 2 planu 5-let-
niego. Hutnictwo otrzyma 45 wielkich piecow, 180
piecéw martenowskich i elektrycznych, 104 walcow-
nie i 63 baterie koksowe. Beda to urzadzenia badz
nowe, badZz odbudowane. W przemyéle weglowym
odbuduje sie 182 kopalnie i zbuduje sie 60 nowych.
Réwnoczesnie z odbudowg 1 rozbudowag przemysiu
nastapi jego dalsza mechanizacja, -elektryfikacja,
a w wielu wypadkach automatyzacja.

Szczegdlng uwage przywigzuje rzgd radziecki do
zagadnienia wyzyskania energii atomowej. W tym
kierunku beda prowadzone badania zakrojone na
szerokg skale, -

W koncu projektuje sie podniesienie wydajnosci
pracy, w stosunku do 1940 r. o 36% w przemysle
i 0 40% przy odbudowie, opracowanie nowych siatek
ptac, powodujgcych podwyzszenie stopy zyciowej ro-
botnika i obnizenie kosztéw wlasnych produkeji
o 17% w stosunku do 1945 r.

Co do wykonania planu w 1 roku, tj. w 1946 r.

zostal on przekroczony na wszystkich odcinkach.
W stosunku do 1945 r. wyprodukowano: suréwki
o 12% wiecej, stali o 9%, wyrobéw walcowanych

o 13%, wegla o 10%, energii elektrycznej o 10%, pa-
rowozéw — 30-krotnie, wagonéow towarowych — 29-
krotnie, samochodéw ciezarowych o 38%, osobowych
o 26%, obrabiarek o 34%, traktorow o 72%, kombaj-
néw o 350%, mlockarek o 280% itd.

Pod kierownictwem Stalina i partii naréd ra-
dziecki zaleczy ciezkie rany, zadane mu przez wojne,
jeszcze bardziej umocni potege swego Panstwa i za-
pewni mu niebywaly rozwdj ekonomiczny i kultu-
ralny. E. Lukawer

Planowanie gospodarstwa narodowego ZSRR*)

Rola i zadania planowania gospodarstwa narodo-
wego ZSRR. Planowanie gospodarstwa narodowego
jest wielkg zdobycza Rewolucji Pazdziernikowej,
jest jednym z czynnikéw, wykazujacych wyzszosé
ustroju socjalistycznego nad kapitalistycznym, albo-
wiem eliminuje ono kryzysy, bezrobocie i wszelkiego
rodzaju wstrzasy ekonomiczne.

Ustr6j socjalistyczny stwarza nie tylko moznosé¢
ale i konieczno$é planowania, podczas bowiem, gdy
ustréj prywatno-kapitalistyczny stwarza konkurencje
i sprzeczno$é interesow, usirdj socjalistyczny laczy
gospodarstwo narodowe w jedna calo$¢ i umacnia
wiezy jego poszczegélnych galezi.

Gospodarka planowa nie powstala od razu po
rewolucji w swojej dzisiejszej formie. Tworzyla sie
ona i rozwijala w ciezkich walkach, prowadzonych

¥) Liczby w nawiasach oznaczajg osiagniecia 2
planu 5-letniego. .

#*) A Kurskij. Planirowanje narodnowo cho-
ziajstwa SSSR. Gosplanizdat 1947. Str. 141. For-
mat AS5.

z wewnetrznymi i zewnetrznymi wrogami. Trzeba
byto szukaé nowych form organizacji zycia gospo-
darczego, trzeba bylo przeprowadzi¢ glebokg i wni-
kliwg analize zagadnien, zwigzanych z jego kierow-
nictwem. W szlachetnym wyScigu o zrealizowanie so-
cjalizmu rodzita sie nowa -struktura Panstwa. Do
wszystkich tych zagadnien przywigzywali wielkg wa-
ge Lenin i Stalin.

W panstwach kapitalistycznych praca robotni-
kéw podporzagdkowana jest woli przedsiebiorcy, da-
zacego do otrzymania jak najwiekszego zysku, nato-
miast w skali gospodarki ogélnonarodowej kréluje
bezplanowo$é. Powoduje to dysproporcje w rozwoju
poszezegblnych galezi Zzycia. Produkty pracy robotni-
kéw stajg sie wlasnoscig kapitalistow. W ten sposob
powstaje -sprzeczno$¢ miedzy interesami ogdétu, a in-
teresami matej grupy posiadajgcych. Owocem tego
jest bezrobocie, zmniejszenie sie popytu, nadproduk-
cja towardow i ogdlne zubozenie mas.

W czasie wojny panstwa kapitalistyczne ingeru-
ja w zycie gospodarcze, jednakze nie mozna tego na-
zwaé gospodarkg planowg. Ingerencja ta jest doko-
nywana nie w interesie klasy pracujacej lecz w inte-
resie monopoli, ktérych zyski w tym okresie powaz-
nie wzrastajg. Koniec wojny pocigga za sobag spadek
produkcji, wzrost cen i zwiekszenie sie bezrobocia.
Wskaznik produkeji przemystowej USA, wynoszgcy
w 1943 r. 219 ( w stosunku do poziomu 1939 r.) spad?
w 1945 r. do 186, a w 1946 r. do 156. Monopolistyczny
kapital USA prdébuje unikngé¢ kryzysu przez podpo-
rzadkowanie sobie innych panstw i ich rynkéw zby-
tu. W tym celu stworzono ,plan Marshalla“. Polity-
czna strona tego ,,planu“ streszcza sie w odbudowie
Niemiec pod egidg USA i w stworzeniu bloku panstw
Europy Zachodniej, skierowanym przeciw Zwigzkowi
Radzieckiemu oraz panstwom demokracji ludowej.

Anglia w okresie powojennym nie moze zaopa-
trzy¢é swego przemystu w wegiel. Zimg 1946 r. wiele
przedsiebiorstw bylo nieczynnych z powodu braku
wegla i energii elektrycznej, w zwigzku z czym ilo$é
bezrobotnych podniosta sie w tym okresie do 3 mi-
lionéw ludzi.

Nie moze réwniez planowo
dowy i rozwoju gospodarstwa narodowego Francja.
Rzady we Francji zmieniajg sie co kilka tygodni.
Wprawdzie i tam prébowano opracowywaé rézne
splany uzdrawiajgce, ale wszelkie préby zawiodly.
Autorzy tych ,planéw“ nawet w najmniejszym stop-
niu nie starali sie naruszyé dochodéw kapitalistycz-
nych monopoli.

Zupelnie inaczej rozwija sie zycie gospodarcze
w panstwach demokracji ludowej. W Bulgarii i Cze-
chostowacji opracowano 2-letnie plany odbudowy.
Plan Jugostawii przewidziany jest na 5 lat, a Polski
— na trzy. W oparciu o sektor panstwowy i spéi-
dzielczy, a przede wszystkim o Zwigzek Radziecki,
rzady tych panstw majg wszelkie dane, aby przez
planowanie doj$é do socjalizmu.

Gospodarka socjalistyczna nie moze sie rozwijaé
samoczynnie, wymaga ona planowosci. Gigantyczny
organizm gospodarczy ZSRR opiera sie i rozwija na
podstawie jednolitego planu panstwowego. Bazg pla-
nowania jest majgtek ogélnonarodowy. W rekach
panstwa, w chwili wybuchu wojny, znajnowalo sie
kilkadziesigt tysiecy wielkich przedsiebiorstw prze-
mystowych, ponad 200 tys. gospodarstw rolnych, 170
tys. km drég wodnych i kolejowych, 350 tys. przed-
siebiorstw handlowych itd.

W rozwoju swym przeszed! Zwigzek Radziecki
2 fazy: pierwsza — to okres od rewolucji do likwi-
dacji klasy eksploatatoréw i druga — od likwidacji

zorganizowaé¢ odbu-

“elementéw kapitalistycznych do przyjecia nowej kon-
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stytucji. Likwidacja resztek kapitalizmu stworzyla
warunki do objecia przez plan narodowy catego go-
spodarstwa narodowego. Na XV kongresie WKP (b)
Stalin powiedzial: ,Nasze plany to nie plany — pro-
gnozy, nie plany — domystly; sg to plany — dyrekty-
wy, ktore obowigzujg nasze organy kierownicze i kt6~
re okre$lajg kierunek naszego rozwoju gospodarcze-
go w przyszloSci w skali calego panstwa“.

Slowa te staly sie drogowskazem dla naczelnego
organu, opracowujgcego plany, jakim jest ,,Gosptan®.

W wyniku wykonania planéw 5-letnich, Zwigzek
Radziecki przeobrazil sie w niezalezne, pod wzgle-
dem techniczno ~ ekonomicznym, panstwo. Planowa
organizacja gospodarstwa narodowego umocnila
obronnoé¢é panstwa przez tworzenie kolchozéw i sta-
cji maszynowo - traktorowych, przez racjonalne roz-
mieszczenie zakladéw produkeyjnych i mobilizacje
sit i srodkéw, w celu podniesienia poziomu kultural-
nego caltego narodu. W ten sposob socjalistyczne pla-
nowanie dalo moinos¢é w latach pokoju stworzyé
trwaly baze wojenno - gospodarczej potegi ZSRR,
kiora byla z sukcesem wykorzystana w okresie woj-
ny dla osiagniecia zwyciestwa nad wrogiem.

Planowanie nie powinno dopu$ci¢ do powstania
dysproporcji w gospodarstwie narodowym. Nie zna-
czy to, ze w ZSRR niemczlivwe jest powstanie przej-
Sciowych dysproporcji. Jest to mozliwe przede wszy-
stkim teraz, pos woinie. Plaa narodowy jest gléwnym
orezem zwalczania ich.

Stworzenie stale wzrastajagcych rezerw material-
nych w 5-letnim planie powojennym konieczne jest
do odbudowy i rozbudowy gospodarstwa narodowe-
go, jak réowniez w celu zapewnienia zdolnoéci obron-
nej panstwa.

Rozwoéj planowania gospodarstwa narodowego ZSRR

Pierwsze kroki gospodarki planowej opieraly sie
o program gospodarczy partii bolszewickiej, opraco-
wany jeszcze przed rewolucja. Program ten przewi-
dywal nacjonalizacje ziemi, zlgczenie wszystkich ban-
kéw w jeden bank narodowy i wprowadzenie kon-
troli nad produkejg i rozdzialem produkiéw przez
robotnikéw. W 1918 r. dodano do tego nacjonalizacje
handlu zagranicznego.

Do zorganizowania gospedarki narodowej i fi-
nans6w panstwowych powotano w grudniu 1917 r.
WSNCh*). Zadaniem WSNCh bylo opracowywanie
planéw regulujgcych zycie gospodarcze kraju, piecza
nad przedsiebiorstwami panstwowymi oraz organi-
zacja produkcji i dystrybucji.

' Stworzenie jednolitego planu narodowego, pro-
jektowane przez Lenina jeszcze w 1918 r., stalo sig
w czasie interwencji konieczno$cia. W tym celu
stworzono GOELRO**), majgca na celu opracowanie
planu elektryfikacji panstwa. Elektryfikacja byla
centralnym zadaniem dlatego, ze rzgdowi zaleZzalo na
jak najszybszym rozwoju wielkiego przemystu, ktéry
bez elekiryfikacji byl by niemozliwy.

W planie elektryfikacji przewidziano budowe 30
elektrowni o mocy 1750 tys. kW. Caly kraj podzielo-
no na 8 zasadniczych rejonéw, tj. Polnoeny, Central-
ny, Potudniowy, Nadwolzanski, Uralski, Zachodnio-
Syberyjski, Kaukaski i Turkiestanski. Kazdy z tych
rejonéw posiddatl plan szczegdlowy, ktére razem wzie-
te tworzyly plan ogélny, opracowywany na kazdy
rok odzielnie.

Plan GOERRO przedstawial sie w poszczegélnych
galeziach przemystu nastepujgco (tabl. I):

TABLICA 1
Plan GOELRO
. 1935 r.
Przedmiot Jedx?ostka 1920 r. Plan 1935 r. |[w % do planu
miary GOELRO GOELRO
Ogélna produkcija przemystu w %
do 1913 r. % 13,7 - 180-—-200 570 3,2—2,9 razp
Wegiel Miliony ton 8,7 62,3 1089 175
Ropa naftowa . " 3.8 118-164 25,1 213—-153
Torf " 1,4 16,4 18,5 113
Ruda zelazna " 0,164 19,6 27,1 138
Suréwka " 0.116 82 12,5 152
Stal . ” 0,194 6,5 125 192
Wyroby walcowane ’ 0,147 70 - 94 134

Plan ten, obliczony na 10 — 15 lat, zostal nie tyl-
ko wykonany, ale i znacznie przekroczony.

Po rozbiciu interwencionistéw i wrogéw wewne-
trznych stworzono przy STO*) — Gosplan**). W okre-
sie NEP-u ***) Gosplan po$wiecil sie biezacemu pla-
nowaniu i opracowal przede wszystkim zagadnienie
zywno$ci, opalu, transportu i elektryfikacji. W kroét-
kim czasie praca ta przyniosta pomy$lne rezultaty,
m. in.: 1) stworzenie stalej waluty, 2) zorganizowanie
kredytu, 3) nagromadzenie duzych funduszéow, 4)
stworzenie panstwowych trustéw i syndykatéw i 5)

*) Sowiet Truda i Oborony (Rada Pracy i Obro-
ny).

**) Gosudarstwiennaja Planowaja Komissja (Pan-
stwowa Komisja Planowania).

*+¥) Nowaja Ekonomiczeskaja Politika (Nowa Po-
lityka Ekonomiczna).

opracowanie szeregu biezacych planéw, zwlaszcza
budzetowych.

W wyniku uprzemyslowienia kraju i przystgpie-
nia do kolektywizacji gospodarstw rolnych stworzo-
no warunki do objecia planami nie tylko przemyshu
ale i rolnictwa. Na XV kongresie WKP (b) uchwalo-
no ustawe o pierwszym planie 5-letnim.

Zadania tego planu Stalin skonkretyzowal na-
stepujaco:

a) stworzenie zamiast $redniowiecznej techniki, ja-
ka istnieje w ZSRR, techniki nowoczesnej,

b) przeobrazenie ZSRR z kraju rolniczego i zacofa-
nego, w kraj przemystowy, potezny, niezalezny
od kaprysé6w miedzynarodowego kapitalizmu,

*) Wysszij Sowiet Narodnowo Choziajstwa (Wyz-
sza Rada Gospodarstwa Narodowego). )

**) Gosudarstwiennaja Komissja Eliektrifikacji
Rossii. ’ o
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c) wytrzebienie do ostatka elementéw kapitalistycz-
nych w celu rozszerzenia form gospodarki socja-
listycznej,

d) zlgczenie wszystkich drobnych gospodarstw wiej-
skich w gospodarstwa kolektywne,

e) stworzenie wszystkich technicznych i ekonomicz-

- nych przestanek, niezbednych do wzmozenia sto-
pnia obronnos$ci ZSRR.

Opracowanie pierwszego planu 5-letniego ozna-
czato dalsze podniesienie poziomu socjalistycznego
planowania. Dzieki poswieceniu mas pracujgcych
i kierownictwu partii plan ten zostal wykonany na
rok przed terminem. W wyniku — coroczny przyrost
wytworczosei wyniést 22%, udziat produkcji przemy-
slowej w produkecji ogélnej podniést sie z 48% do
70%, zalozono 200 tys. kolchozéw i 5 tys. sowchozéw.
Jak powiedzial Stalin, Zwigzek Radziecki przeobra-
zit sie¢ z kraju rolniczego w potezne panstwo przemy-
stowe.

Drugi plan 5-letni (1933 — 1937) przewidywatl
wzrost ‘wartosci produkcji pzemystu do 92,7 milrd. rb.

Produkcja rolnictwa winna byla w tym samym okre-
sie wzrosnagé z 13,1 milrd. rb.,, do 26,2 milrd. rb,
obroty towarowe kolei z 169 milrd. tonokilometréw,
do 300 milrd. itd.

Podwyzszenie poziomu planowania w 2 planie
5-letnim znalazlo wyraz w ujeciu nowych gatezi go-
spodarstwa narodowego w ramy planowania (np.
transportu), w dokladniejszym opracowaniu planoéw
dla kazdej gatezi, w stworzeniu wielkiej iloSci tech-
niczno-ekonomicznych wskaznikéw i wreszcie w lep-
szym, niz to bylo w poprzednim planie, skoordyno-
waniu bilanséow, np. finansowych. materialowych,
sity roboczej itd.

Drugi plan 5-letni zostal rowniez wykonany przed
terminem.

Trzeci plan 5-letni przewidywal dalszy, jeszcze
szybszy rozwoéj gospodarstwa narodowego. Wartosé
produkeji przemystowej powinna byla wzrosngé do
184 milrd. rb., obroty towarowe kolei do 510 milrd.
tonokilometréw itp. Niestety, na drodze do osiggniecia
tych wynikéw stanela wojna. Osiagniety w 1940 r.
poziom rozwoju gospodarstwa narodowego ZSRR

w 1937 r, w stosunku do 45 milrd. rb. w 1932 r. przedstawiono w tabl. II. Trzy stalinowskie piecio-
TABLICA 1II
Wartosé poszczegélnych galezi produkeji w 1940 r.
Przedmiot Jedr}OS‘ka 1913 1. 1940 r. Ile razy 1940r.
miary srzewyiszal 1913 1
‘Dochéd narodowy Miliardy rubli 21,0 1983 6,0
Ogoélna produkeja przemysiu » » 16,2 138,5. 8,5
Wytworczo$é srodkéw produkeji ” ” 5,4 84,8 155
© Wytwoérezodé Srodkéw konsumcji ’ ” 10,8 53,7 5,0
Suréwka Milicny ton 42 15,0 3,6
Stal » » 42 18,3 44
Wegiel » ” 29,0 166,0 57
Ropa naftowa 3 ’ 90 31,0 3.4
Energia elektryczna Miliardy kWh 19 48,3 26
Budowa maszyn i obrobka metali Miliardy rubli 15 50,2 33
Zboze Miliony ton 21,6 38,3 1,8
Bawelna : . ” » 0,74 2.7 3,6

latki przygotowaly kraj do obrony przed wrogiem
i do odniesienia wielkiego wojennego i ekonomiczne-
go zwyciestwa,

Wojna zmusita Zvﬁazek Radziecki do przestawie-
nia swojej gospodarki na inne tory. Przede wszyst-
kim nalezalo:

1) zcentralizowaé rozdziat $rodkéw produkeji,
konsumecji, sity roboczej i finanséw;

2) postawié na jeszcze wyzszym poziomie plano-

" wanie biezace, tj. miesieczne i kwartalne;

3) podnie§¢ poziom planowania poszczegdlnych
rejonéw.

Podniesienie sie poziomu gospodarki wyrazilo sig
przede wszystkim w sukcesach przemystu wojennego,
pozwalajgeych zlikwidowaé przewage iloSciowa armii
niemieckiej w wyposazeniu technicznym. Jednym
z najwazniejszych zrodet Wzrostuvgospodarki wojen-
nej byl wzrost produkcji we wschodniej cze$ei kraju,
dokad w pierwszym polroczu 1942 r. przerzucono po-
nad 1300 wielkich przedsiebiorstw przemystowych.
Sukcés ten zawdz1e}cza sie w gléwnej mierze plano-
waniu.

Wielkim osiggnieciem byt .wzrost :produkcji rol-
nictwa ,bedacego Zrédlem :zaopatrywania 'w - zywno$c
rejonéw:przemystowych. Ustréj kolechozowy zdal egza-
min wojenny z wynikiem celujacym.

Czynnikiem koordynujgcym przemyst i rolnictwo
byt transport, ktéry sprostal wszystkim nalozonym
na niego zadaniom. OczywiScie, decydujgca role ode-
gralo planowanie przewozéw.

Rozwdéj gospodarki Zwigzku Radzieckiego w cza-
sie wojny stworzyt! podstawy rozwoju gospodarczego
w okresie powojennym.

Od razu po skonczonej wojnie rzad radziecki
przystapit do opracowania planu 5-letniego, na okres
1946—1950. Niemcy wyrzadzili straty, siegajace 679
milrd. rb. Zniszezyli oni 32 tys. przedsiébiorstw prze-
mystowych, 65 tys. km. linii kolejowych, 4100 stacji
kolejowych, 13 tys. mostéw kolejowych, dziesigtki ty-
siecy kolchozéw, tysiace sowchozdéw i stacji maszy-
nowo-traktorowych, setki  miast itd. Wszystko to
trzeba bylo jak najszybciej odbudowac. oo

Gléwne wytyczne nowego planu ujmuje tabl. IIL

Nowy plan 5-letni przewiduje osiggniecie przed-
wojennego poziomu przemystu w okresie 2—3 lat,
tj. w tempie 2 razy szybszym niz po pierwszej woj-
nie. W tym samym okresie przewiduje sie catkowite
zniesienie systemu kartkowego. Plan ten przyspieszy
okres przejécia od socjalizmu do komunizmu, okres,
w ktérym haslo ,,0d kazdego wg jego mozliwosci —
kazdemu wg jego pracy%, zostanie zastapione . .ha-
stem ,,0d kazdego wg jego mozliwosci =-: kazdemu
wg jego potrzeb*.
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TABLICA III

Gléwne wytyczne planu 1946 — 1950 r.
Przedmiot Jednostka miary 1940 r. 1950 r. 1950 r.
w Y% do 1940 r.
Dochéd narodowy ZSRR Miliardy rubli
w cenach
) : : 1926/1927 r. 128,3 1770 138
- Ogoélna produkecja przemysitu ” 138,5 205,0 148
Ogoélna produkcja rolnictwa ' 23,2 29,5 127
Kolejowy, wodny i samochodowy Miliardy tono- .
obrot towarowy kilometrow 483 657,56 136
Detaliczny obrdét towarowy handlu Miliardy rubli :
panstwowego i spodidzielczego w panstwo-
wych cenach
detalicznych 1751 2750 : 157
Wydajnos§é pracy w przemysle: %o -, ‘ - ) 136
Fundusz plac ' Miliardy rubli 162,0 i 92520 156

Podstawy ukladania narodowego planu gospodarczego

Punktem wyjsciowym opracowania narodowego
planu gospodarczego jest trzezwa ocena stosunkéw
miedzynarodowych i wewneirznych oraz analiza wy-
konania planu za okres poprzedni. Konkretne zadania
gospodarcze mozna stawia¢ wtedy, kiedy zostala
stworzona odpowiednia baza ekonomiczna, niezbedna
do ich rozwigzania. Ogoélne zadania gospodarcze, za-
warte w jednym lub kilku planach dtugofalowych,
musza okres§laé zadania biezacych rocznych, lub
kwartalnych planéw. I odwrotnie, plany biezgce mu-
szg stwarza¢ odpowiednie warunki dla calkowitego
wykonania zadan, zawartych w planach dtugofalo-
wych.

Gléwnym zadaniem planu GOEELRO byla elek-
tryfikacja kraju. Elektryfikacja dala podwaliny dla
rozwoju przemystu. W okresie NEPu centralnym za-
gadnieniem - byty: handel i rolnictwo. Rozwodj tych
2 galezi gospodarstwa narodowego byl dalszym "eta-
pem przygotowawczym do rozbudowy przemystu.

Gdy podstawy zostaly stworzone, przystgpiono do
opracowywania plandéw 5-letnich. Stalin powiedziat,
7e przed przystapieniem do pracy {rzeba postawic
przed soba jasny i okre$lony cel. Takim celem
w bpierwszej pieciolatce bylo stworzenie przemystu
budowy maszyn i rozwdéj ciezkiego przemystu, w dru-
giej -— dalszy rozwoj przemysiu budowy maszyn
i stworzenie przemystéw z nim zwigzanych, w trze-
ciej — rozwdj przemystu hutniczezo, energetycznego
i chemicznego. W czasie wojny celem planu byt roz-
woj przemystu wojennego, przy réwnoczesnym dal-
szym podniesieniu sie poziomu rolnictwa w.ten spo-
sob, -aby- moglo ono sprostaé¢ potrzebom frontu. Ce-
lem obecnego planu jest prrede wszystkim rozwdi
ciezkiego przemystu i transportu kolejowego.

Narod radziecki, postugujac sie - planowaniem.
uparcie dazy do rozbudowy gospodarstwa narodo-
wego swojej ojczyzny.

Plan gospodarczy powinien ustali¢ stosunki:

1) miedzy poszczegdlnymi dziedzinami zycia go-
spodarczego (produkcija, konsumcja, gromadze-
nie $rodkow, wydawanie ich itd.),

2) miedzy podstawowymi galeziami gospodarstwa
narodowego (przemyst. rolnictwo. transport
itd.),

3) w kazdej
narodowego (np.
tworezy itd.),

4) w terytorialnym rozmieszczeniu produkeii.

poszezegoinej gatezi gospodarstwa
gdrnictwo, przemyst prze-

W celu unikniecia dysproporcji, plan musi oprzeé¢
sie na bilansach, 3 rodzajéow: 1) bilanse materialowe,
2) bilanse finansowe i 3) bilanse. sily roboczej.

Bilanse materialowe obejmuja:
a) bilanse produkecji przemyslowej, z punktu wi-

dzenia inwestycji (wyposazenie techniczne,
materiaty budowlane itp.),
b) bilanse produkcji przemystowej i rolniczej

z punktu widzenia surowcéw (metal, opal.
energia elektryczna, chemikalia, zboze siewne
itp.), - .

c) bilanse produkcji przemystowej 1 rolniczej
z punktu widzenia produktu gotowego.

Bilanse finansowe obejmuja:

a) bilanse pienieznych dochodéw i
ludnoéci, .

b) plan kasowy Banku Narodowego,

c) budzet panstwowy.

Wreszcie do bilanséw sily roboczej odnosza sie:

a) bilanse, okreslajgce zapotrzebowanie sily ro-
boczej i przygotowanie nowych kadr,

b) bilanse wykorzystania sity roboczej.

rozchodow

Dzieki systemowi bilanséw mozna prawidlowo
rozwigza¢ wszystkie zadania, jakie stawia przed pla-
nowaniem zycie gospodarcze. W celu osiggniecia
wspotmierno$ci konsumecji, zasobdéw i dystrybucji na-
lezy:

a) wykorzysta¢ wszelkie mozliwoéci powieksze-
nia produkecji (lepsze wykorzystanie surowcdw.
podwyzszenie wydajnosei pracy itp.).

b) odpowiednio gospodarowaé zasgbami w grani-
cach okre$lonej galezi produkcii.

c) jak' mnajbarvdziej wykorzystywaé wewnetrzne
zasoby konsumentéw i nieczuivie $rodki pro-
ducentow,

d) obnizyé normy zuzycia materialdw i podnieéd
stopienn wykorzystania urzadzen.

¢) weiagngé do obrotu gospodarczego dytychezas
niewykorzystane materislowe i finansowe za-
soby.

Planami podstawowymi sa: pilan produkeji i plan
konsumeji. Uzupelnienie tych plandw stanowia: plan
inwestycji, pian zaopalrzenia i plan obrotu towaro-
wego. Zgodnie z tymi zasadniczymi planami opraco-
wuije sie inne (plany budownictwa, transportu, kosz-
tow, sily roboczej, kulturalno-os$wiatowy. cchroryy
zdrowia itd.). Plany opracowuje sie branzowo (wg ga-
tezi- produkeji). terytorialnie (wg republik, obwoddw.
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rejondéw) i wg ministerstw*). Przy opracowywaniu pla-
néw nalezy sie postlugiwaé¢ wskaznikami technicznymi
(np. wskaznik zuzycia suréwki na 1 t wyprodukowa-
nej stali, wskaznik zuzycia wegla na 1 kWh wypro-
dukowanej energii elektrycznej itd.) i ekonomicznymi
(wydajno$é pracy, koszt wlasny, rentowno$é itd.).

Prace, zwigzane z planowaniem gospodarstwa na-
rodowego prowadzi Gosplan ZSRR. Planowanie
w skali republik realizuja Gosplany republik,
a w skali obwodéw, rejonéw i miast — komisje pla-
nowania obwodéw, rejondéw i miast.

W zakres dzialalnoSci Gosplanu wchodzi:

a) opracowywanie i przedkladanie do zatwierdze-
nia Radzie Ministr6w narodowych planéw go-
spodarczych — dlugofalowych, rocznych kwar-
talnych i miesiecznych,

b) przedstawienie Radzie Ministrow wnioskéw,
zwigzanych z tymi planami, ktore skladaja
rézne Ministerstwa ZSRR i republik zwigz-
kowych, ’

¢) kontrola wykonania plandéw,

d) opracowywanie zagadnien zleconych,

e) ogdlne kierownictwo.

Przy opracowywaniu planéw Gosplan opiera sie na
statystyce. Centralny Urzad Statystyki (CSU) podlega
Gosplanowi. Oprécz tego, przy ukltadaniu i kontroli
wykonania planéw, Gosplan opiera sie na specjalnie
do tego celu przeznaczonym aparacie ministerstwy
centralnych zarzadéw, przedsiebiorstw oraz obwoddow,
rejonéw i miast.

Pierwszym stadium ukladania planu jest podsu-
mowanie wynikéw wykonania planu za okres po-
przedni. W tej pracy Gosplan opiera sie na danych
CSU. Drugim stadium jest opracowanie przez Gos-
ptan bilanséw wstepnych. Trzecie stadium — ulozenie
projektu planu narodowo-gospodarczego i czwarte —
zanalizowanie, zatwierdzenie i podanie planu do wia-
domosci odpowiednich instytucji. Plany ministerstw
i przedsiebiorstw sa bardziej szczegélowe anizeli
ogolny plan gospodarczy.

Plan przedsiebiorstwa obejmuje:

a) program produkcji, )

b) harmonogram pracy przedsiebiorstwa,

¢) plan nowych rodzajoéw produkcji,

d) normy zuzycia urzadzen, surowcéw, opatu,

energii elektrycznej itd.,

e) plan pracy i placy,

f) plan zaopatrzenia,

g) plan zbytu,

h) plan finansowy.

Na podstawie ogbélnego planu przedsiebiorstwa
przeprowadza sie:

a) rozbicie planu produkcji na wydziaty, oddzialty
i stanowiska pracy,

b) utozenie kalendarza produkeji
dekad i dni,

¢) dalsze opracowanie norm,

d) biezgce regulowanie produkcji,

e) zaopatrzenie stanowisk pracy w $rodki - pro-
dukeji i niezbedne dokumenty (np. wykresy).

wg miesiecy,

*) Zdarza sie czesto, Ze dane Ministerstwo nie
obejmuije calej galezi produkcji, np. oprécz Minister-
stwa Elektrowni produkcia energii elektrycznej odsz
bywa sie w szeregu zakladéw podleglych innym mi-
nisterstwom, wyroby walcowane produkuje sie w za-
ktadach Ministerstwa Hutnictwa, Ministerstwa Budo-
wy Maszyn i Ministerstwa Przemystu Wojennego.

W ukladaniu planéw biorg czynny udzial zwiazki
zawodowe w celu objecia planem takich zagadnien

“jak: kultura i o$wiata, budowa mieszkan, stoléwek,

Swietlic, boisk sportowych, basenow, zlobkéw, przed-
szkoli, szko}, szpitali, tazni, pralni itp.

Walka o wykonanie narodowego planu gospodarczego

Opracowanie planu jest dopiero poczatkiem pla-
nowania, wlaSciwa za$§ praca zaczyna sie przy wpro-
wadzeniu planu w zycie, a konczy sie na kontroli je-
go wykonania. Trzeba pamieta¢ o tym, ze plan nie
wykonuje sie samoczynnie lecz drogg walki o niego,
droga codziennej kontroli jego wykonywania,

XVIII Kongres WKP (b) tak okreslit podstawowe
zadania walki o wykonanie planu: ,,Walczy¢é o wyko-
nanie planu, zapewnié¢ wykonanie planu, pracowaé¢ wg
planu — to znaczy:

a) wykona¢ plan nie tylko w caltosci ale takze
zgodnie z zawczasu opracowanym wykresem
produkecji,

b) wykonaé¢ plan nie tylko ogdlnie w caloSci ga-
tezi przemystu ale takze w kazdym przedsie-
biorstwie z osobna, )

c) wykonaé plan nie tylko w kazdym przedsie-

biorstwie ale takze w kazdym wydziale,

w kazdej brygadzie, na kazdej zmianie,

wykonaé plan nie tylko wg wskaZnikéw ilo-

Sciowych ale takze jako$ciowo izgodnie z usta-

lonymi kosztami wlasnymi.

d

=

Najwazniejszym zadaniem kontroli wykonania
planu jest niedopuszczenie do powstawania dyspro-
porcji.

Oprécz tego, w trakcie realizowania planu, cze-
sto stawia sie nowe zadania, wymagajgce niekiedy
zmiany planéw rejonowych lub planéw pewnych
gatezi produkcji. Kontrola ma na celu wnosi¢ od-
powiednie poprawki.

Charakterystyczng wada planowania jest istnie-
nie wielkiej iloSci planéw biezgcych. Nalezy bezwa-
runkowo tego unikaé, gdyz w takim wypadku praca
odpowiednich organéw koncentruje sie na opraco-
waniu planéw, nie za$§ na kontroli ich wykonania.

Zdarza sie czesto, ze dyrektorzy przedsiebiorstw
daza do wykonania planu tonazowego. tzn. popieraja
produkecje przedmiotéw o duzej wadze, wymagaja-
cych malego nakladu pracy, nie troszczac si¢ o pro-
dukcje przedmiotéw precyzyjnych, wymagajgcych
wielkiego naktadu pracy. Kontrola powinna na czas
wykrywaé fakty i zadaé wykonania planu wg sor-
tymentow.

W ten spos6b, droga kontroli wykonania planu,
zapobiega sie powstaniu dysproporcji i zapewnia sie
rozwoj gospodarstwa narodowego zgodnie z intere-
sami ogdlnopanstwowymi.

ZSRR organizuje zycie gospodarcze, postuguijac
sie takimi ekonomicznymi pojeciami jak: koszt, pie-
niadz, cena, placa i kredyt. Znaczenie tych poje¢ jest
jednak inne niz w pahstwach kapitalistycznych.

Koszt towaru jest w radzieckiej gospodarce usta-
lony na podstawie planowanego nakladu pracy, prze-
liczonego na pieniadze. W procesie wykonywania pla-
nu powinna byé zapewniona statystyka naktadow
pracy i obnizenie tych nakladéw do minimum. Ma to
swdj wyraz w podwyzszeniu wydajnosci pracy, w ob-
nizeniu norm zuzycia materiatéw i w obnizeniu kosz-
téw wtasnych.

Pienigdz pozwala na planowanie kosztéw, poréw-
nywanie réznorodnych nakladéw pracy 1 Kkapitatu
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oraz okre$lanie rezultatéw pracy poszczegdlnych
przedsiebiorstw i ludzi. Jest on réwniez $§rodkiem
platniczym.

Ceny sa podstawa stosunkow, badi miedzy roéz-
nymi gateziami gospodarstwa narodowego, bgdz tez

miedzy poszczegélnymi przedsiebiorstwami. Kierujac

sie¢ zasadg ogoélno-gospodarczej rentownoéci, rzad ra-
dziecki w niektorych galeziach produkcji utrzymuje
ceny  sprzedazne na poziomie nizszym od kosztu
wlasnego, wyréwnujac niedobory droga dotacji. Wy-
padki takie spowodowane sg wymogami polityki go-
spodarczej.

Jednym z podstawowych czynniké6w wykonania
planu jest odpowiednie regulowanie plac. Polega ono
na podwyzszeniu plac w tych dziedzinach produkcji,
na ktérych panstwu najbardziej zalezy. Polityka ptac
ma réwniez olbrzymi wplyw na wydajno$é pracy.

Kredyt pozwala na rozdzial srodkéw pienieznych
miedzy poszezegblne przedsigbiorstwa, w celu pokry-
cia potrzeb. W zwigzku z tym, ze w ZSRR istnieje
jedynie kredyt bankowy, mozna go wykorzystaé
w celu kontroli przebiegu wykonania planéw.

Aktywny udzial w walce o wykonanie planu bie-
rze caly naréd. Wyrazem tej walki jest wspélzawod-
nictwo pracy. Plan i wspdlzawodnictwo pracy sa
w Zwigzku Radzieckim nierozerwalnie z sobg zwia-
zane. Swiadectwem tego jest hasto ,Pieciolatka
w cztery lata!* Walka o wykonanie powojennego pla-
nu stalinowskiego dala imponujace wyniki juz
w 1946 r. i w pierwszych 3 kwartatach 1947 r.

Ogélna produkcja w 1946 r. podniosta sie w po-
réwnaniu do produkcji 1945 r. o 20%, tonaz towaréw
na kolejach wzr6st o 13%, inwestycje — o 17%, pro-

dukcja suréwki — o 12%, stali — o 9%, wyrobow
walcowanych — o 13%, wegla — o 10%, materialow
bawelnianych — o 17%, obuwia — 0 "28%, miesa —

o 18%, masta — o 69%, chleba — o 24%.

Jeszceze lepsze rezultaty widzimy w pierwszych
3 kwartatach 1947 r. .

Przebieg wykonania nowej pieciolatki $wiadczy
o przewadze socjalistycznej gospodarki planowej nad
gospodarks kapitalistyczng i o niewyczerpanych twor-
czych sitach narodu radzieckiego.

E. Lukawer

ROZNE

Plan przedsiewzie¢ organizacy jno-technicznych
w przemys$le budowy maszyn ZSRR *)
Plan przedsiewzieé¢ organizacyjno - technicznych

stanowi jedng z wazniejszych czesci planu przemy-
stowo-finansowego. Plan ten obejmuje caloksztaltt
przedsiewzie¢, niezbednych do wypelnienia jakoscio-
wych 1 iloSciowych wytycznych, bedacych podstawa
planu przemystowc - finansowego. Znaczenie tych
przedsiewziet objasnimy nastepujgcym przykiadem:

Fabryka otrzymatla zadanie obnizenia w roku pia-
nowanym kosztu wiasnego produkcji pewnych maszyn
o 12%. Aby opracowaé plan przemyslowo-finansowy,
dajacy gwarancje wypelnienia zadanych wytycznych,
nalezy wyznaczy¢ konkretne przedsiewziecia, Przed=-
sigwziecia takie moga by¢ nastepujace: zmniejszenie
ciezaru, uproszczenie konstrukeji, zamiana drogich
materialéw -tanszymi, bez obnizenia jako$ci, zmniej-
szenie odpadkéw, maksymalne wykorzystanie ko-
niecznych odpadkéw, zmniejszenie wybrakdw, racjo-
nalizacja proceséw technologicznych, zmiany organi-
zacyjne.

Wszystkie przedsiewziecia nalezy tak zaplanowac,
aby taczna oszczedno$é wyniosta nie mniej niz 12%
w ‘stosunku ds roku poprzedniego, zreszta zgodnie
z zadanymi wytycznymi.

Plan postepu technicznego i organizacyjnego za-
ktadu, inaczej zwany planem technicznym, zbudowa-
ny jest z planu przedsiewzie¢ organizacyjno-tech-
nicznych, w polaczeniu z programami: modernizacji
produkowanych  wytwordw, przygotowania nowej
produkcji, wprowadzenia nowych stachanowskich me-
tod produkcji,**) wprowadzenia nowych urzgdzen.

Plan techniczny jest centralnym wogniwem planu
przemystowo-finansowego. Zadaniem jego jest wska-
zanie kierunku podwyzszenia wszystkich wskaznikoéw
pracy radzieckiego przedsiebiorstwa, zgodnie z zada-
nymi wytycznymi, jak rowniez wskazanie drogi po-
stepu organizacyjno-technicznej kultury przedsiebior-
stwa w ciggu najblizszego plancwanego okresu.

*) B. J. Kocenbogen. Organizacja maszino-
stroitielnowo proizwodstwa, str. 374, § 7.
) Wspoédlzawodnictwo pracy (uw. refer.).

Kazde przedsiewziecie, wchodzace w skiad planu,
powinno byé¢ zrealizowane w planowanym okresie
i da¢ wyrazny efekt. Zadania, stawiane przed radziec-~
kim pracownikiem przemystowym, wymagajg dokla-
dnego planowania postepu technicznego. Prace twor-
czg w kierunku stworzenia nowych konstrukeji, no-
wych metcd technologicznych i nowych form organi-
zacji produkcji nalezy pobudza¢ planowaniem zada-
nia { zagwarantowaniem niezbednych S$rodkow.

Praca ta moze nie znalezé odbicia bezposrednio
w rocznym planie przemystowo - finansowym, Plan
postepu technicznego powinien cbjaé nig tylko te
prace, ktoére maja by¢ zrealizowane w roku plano-
wym lecz takze i te prace, ktore bedg zrealizowane
w dhluzszym okresie czasu.

Takie planowanie stwarza warunki planowego po-
stepu technicznego i organizacyjnego danego zakladu,
dajac perspektywe rozwoju na kilka lat.

Przedsiewziecia organizacyjno - techniczne dajg
zwykle okreslony efeki na nastepujacych cdeinkach
pracy przedsiebiorstwa:

1) podwyzszenie jakosci wytworu,

2) zwiekszenie wykorzystania zdolno$ci

cyinej,

3) podwyzszenie wydajnosci pracy,

4) oszczednos$é materiatdéw, paliwa, energii itp.

5) obnizenie kosztéw wlasnych,

6) skréocenie cyklu produkeji i lepsze wykorzy-

stanie $rodkéw obrotowsch.

Przy obliczaniu oplacalnosci przedsiewziecia na-
lezy wzig¢ pod uwage jego ‘wplyw na koszty wlasne.
Niekiedy przedsiewziecie wplywa i na inne wskaz-
niki, np. wprowadzenie nowego przyrzadu moze
wplyngé na pcdwyiszenie wydajnosci, na zmniejsze-
nie kosztdw wlasnych, na wzrost jako$ei i na skro-
cenie cyklu produkcyjnego.

Pcdzial przedsiewzie¢ wg wlasciwosci moze byt
nastepujgcy:

1) konstrukeyjne,

2) technolgiczne,

3) organizacyjne,

4) przedsiewziecia, dotyczace podwyzszenia

ziomu technicznego kadr. .

Kierownictwo zakladu powinno przede wszyst-

kim opracowa¢ tematy planu przedsiewzieé, dopro-

produk-

po-
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“ wadzajac do konkretnych pytan: ,w jaki sposéb na-
lezy zlikwidowaé wybrak cze$ci Nr 1-0632% ,jak na-
lezy podwyzszy¢é wydajno$é¢ szlifierki Nr 1640¢ itp.

Jezeli takie bedzie podejScie, opracowanie planu
przedsiewzie¢ organizacyjno - technicznych bedzie
przechodzilo w sposéb zorganizowany i hedzie miato
okreSlony cel.

Kierownictwo wydzialow podaje pytania do wia-
domos$ci robotnikéw i zbiera pomysty robotnikéw co
do racjonalizacji. Inzynierowie i technicy pomagajs
rébotnikom w opracowaniu tematéw i sami opraco-

wuja swe pomyslty, Pomysty racjonalizacji, po ich
skontrolowaniu i zatwierdzeniu, wprowadza sie do
wydzialowych planéw przedsiewzieé.

Plan zbiorczy przedsiebiorstwa tworzy sie na

podstawie planéw wydziatowych, z wlgczeniem prac
personelu oddzialéw dyrekeji. Przy ostatecznym opra-
cowaniu planu nalezy zwroci¢ specjalna uwage na
wprowadzenie wynalazkow. _

Przy opracowaniu zbiorczego planu przedsiewzieé
nalezy uwzgledni¢ koszt przedsiewzieé. Musi byc
uwzgledniony konkretny efekt ekonomiczny, jaki da-
je przedsiewziecie, tzn. nalezy przede wszystkim
uwzglednia¢ przedsiewziecia najtansze, najlatwiejsze
do zrealizowania i dajace najwiekszy efekt.

Plan przedsiewzie¢ organizacyjno - technicznych
powinien byé¢ okresowo kontrclowany i precyzowany
na podstawie ujawnionych rezerw 1 mozliwosci
przedsiebicrstwa, wynikajacych z juz zrealizowanych
przedsiewzie¢ i nowych pomystéw, dotyczacych ra-
cjonalizacji. F. Goldenberg

Naprawa piecéw hutniczych

meioda natryskowa (torkretowanie)*)

Re¢cezna naprawa piecdéw w ruchu (na gorgco) jest
rownie uciazliwa jak i malo skuteczna. Zagranicg,
zwlaszecza w Stanach Zjednoczonych i w Zwigzku
Radzieckim rozpoczeto na szersza skale stosowanie
naprawy mechanicznej metoda natryskowa. Sposob
ten polega na tym, ze na uszkodzone miejsce wy-
prawy pieca narzuca sie — przy pomocy aparatu
natryskowego — cienkg warstwe materialdow ognio-
trwatych, zmielonych na maczke i odpowiednio zwil-
zonych. Uzyskane w ten sposéb przykrycie wilasciwej
wyprawy chroni jg przed bezposrednim dziataniem
temperatury i atmosfery pieca. Natryskiwanie wypra-
wy moze byé¢ stosowane zaréwno do napraw w ruchu,
jak i zapobiegawczo po generalnym remoncie, w celu
przedluzenia trwalosci wyprawy. Doswiadczenia wy-
kazaty, ze metodg natryskowa mozna naprawié nie
tylko Sciany boczne i trzon pieca lecz takze i sklepie-
nie, Zaletg metady natryskowej jest mozliwos¢ szyb-
kiego i dobrego wykonania naprawy miejsc uszkcdzo-
nych pieca w ruchu (na gorgco), co jest szczegolnie
wazne dla piecéw o ruchu cigglym. W praktyce usta-
lono 2 nastepujace metody wykonywania napraw me-
toda natryskows:

1) natryskiwanie polsuchej masy ogniotrwalej,

zawierajgcej 11—149% wilgoci,

2) nairyskiwanie mokrej masy, zawierajgcej do
50% wilgoci.
Masa ogniotrwata, uzywana do natryskiwania,

musi byé tego samego charakteru co i wyprawa pieca
w miejscu uszkodzonym oraz posiada¢ mozliwie zbli-
zony sootczynnik rozszerzalno$ei, aby przy zmianie

*) B. W. Kacenelenbogen. Stal 1947, Nr 12,
str. 111971121,

temperatury nie nastepowalo rozluznienie pomiedzy
warstwa §wiezg a podstawowa.

Gorace naprawy piecéw martenow-
skich. Stan sklepienia jest czynnikiem, decydujacym
o czasie kampanii pieca martenowskiego. Ze wzgledu
na wysokie koszty i diugi czas gléwnego remontu
pieca marteacwskiego b. korzystn.e jest w wypadku
powstania miejscowych uszkodzen sklepienia — na-
prawiaé je w ruchu, metodg natryskowa. Sklepienie
pieca jest zazwyczaj wykonane z cegly krzemionko-
wej, do natryskiwania wiec uzywa sie réwniez masy
kwasnej. Skiada sie ona z ziarn kwarcu, z dodatkiem
spoiwa (wapno, szklo wodne itd.). Przy wysokich
tempraturach sktadniki masy ogniotrwatej podlegaja
takze przemianie w trydymit, wobec czego masa ta
dobrze gsie przypieka do powierzchni uszkodzonego
miejsca sklepienia, tworzac mase jednolita. Do goracej
naprawy sklepienia nalezy uzywaé¢ drobno mielonej
masy. W Stanach Zjednoczonych, stosuje sie mase
z ziarn, przechodzgcych przez sito, posiadajgce 80
otworéw na 1 cm? oraz czeSciowo ziarna jeszcze dro-
buiejsze.

W Zwigzku Radzieckim do natryskiwania wypra-
wy dynasowej stosuje sie mase o nastepujagcym
sktadzie:

Lom dynasowy i kwarec. 80—90%
Glina ogniotrwata 10—20%

W celu zwilzenia dodaje si¢ wody w ilosci, za-
leznej cd metody natryskiwania. Do wody dodaje sig
2—3% objetoséciowo szkla wodnego 18-—19° Be. Pod-
czas wykonywania naprawy metoda natryskowa na-
lezy miejsce uszkodzone pokrywaé cienkimi warstwa-
mi, co sprzyja doktadnemu spiekaniu si¢ masy z wy-
prawa pieca. Trzeba unikaé stosowania zbyt znacz-
nych szybkosci, gdyz powcduja one duze straty masy
przez rozpryskiwanie.

Gorgce naprawy piecéow koksowych.
Naprawa piecow koksowych w ruchu daje b. znaczne
korzysci:

1) zapobiega dalszemu uszkadzaniu wyprawy
i przediuza jej trwatosc,
2) naprawa . powstalych szpar i nieszczelnoéci,

usuwa vrzez natryskiwanie strate gazu kokso-
wego, v

3) podnosi gatunek gazu koksowgo,

4) obniza strate cennych skladnikow zawartych
w gazie kcksowym, )

5) zapobiega spalaniu sie koksu wskutek dostepu
powietrza przez powstate nieszezelnosei ko-
mory.

Dotad naprawy piecéw koksowych w ruchu wy-
konywa sie recznie; pomijajac ciezkie warunki pracy,
wytrzymatosé takich napraw jest niewielka (do 5 dni).
Metoda natryskowa daje tu o wiele lepsze wyniki
przy znacznie nizszych kosztach. Dc$wiadcezenia
w Zwiazku Radzieckim wykazaly, Zze czas trwania
recznych napraw wynosi 1—2 godz., natryskowo
10—15 min. Czas pracy komoér, naprawianych na-
tryskowo, wzrasta przecigtnie do 50 dni, za§ w po-
szczegblnych wypadkach nawet do 70—80 dni. Prze-
prowadzone préby z rdéznymi masami do naprawy
komér wykazalty, ze najlepsza jest masa o skiadzie:

Mielony dynas 5%
Glina ogniotrwata 25%

Pcza tym, do wgoélnej iloéci dodawanej wody (za-
leznie od rodzaju masy) dodawano 2% szkia wodnego.
Zawartosé wilgoei w uzywanej masie wynosila
11—12%.

K. Radzwicki
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Proi, I. M. Rafalowicz. Tieplowaja ekonomicznost’
i proizwoditielnost‘ plamiennych pieczej. (Ekonomia
cieplna i wytwoérczo§¢ piecéw pltomien-
nych.). Str. 108. Mietatturgizdat. Moskwa 1947.

Interesujgca ksigzka prof. Rafalowicza zajmuje
si¢ — waznym w praktyce — zagadnieniem zmiany
paliwa w piecach grzewczych plomiennych. Zaréwno
W okresie wojennym jak i powocjennym, powstaje
czesto w toku przemian gospodarczych koniecznosé
przejécia z jednego paliwa na drugie i poczynienia ta-
kich uzupelnien kon;trukcyjnych w istniejgcych urzg~
dzeniach piecowych, aby procesy technologiczne nie
ulegly zadnym niepozgdanym zakl6ceniom. Innymi
stowy, nalezy dokiadnie uwzgledni¢ wlasciwosci pa-
liwa obecnego oraz paliwa przyszltego w celu prze-
prowadzenia takich zmian w konstrukeji piecoéw, kt6-
re gwarantuja iloSciowe i jakoS$ciowe osiggniecie po-
zgdanej wytwoérczosci. Przyblizone przeliczenie zuzy-
cia paliwa, oparte na stosunku dolnych warto$ci opa-
towych obu paliw, ma — jak wiadomo — znaczenie
jedynie orientacyjne.

Biura cieplne i konstrukcyjne musza sie oprzeé
przede wszystkim na znanym wykresie I-t Rosina
i Fehlinga, jak to czyni prof. Rafalowicz. Wychodzac
z zalezno$ci miedzy teoretyczng iloscig powietrza spa-
lania a teoretyczng ilo$cig wilgotnych spalin tudziez
wartoscig cieplng paliwa, Rosin i Fehling stwierdzili
obliczeniowo, iz dla technicznych paliw, przy takiej
samej temperaturze i cisnieniu, w wypadku doskona-
lego spalania, ilo$ci ciepta, odpowiadajace 1 Nm?® spa-
lin w stanie wilgotnym, mozna przyjaé wszedzie za
wielko$ci, niezalezne od rodzaju paliwa. W tych wa-
runkach wykres I-t pozwala latwo ustali¢ temperatu-
re teoretyczna spalania oraz spodlczynnik oddawania
ciepla przez przestrzen paleniskowg do przestrzeni
roboczej pieca, o ile znamy temperature wylotows
spalin tudziez ewentualng temperature podgrzewu po-
wietrza i paliwa.

Pragngc ulatwi¢ prace biurom cieplnym i kon-
strukeyjnym autor ksigzki umiescit procz zasadnicze-
go wykresu I-t, szereg wykreséw praktycznych dla
" typowych paliw stalych, ptynnych i gazowych ZSRR,
z podgrzewem lub bez podgrzewu powietrza. Wykresy
te utatwiajg w sposob zasadniczy obliczenia praktycz-
ne; szereg przyktadéw ilustruje ich zastosowanie.
Omoéwiwszy w dalszym ciggu praktyczne dane, doty-
czZgce czasu nagrzewu roznych materiatdow, autor
zajmuje sie promieniowaniem cial statych i gazowych,
jako gléwnym Zrédlem przenoszenia ciepla oraz zna-
czeniem $wiecenia plomienia w piecach. Z zagadnie-
niami tymi aczy sie sprawa wykorzystania piecow,
ktéra jedynie przy optymalnym obcigZzeniu pozwala
uzyskaé najmniejsze zuzycie ciepla. Autor konczy
swa broszure ilustrujgc mozliwosci praktycznego obni-
zenia zuzycia paliwa przy racjonalnym wykorzystaniu
piecow, co znalazlo nalezyte zrozumienie w rzeszach
stachanowcéw na terenach ZSRR. Dlatego tez, mo-
wigc o normach zuzycia paliwa; nie wolno opieraé sie
li tylko na teoretycznych wskaznikach lecz trzeba
bezwzglednie braé¢ pod uwage czasowe wykorzystanie
jednostek piecowych. .

Do ksiazki dolgczona jest charakterystyka wszyst-
kich paliw, stosowanych obecnie w Zwigzku Radziec-
kim. Ksigzka jest b. jasno napisana, a ilustrujgce ja
przyklady pomagaja czytelnikowi, nawet nieobezna-
nemu z termodynamiks techniczng przeprowadzié od-
powiednie obliczenia.

Z. Warczewski

Prof. dr inz. Waclaw Moszynski. Wyklad ele-
mentéw maszyn. Czesé 1. Poigczenia. Format AS5. Str.
XVI--384, rys. 348, tabl. 37, przykladow obliczeniowych
35. Nakladem Instytutu Wydawniczego SIMP. War-
szawa 1948 r. Cena 1600 zi.

Nazwisko autora wystarczajgco $wiadczy o war-
tosci ksigzki, natomiast zasieg jej czytelnikéw oraz
walory usprawiedliwialy by przeznaczenie na to wy-
dawnictwo wickszej dotacji, ktéra wplynela by na
obnizenie ceny i udostepnienie Wykladu szerszemu
ogotowi. Ksigzka jest pieknie pod wzgledem graficz-
nym wydana i zaopatrzona w duzg ilo$é rysunkéw,
tablic i obliczen czesci tudziez calych zespoldow i daje
wiele materiatu praktycznego. Autor wprowadza w
Wyktadzie szereg nowych termindéw na oznaczenie
czynnosci i nazw cze$ei. Brzmig one niekiedy obco dla
ucha technika lecz jako utworzone zgodnie z duchem
jezyka polskiego powinny sie przyjgé. Na tle walki
0 czysto$¢ jezyka nienaturalnie wyglada uzycie w ty-
tule nazwy ,elementy*“. Nazwa ta dawno zostala za-
stapiona przez oznaczenie ,czeSci maszyn“, ktére nie
ujmuje moze dokladnie tresci, zostalo jednak przy-
jete i jest dla wszystkich zrozumiate.

Pierwsze w Polsce dzielo o dobrze uporzgdkowa-
nym materiale na temat czesci maszyn wybiega daleko
poza szablonowe ujecie catosci. Charakter Wyktadu
predystynuje go przede wszystkim jako podrecznik o
walorach dydaktycznych, pozwalajacych mlodym
adeptom nie tylko zapoznaé sie z tematem, lecz réw-
niez zmusza ich do systematycznosei i uczy sztuki
my$lenia. ROéwnoczeénie ksigzka stanowi cenny ma-
terial dla konstruktoréw, ktérzy maja czesto skion-
no$¢ do mechanicznego uzywania kilku znanych so-
bie wzoréw do - obliczania wszystkich konstrukeyj.
Przeczytanie Wyktadu pozwoli im na oderwanie sie
od tradycji i wejscie w dziedzine my$li, opartej na
analizie pracy poszczegdlnych czeéci oraz ich wzajem-
nego stosunku. Gléwnym zadaniem ksigzki jest wpro-
wadzenie milodego elementu ludzkiego w dziedzine
techniki i stanowi dla niego pierwsze zetkniecie sie
z zagadnieniami praktycznymi, kamien wegielny, na
ktérym wzrasta dalsza wiedza techniczna. Jest to pod-
stawa wiedzy w tej dziedzinie dla wszystkich techni-
kéw, niezaleznie od tego czy specjalizacja ich pdjdzie
w kierunku mechaniki, inzynierii, chemii, architektu-
ry czy elektrotechniki. Dlatego tez czesto zdarza sie,
ze wiadomo$ci o czeSciach maszyn, zaczerpniete
z pilerwszego wyktadu, przedstawiaja réwnoczesnie
koniec ich wiedzy w tej dziedzinie i tylko nielicznej
grupie studentéw dane jest rozszerzenie umiejetno$ci
o czeSciach maszyn co do ich konstrukeji, tworzywa
i technologii wykonania. Tego aspektu Wyklad nie
bierzé pod uwage i moze gdyby zawieral wiecej wia-
domoéci technologicznych stanowil by z-jednej strony
hardziej zamknietg calo$é dla tych, ktérych wiado-
mosSci o czgSciach maszyn, ich uzyciu i, wykonaniu
koficza sie na tym wykladzie, z drugiej za$, ksigzka
byta by bardziej ozywiona i zblizala adeptéw — chet-
nie chwytajacycn praktyczne dane — do tematu. Nie-
zaleznie od powyzszego technologia wykonania w naj-
szerszym ujeciu posiada w wizlu wypadkach decydu-
jace znaczenie dla wytrzymatosci i jest nierozerwal-
ng czesScig konstrukeji. Poznanie metod w zaraniu
ksztaltowania $wiadomoséci technicznej pozwala na
stworzenie tréjwymiarowej bryly zamiast plaszeczyz-
ny teorii. Nie jest obojetne czy dla wykonania trzpie-
nia lub sprezyny uzyjemy materialu walcowanego



Str. 508

BUTNIK

Nr 10—11

czy tez ciggnionego o takim samym skladzie chemicz-
nym, zastosowanie klina hartowanego zamiast suro-
wego zmieni prace zespolu, uzycie blachy w zalezno-
éci od kierunku walcowania lub zastgpienie jej tasma
posiada zasadnicze znaczenie. Wykonanie Sruby
» gléwka speczong zmienia jej wlasciwosci w stosun-
ku do frezowanej, gwint rolowany inaczej pracuje niz
nacinany, otwér pod nit wybity czy wiercony zmie-
niaja zalozenia wytrzymaloSciowe. Dalej powazne na-
stepstwa ma dobér metody spawania, spawanie ga-
zem i jakim, elektryczne i w jaki sposéb. Urozmaico-
ne metody produkeji rur zaréwno stalowych jak la-
nych maja znaczny wplyw na ich wytrzymalos¢ i za-
kres stosowania. Nie jest konieczne obcigzanie Wykla-
du dokladnymi opisami urzadzen, ale mam wrazenie,
7e zwrécenie uwagi na parametry, decydujace o pra-
cy czeéci, powinno byé jego uzupelnieniem.

Wyklad sktada sie z 3 tomow, z ktérych I, zawie-~
rajacy opis polgczen, ukazal sie; II, traktujacy o to-
zyskowaniu, wyjdzie z druku w koncu 1948 r. i IIT,
o napedach, ukaze sie w polowie 1949 r.

Tom I zaczyna sig rozdzialem, traktujgeym o wy-
trzymalo$ci zmeczeniowo — ksztattowej metali. - Roz-
dziat ten daje — po krétkim wprowadzeniu teorety-
cznym — pozyteczne wykresy i tablice, ktére pozwa-
laja na obliczenie wplywéw ksztaltu przekroju na
przedmiot. Stuszne jest zwrécenie uwagi czytelnika
zaraz na wstepie na czynniki, rzadko w wyczerpuja-
cej formie traktowané w podrecznikach wytrzymato-
éci materiatéw, a ktore czesto decyduja o prawidlo-
wosci konstrukcji. Dalszy rozdziat podaje krétkie
uwagi ogdlne na temat wymiarowania rysunku oraz
ksztaltcwania cze$ci maszyn i zawiera kilka, dowolnie
wybranych, przykladéw. Po tym wstepie rozdziat
o polaczeniach nitowych rozpoczyna wiasciwg treic.
Potraktowany obszernie, ujmuje zagadnienie w spo-
s6b klasyczny i wybiega daleko poza omoéwienie po-
lgczenia nitowego, a wchodzac w konstrukcje ustro-
jow nitowanych daje przyklady obliczen kottéw, zbior-
nikéw i innych zespoléw. Rozdzial o potgczeniach spa-
wanych, zgrzewanych i spawanych—stosunkowo krot-
ki ze wzgledu na to, ze technika spawania znacznie
wyprzedza mozliwosé naukowego usystematyzowania
wynikéw — ukazuje do$¢ wyraznie dynamiczng prez-
no$¢ zagadnienia ‘i opisuje najcharakterystyczniejsze
wypadki uzycia tych polgczen. Polgczenia skurczowe
i wtlaczane opracowano na przykladach korb i czo-
péw. Rozdzial rozwiewa watpliwosci konstruktoréw co
do stosowania skurczéw powyzej granic sprezystoéci
i daje najbardziej typowe przykiady. Nowsze do-
$wiadczenia, wyzyskujgce roznice temperatur przez
chlodzenie jednej cze$ci i grzanie drugiej, przez co
uzyskuje sie nizszg temperature podgrzewu, nie zo-
staly poruszone. RoOwniez mozna by dyskutowaé na
temat celowos$ci stosowania kolkéw przy polaczeniach
skurczowych oraz przecinania przez nie linii sil, uzy-
skanych przez skurcz. Polaczenia klinowe i kolkowe
potraktowano szeroko i opatrzono licznymi rysunka-
mi tudziez rozdziatem o powszechnie uzywanych wie-
loklinach.

Polgczenia $rubowe ujeto krécej niz bylo to daw-
niej praktykowane, lecz wskutek tego ani tre§¢ ani
czytelnik nie ponoszg uszczerbku. Temat, oméwiony
wystarczajgco dokladnie i jasno, nalezy uwazaé za
wyczerpany. Rozdzial, traktujgcy o potgczeniach spre-
zystych jest wszakze stanowczo za krotki. Najbar-
dziej rozpowszechnione polgczenia sprezyste, jakimi
sg wszelkiego rodzaju resory, nie znalazly odpowied-
niego miejsca. Piekna teoria tych ustrojéow byla by
dydaktycznie ciekawa i data by naswietlenie tematu,
unikanego w literaturze.

Obszernie ujety rozdzial na temat polgczen ruro-
wych i zaworow stanowi zamkniecie I tomu tego po-
waznego i pozytecznego dziela.

L. Strzelecki

Inz. J. Zamlynski, inz. W. Przybylowski. Me-
chanika techniczna. Spoéldzielnia Ksiegarska ,,0gni-
sko*. Katowice. Str. 260.

Niepowetowane straty ludzkieimaterialne z okre-
su okupacji wymagaja wytezonej pracy naszych pe-
dagogéw, aby jak najszybciej uzupelni¢ wielkie luki
w polskim narybku technicznym. Szczegélnie dotkli-
wy jest brak podrecznikéow, i to na kazdym poziomie
nauczania. Luke powyzsza w dziedzinie mechaniki
pragng uzupelni¢ obaj autorzy ,,Mechaniki technicz-
nej“, przeznaczonej dla szko6! technicznych licealnych
i technikéw —- praktykéw.

Oméwiwszy podzial mechaniki i zasadnicze poje-
cie sily, autorzy podaja przede wszystkim twierdzenia
statyki o skladaniu i o réwnowadze sil, lezgcych
w jednej plaszczyznie, zar6wno w odniesieniu do pun-
ktu materialnego, jak i do ciala sztywnego. Jako
uogolnienie tych danych rozpatrywany jest przestrzen-
ny uklad sil. Specjalny rozdzial po$wiecono omodwie-
niu $rodka ciezkos$ci powierzchni i bryl Krotki zarys
clementéw wytrzymatosci materiatéow uwzglednia mo-
menty gnagce i sily tnace, wystepujgce tylko w bel-
irach. Wreszcie podane sg metody rozwigzania kra-
townic ptaskich sposobami Cremony, Rittera i Cul-
manna.

Z kolei na nastepnych 30 stronicach podane sa
zasadnicze twierdzenia z kinematyki, obejmujgce ruch
jednostajny, jednostajnie przyspieszony i obrotowy
jednostajny. Ze wzgledu na potrzeby techniki dosé
szczegblowo rozwazone sa sprawy tarcia poslizgowego
(nie posuwistego !) i tarcia toczenia. Ostatnie 70 stro-
nic poswiecono wylozeniu zasadniczych poje¢ i twier-
dzen z dynamiki; w szczegélnosci autorzy omawiajg
blizej warto$é energii potencjalnej i kinetycznej cial,
zasade zachowania energii oraz zasadnicze typy ma-
szyn prostych.

Ksigzka ta, bogato ilustrowana przykladami licz-
bowymi i poruszajgca prawie wszystkie tematy, po-
irzebne na poziomie szkot technicznych licealnych, za-
wiera -— niestety — wiele usterek. Niezaleznie od po-
ziomu nie wolno zapominaé o fundamentalnym wy-
maganiu w stosunku do wszelkich podrecznikéw,
zwlaszeza w dziedzinie nauk S$cisltych: winna je ce-
chowaé jasnos$é i $cisloéé przy ustalaniu pojeé, zasad
i twierdzen. Pod tym k&tem widzenia ,,Mechanika te-
chniczna® wykazuje duzo brakow. Tak wiec na str. 9
czytamy, iz ,,mechanika jest nauka o ruchu cial ma-
terialnych i dzieli sie na kinematyke i dynamike, dy-
namika zas$ na statyke i kinetyke®, podczas gdy ze
wzgledow dydaktycznych nalezalo by rozpatrywang
tu mechanike cial staiych dzielié na stalyke (nauka
o sktadaniu sil i o ich rownowadze), kinematyke
(nauka o geometrycznej stronie ruchu cial bez
uwzglednienia przyczyn samego ruchu) oraz dynami-
ke (nauka o wplywie sil na ruch cial). Ponadto nie-
wlasciwe jest uzycie w tym samym zdaniu 2 réznych
stéw ,kinematyka i ,kinetyka“ na oznaczenie tej sa-
mej nauki. Na str. 10 pcdano, iz .sila musi mieé¢ punlkt
zaczepienia®, gdy tymeczasem kazda sita musi miec
okreslony kierunek, okreslong linie dzialania i okre-
$§long warto$¢ liczbows; natomiast nie zawsze posia-
da ona okre$lony punkt przylozenia. Omodwienie tak
waznych poje¢, jak sity zewnetrzne i wewnetrzne, jest
na str. 10 niewystarczajgce, nie uwypukla bowiem ja-
sno wzglednosci tych poje¢ w zalezno$ci od tego, ja-
ki uklad punktdéw materialnych lub cial bierzemy pod
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uwage. Sprawa ta jest szczegdlnie wazna np. w dzie-
dzinie wytrzymalosci materiatow (str. 114) lub przy
omawianiu zasady d’Alemberta w dynamice (str. 203).
Autorzy twierdzg, iz wielkoéci Kkierunkowe mozna
przedstawi¢ jako wektory (str. 11) i ze sila moze byc
przedstawiona przy pomocy wektora (str. 11); w rze-
czywistosci wielkoéci kierunkowe nazywamy wlasnie
wektorami, przy czym jednym z rodzajow tych wek-
tor6w sa sity, wystepujace w mechanice. Wyrazenia
,sila moze mieé¢ punkt zaczepienia w swoim punkcie
poczatkowym lub kohcowym* (str. 12) albo ,sity
pchajace i ciagnace“ (str. 15) sa niewlasciwe, jezeli
sie traktuje racjonalnie sily jako wektory. Na str. 20
moéwi sie o ,rzucie sity S na dowolng prostg x“, przy
czym ,znak rzutu jest taki, jaki posiada prosta x°,
choé przeciez mozna mowié tylko o rzucie sily S na
dowolng 0§ x o umoéwionym kierunku dodatnim,
a wielko$¢ rzutu otrzymuje znak plus lub minus za-
leznie od tego, czy kierunek rzutu zgodny jest z do-
datnim kierunkiem osi x czy tez nie. Na str. 83 czy-
tamy, iz ,sila jest wypadkowa dla swoich rzutéw",
podczas gdy — jak wiadomo — sila jest wektorem,
rzuty za$ sa skalarami. Na str. 192 dowiadujemy sie,
iz ,praca nazywamy ogélnie prace mechaniczng, wy-
konywana przy poruszaniu sie ciala i przezwyciezaniu
oporow wzdluz pewnej drogi; nie potrzeba dowodzié,
jak balamutna jest taka definicja.

Z powoddéw dydaktycznych nalezato by wprowa-
dzi¢ osobny rozdzial, omawiajgcy 3 zasady Newtona,
o ktérych znajduja sie tylko — po poszczegbélnych
rozdziatach ksiazki rozsiane — wzmianki.

Ponadto sadzimy, iz przed wprowadzeniem poje-
cia pary sily nalezalo by poda¢ pojecie momentu sity
wrzgledem dowolnego punktu., Definicja na str. 58,
utrzymujaca iz pewien zwiagzek miedzy wartodciami
liczbowymi sity i dlugosci ramienia nazywamy mo-
mentem sily wzgledem danego punitu, jest bledna.

~Mechanika techniczna®“ spelni swe zadanie,oile
w nastepnvm jej wydaniu autorzy uwzglednia w do-
statecznej mierze podstawowe wymagania co do §ci-
sloSci rozumowania i jasnosci wystawiania sie. Wy-
konanie rysunkéw i druk ksiazki sa staranne.

Z. Warczewski

Prof. dr ini. Wilhellm Nusself, Teoria maszyn
cieplnych. Ttumaczyt i poprawit prof. dr
inz Stanistaw Ocheduszko. Nakladem Komi-
sji Wydawniczej Bratniej Pomocy Studentéw Politech-
niki Slaskiej. Gliwice 1948. Str. 198.

W drugim tomiku swej ,,Termodynamiki technicz-
nej“ (p. ,,Hutnik® 1948, Nr 4, str. 190) prof. W. Nusselt
zajmuje sie zasadniczo teorig silnikéw cieplnych.
W rozdzialach wstepuych autor omawia termodynami-
ke spalania oraz zasady przenoszenia ciepla. Nastepnie
przechodzi on do wlasciwej teorii silnikéw cieplnych.
zaczynajgc od podstawowej ttokowej maszyny parowej
1 od turbin parowych. Po krétkim zarysie nowszych
postepdw w dziedzinie silnikéw parowych (para o wy-
sokim ciénieniu, karnotyzacja obiegu parowego, obiegi
wieloczynnikowe) autor podaje teorie silnikéw spali-
nowych, obejmujgca rowniez najnowsze zdobycze w tej
dziedzinie, jak turbiny gazowe i olejowe tudziez silni-
ki odrzutowe. Wpybiegajac mysla w przyszto§¢ prof.
Nusselt na zakonczenie zastanawia sie nad przyszlym
zastosowaniem energii atomowej (wlasciwie energii ja-
der atomowych) do celdéw powojennych, widzac stusz-
nie w ,silnikach atomowych* wspaniale perspektywy
dla dalszego rozwoju ludzkosci.

W przeciwienstwie do pierwszorzednie napisanego
pierwszego tomiku ,, Termodynamiki technicznej drugi
tomik nie wykazuje, niestety, tak zwartej, harmonij-
nej i racjonalnej budowy. Zblizajaca sig kleska Nie-
miec (bibioteczka ,,Goschen® wydala ten tomik w 1944
r), brak pomocy i brak korektoréw nie pozostaly
prawdopodobnie bez wplywu na prace autora. W kaz-
dym razie rozdzialy wstepne o teorii spalania i o za-
sadach przenoszenia ciepla nie wykazuja tego jasnego
i przejrzystego ukladu, jaki charakteryzuje tres¢ to-
miku pierwszego. Znacznie lepiej wylozona jest teoria
silnikéw cieplnych, jakkolwiek i ona nie osigga po-
ziomu zasad termodynamiki technicznej, opracowa-
nych uprzednio.

W wielu punktach, zwtlaszcza zwigzanych z daw-
niejszymi badaniami wiasnymi, prof. Nusselt idzie zbyt
daleko w szczegbty, z uszczerbkiem dla zagadnien bar-
dziej zasadniczych. Poza tym w oryginale niemieckim
jest wiele omylek i bledéw. Tak np. przy omawianiu
czasowego przebiegu spalania ciat statych autor wy-
prowadza z bltedami wzér na dyfuzyjne spalanie; przy
wyprowadzaniu wspélczynnikéw sprawnoéci dla ma-
szyn parowych mamy réwniez szereg bledoéw, raza-
cych w tomikach zbiorku ,,GOschen®, W szeregu roz-
dziatéw prof. Nusselt komplikuje wyklad niepotrzeb-
nymi wzorami. Tak czyni on np. przy omawianiu teorii
przechodzenia (konwekcji) ciepla, bedacej jedna z jego
ulubionych dziedzin. Wypada przypomnie¢, Ze prak-
tyczne rozwigzanie réwnan rézniczkowych na prze-
plyw, cigglo$§¢ ruchu oraz bilans energetyczny z u-
wzglednieniem warto$ci brzegowych jest tylko wyjat-
kowo wykonalne dla ustalonych przeplywéw cieczy
lepkich. Na og6t opieramy sie na teorii podobienstwa
i korzystamy z empirycznego materiatu liczbowego,
operujacego bezwymiarowymi wspoélczynnikami, cha-
rakterystycznymi dla dynamicznie i termodynamicznie
podobnych modeli. :

Poniewaz w dziedzinie tej prof. Nusselt byt je-
dnym z pionieréw, rozwodzi sie on w odno$nych roz-
dzialach (str. 54 — 66) do$§¢ rozwlekle nad réznymi
szczegbdlami. Roéwniez przy cmawianiu przechodzenia
ciepla podczas skraplania sie pary (str. 66—867) widnie-
je sZereg nieprzejrzystych i niepotrzebnych -wzorow.
W teorii spalania przyjmuje prof. Nusselt za stan nor-
malny odniesienia dla gazoéw ci$nienie 1 ata i tempe- .
rature 20° C, komplikujgc w ten sposdb niepotrzebnie
wiele dalszych przeliczen, opartych na prawie Gay-
Lussaca. RoOwniez w teorii granic zapalnoSci gazéw
(str. 28—30) niepotrzebnie figuruje dawny wzér Nus-
selta na szybkos$¢ spalania.

Z uznaniem nalezy podnies¢, iz tlumacz poprawil
tu  wiele bledéw oryginatu, jakkolwiek zachowat
wszystkie dygresje i wzory autora. Natomiast w sa-
mym ttumaczeniu mamy szereg brakow, ktére nalezato
by usungé w nastepnym, poprawionym wydaniu tej
pozytecznej ksigzeczki. Wbrew nazwie niemieckiej
oryginalu ksigzeczka nosi tytul ,/Teoria maszyn cie-
planych®, mimo iz powinno byé¢ ,,Teoria silnikow cie-
plnych®, tak jak to zreszty odpowiada tresci ksigzki,
zajmujacej sie jedynie silnikami, a nie maszynami ro-
boczymi. Sadze. iz wyrazenie ,przenoszenie ciepla“
jest wlaSciwsze i celowsze niz ,ruch ciepla® (str. 40).
Podczas skraplania sie pary wystepuje ,,blona wodna*,
nie za$ ,film wodny“ (str. 66). W termodynamice
chodzi o ,gazy doskonale“, a nie o ,gazy szlachetne“
(str. 36). Nie mozna zgodzi¢ sie z powtdrzonym
przez tlumacza twierdzeniem autora (str. 69), iz
.jedynie przemiany nieodwracalne ponosza wine,
ze w dzisiejszych silnikach ‘cieplnych tylko czesé
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wartosci opatowej paliwa zostaje odebrana na wale
w postaci pracy mechanicznej“. Zasadnicze przyczyny,
dlaczego mozemy wykorzystaé tylko cze$é wartosci pa-
liwa, podaje druga zasada termodynamiki. Wprowa-
dzenie nazwy ,,sprawno$¢ ekonomiczna® (str. 69) nalezy
uwazaé za nieszcze§liwe, poniewaz techniczne wspét-
czynniki sprawnosci nie decyduja bynajmniej o eko-
nomicznosci urzadzenn. Na str. 81 zdanie ,,Badanie to
jednak nie jest zupelne, nie dotyczy bowiem obiegu®
— nie ma sensu. Cieplo tarcia (str. 115 i dalsze) winno
by¢ oznaczone jako a, a nie iako a, Zamiast nazwy
»silniki strumieniowe® (str. 152) racjonalniej jest mo-
wi¢ ,silniki odrzutowe®. Nalezy méwié¢ o »turbinach
gazowych i olejowych*, nie za$§ o ,,turbinach gazowych
i spalinowych® (str. 185). Zamiast ,,naped strumienio-
wy*“ (str. 189) lepiej uzywaé wyrazenia ,haped od-
rzutowy*.

Strona drukarska ksigzeczki nie pozostawia nic do
zyczenia; pozadane jest tylko, aby w nastepnym wy-
daniu usunaé niepotrzebne ustepy i poprawié¢ btedy.

‘Z. Warczewski

Inz. L. Zarnowski. Goraca przerébka plastyczna
zelaza i stali. Cze$¢ II. Kuznictwo. Nakladem Cen-
tralnego Zarzadu Przemystu Hutniczego 1947 r. Bi-
blioteka Hutnika B4. Str. 179, tabl, XLVII, rys. 193
i oddzielny atlas ark. XLIII. Ksigzka obejmuje tresc¢
wykladéw w Politechnice Warszawskiej i Akademiti
Goérniczej w Krakowie i stanowi dalszy ciag kursu
gorgcej przerdbki plastycznej zelaza i stali, ktorego
I czeéé pt. ,Piece grzewcze i nagrzewanie“ ukazala
sie w druku przed wojna. Autor nie obejmuje w swej
ksigzce calosSci zagadnien kuzniczych. Przede wszyst-
kim daje sie zauwazyé pobiezne potraktowanie za-
gadnien technologicznych i materiatowych, a w szcze-
g6lnosci brak jest danych co do kucia stali stopo-
wych. Niemniej jednak ksigzka posiada duzg wartosé
techniczng, a zasadnicze jej rozdziaty, po§wiecone cha-
rakterystyce urzadzen kuzniczych, potraktowane sa
obszernie i przedstawiaja konkretny material do za-
znajomienia sie z typowym wyposazeniem kuzni.

Zasadniczg intencja autora jest zapoznanie czytel-
nika z podstawowymi urzgdzeniami kuZniczymi i ich
zastosowaniem. Po scharakteryzowaniu na wstepie
operacyj kuzniczych i oméwieniu podstaw teorii ku-
cia autor daje obszerny opis mlotéw parowych do
swobodnego kucia, poS§wiecajgc na ten cel ok. ¥ obje-
tosci ksigzki.

Poza okresleniem mocy milota i charakterystyka
pracy spotykamy szereg szczegdiow, dotyczgcych kon-
strukeji mlotéw i wiadomos$ei z zakresu fundamento-
wania. Przyklady =zastosowania mlotéw do swobod-
nego kucia potraktowane sa z punktu widzenia pro-
dukcji odkuwek kolejowych do wagonéw i parowo-
zow. Z ogolniejszych przykladéw podane jest kucie
waléw korbowych oraz czeéci do 3 -armaty polowe].

Poza tym b. starannie zostal =zebrany material,
dotyczacy mlotéw z napedem transmisyinym (mloty
sprezynowe i opadowe) oraz mlotéw pneumatycznych.
Mioty do kucia w matrycach scharakteryzowano na
przyktadach mlotéw, wykonywanych przez firmy
Erie, Eumuco i Béche.

Opis pras o napedzie transmisyjnym obeimuje
prasy cierne, mimo$rodowe, maszyrne kuzienng Ryde-~
ra, kuzniarke, prase ,Bulldozer®, prase do wyrobu
nakretek oraz walce kuzienne.

‘kow,

Autor omawia réwniez proces matrycowania.
w ktéorym charakteryzuje wplyw = ksztattu matryco-
wanych przedmiotéw na wielko$é oporu plastycznego
i podaje ogdlne wytyczne z zakresu konstrukcji ma-
tryc tudziez ich wykonania. Ostatni rozdzial ksigzki
ujmuje pobieznie rozplanowanie i wyposazenie kuzni.

Ksiazka, w ktérej wieksza czeéé tresci poswieco-
na jest charakterystyce i opisom urzadzen kuzniczych,
nie uwzglednia zupelnie tak aktualnych obecnie
w kuznictwie urzadzeh jak prasy hydrauliczne i pa-
rowo-hydrauliczne, ktére w zakresie produkeji od-
kuwek swobodnych znajdujg obecnie szersze zastoso-
wanie niz ciezkie mtoty parowe.

Jednakze sposob ujecia materiatu i analityczne
potraktowanie przez autora zasadniczych zagadnien,
poruszonych w tresci, wyrédznia ksigzke wéréd podo-
bnych wydawnictw. Ksigzka stanowi powazne wzbo-
gacenie naszej literatury fachowej, wypelniajge da-
jaca sie dotkliwie odczuwaé luke i godna jest polece-
nia czytelnikom, bezposrednio i sporadycznie intere-
sujacym sie zagadnieniami kuzniczymi.

L. Bukowiecki

Ronustaw Gawor. Delneslaskie Zaglebie Weglowe.
Nakladem Sooétdzielni Pracy i Uzytkownikéw ,Pla-
cowka®. Oddzial we Wroclawiu 1943. Str. 50, W serii
wydawnictw Wyzszej Szlkkoly Handlowej we Wrocta-
wiu ukazat sie zarys monografii gospodarczej Dolno-
$laskiego Zagltebia Weglowego jako wynik pracy, wyko-
nanej pod kierownietwem prof. dra J. Wasowicza na
seminarium z geografii gospodarczej. Scharakteryzo-
wawszy ogolnie cale polsko-czeskie zaglebie, ktore
w ksztalcie podkowy obejmuje cze$é poludniowo-za-
chodniej granicy obu kraiow, autor rozpatruie szcze-
gotowo polskie okregi walbrzyski i noworudzki jako
gléwne ofrodki wydobycia wegla. Po kréotkim wste-
pie historycznym i zarysie sytuacji geologicznej praca
omawia szczegdlowo trudnosci gospodarcze, z jakimi
musiato i musi walczyé Dolno$laskie Zaglebie Weglo-
we. Wysoki stopien zanieczyszczenia pelnych usko-
silnie sfaldowanych, niekiedy nawet porwa-
nych przez wulkaniczne masy, cienkich i niestalych
poktadéw wegla dolnoSlaskiege powoduja niska wy-
dajnos$¢ jednostkowa i wysokie koszty wydobycia, po-
mimo daleko idgcej mechanizacji kopaln. Dalsza kon-
sekwencjg jest wielki (60%) wypad drobnych sorty-
mentéw i konieczno$é¢ stosowania pluczek. Wreszcie
wypada wspomnieé¢ charakterystyczne dla zaglebi
$rodlgdowych (limnicznych) wydzielanie sie niebez-
piecznego bezwodnika weglowego. Stosunkowo nie-
wielkie zapasy wegla, wystepujgcego w 2 zasadni-
czych seriach cienkich pokladéw, sprawiaja, iz za-
réwno dla dawnej gospodarki niemieckiej, jak i obec-
nie dla gospodarki polskiej, wydobycie okregu dolno-
§lgskiego stanowilo i stanowi tylko kilka 9; ogdlnego
wydobycia krajowego. Brak ciezkiego przemystu na
Dolnym Slagsku i niekorzystne geograficzne polozenie
zaglebia poteguja istniejgce trudnosci gospodarcze.
Na szczeScie w ‘bogatym wachlarzu wegli dolno$lgs-
kich ok. 40% wydobycia przypada na wegle dobrze
koksujace, zwlaszcza z kopaln Wiktoria i Bolestaw
Chrobry. Dlatego tez Dolny Slask posiada 4 koksow-
nie, wytwarzajace dobry koks hutniczy, z cennymi
ubocznymi produktami koksowania. Nowoczesne elek-
trownie okregu watbrzyskiego (zwlaszcza na kopalni
Wiktoria) rozwiazuja problem odpadéw z koniecz-
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nych na Dolnym Slgsku pluczek. W okregu nowo-
rudzkim wartosciowym produktem ubocznym kopalh
jest tupek ogniotrwaly o wyvsokim stozku Segera
(34/35).

Na koncu monografii autor jeszcze raz rozwaza
sytuacje gospodarcza Dolno$lgskiego Zaglebia Weglo-
wego i ustala wytyczne dla jego dalszego rozwoju.
Jakkolwiek praca oparta jest na powaznym materia-
le Zrodlowym i zawiera duzo danych liczbowych, nie
podaje jasno — przy ocenie gospodarczej sytuacji Za-
glebia Dolnoslgskiego — zmian, ktére zaszly obecnie
w nowych ramach gospodarki polskiej w stosunku do
okresu dawnej gospodarki niemieckiej.
w tekécie spotykamy szereg nieScisto$ci. Tak wiec
granice sortymentéw (str. 27) nie odpowiadajg fakty-
cznym wymiarom sortowni polskich. Nie sprowadza-
1liSmy przed wojng wegla koksujgcego z zagranicy
(str. 31) lecz tylko niewielkie ilos$ci koksu odlewnicze-
go. Do uzyskania plynnoSci suréwki (nie Zzelazal)
w wielkim piecu trzeba znacznie wyzszych tempera-
tur niz 700° (str. 33). Nie ma koksow gliwickich
(str. 33), jest natomiast ttusty, wybornie koksujacy sig
wegiel na kopalni Gliwice. Nie mozna nazwaé proce-
su koksowania prazeniem (str. 35). Przy okre$laniu
temperatur stozek Segera nie'topi sie (str. 38) lecz
przegina, tak iz wierzcholek stozka dotyka podstawy.
Wreszcie z punktu widzenia czystodci jezyka zamiast
nazwy ,sorty“-(str. 21) nalezy stosowaé¢ nazwe ,,sor-
{ymenty”; tak samo zamiast nazwy ,derywaty*
(str. 35) powinno sie stosowaé¢ nazwe ,produkty ubo-
czne‘.

Z. Warczewski

Sesmg N

Inzynierowie Wladyslaw Plaskura i Stanislaw
Wein, Instalacje wodociagowe i gazowe. Czgs¢ II.
Urzgdzenia wodociggowe, kanalizacyj-
ne i sanitarne. Wydawnictwo Spoéldzielni Ksie-
garskiej ,,Ognisko®. Katowice. Str. 227, tabl. 19, rys.
184, Cena 700 zl. Ksigzka ta jest cze$cig drugas
3-tomowej pracy o -tytule jak w nagléowku. Recenzje
z czesci I podaliSmy w N-rze 3 ,,Hutnika“ z br., za$
z czesci III (ktéra ukazala sie wcze$niej) w N-rze 5—6
z br.

Podobnie jak poprzednio wydane obydwa tomy,
dzietko niniejsze rozpada sie réwniez na 2 czeSci, a
mianowicie cze$¢ A, omawiajgcg urzadzenia wodocia-
gowe 1 cze$¢ B, zajmujgca sie urzadzeniami kanaliza-
cyjnymi i sanitarnymi. Opracowaniem ksiazki po-
dzielili sie autorowie miedzy soba niemal po potowie,
przy czym inz Wein opracowal cze$¢ A, pt. ,Insta-
lacje wodociagowe”, a inz. Plaskura cze$¢ B, pt.
WUrzadzenia kanalizélcyjne i san'tarne“, Callosé zo-
stala ujeta w 11 rozdzialéw, stanowiacych dla siebie
pewnego rodzaju calosé.

Czesé A zajmuje sie na poczatku sposobami otrzy-
mywania wody, przynoszgc szereg wiadomosci wstep-
nych o wodzie. Znajdujemy tu podane pokrétce wia-
sno$ci chemiczne i fizyczne wody, rodzaje oczyszcza-
nia wody, zrédla, ich ujecie i typowe studnie wodne.
Nastepuje rozdzial, zajmujacy sie¢ pompami. Po opisie
pomp recznych mamy pompy tlokowe i od$rodkowe
oraz najczeéciej stosowane urzadzenia do tloczenia

Poza tym

wody, jak taran, hydrofor itd. Przy kazdym rodzaju
pomp autor podaje teoretyczne uzasadnienie i szcze-
gblowo przerobiony przyktad.

Omowiwszy sposoby otrzymywania i tloczenia
wody autor zajmuje sie sposobami dostarczenia jej
do konsumenta, A wiec po zapoznaniu sie z ujeciem
wody, mamy dosy¢ szczegdlowy opis kilku rodzajow
filtrowania ‘i zmiekczania wody, po czym opisane sg
giowne elementy sieci rozprowadzajacej. Dalszym eta-
pem pracy instalatora jest rozprowadzenie wody
w budynku. Dobrze autor uczynilt, podajac szereg ta-
blic, przy pomocy ktorych mozna obliczyé przekroje
rurociggéw ze wzgledu na opory przeplywu, co cze-
sto nie jest nalezycie traktowane. Na zakonczenie
czesci A podano typowsg armature wodociggowa
i przeciwpozarowsg. Ciekawe sa rowniez przyklady
wlasciwego sposobu prowadzenia instalacji tudziez
przeglad jednostkowego zuzycia wody do réznych ce-
16w i w zalezno§ci od miejscowych warunkoéw.

Cze$¢ B, opisujgca urzgdzenia kanalizacyjne i sa-
nitarne, ma uklad podobny do ukiladu czeSci A.
Autor zaczyna od omodwienia urzadzen gléwnych ka-
nalizacji uzyteczno$ci publicznej i po opisaniu kana-
lizacji domowej przechodzi do poszezegélnych ele-
mentéw, stuzacych do odprowadzenia $ciekéw. Na
uwage zashluguje ustep, traktujacy o czyszczeniu $cie-
kéw na wielka skale, jak réwniez dla pojedynczych
doméw, co nieraz moze byé pozyteczne. Opis spo-
sobéw prowadzenia odplywéw w.domach, rysunki sy-
fonow, zamknieé¢ zwrotnych i zaworéw zasadniczo
nie wnosza niczego nowego, sa wszakZe potrzebne
praktykowi, ktory nie zawsze zdaje sobie sprawg
z budowy przedmiotéw, uzywanych przez siebie od
lat.

W dalszym ciggu ksigzki znajdujemy szereg ty-
powych urzadzen sanitarnych jak umywalki, ustepy,
wanny, spluczki itd.,, do réznych zastosowan i wy-
konan. Ostatni rozdzial przydatny jest szczegélnie dla
samodzielnego instalatora, gdyz omawia projektowanie
i odbiér urzadzen kanalizacyjnych. Na koncu ksigzki
dolaczono 2 plany kanalizacji domu mieszkalnego
$redniej wielkoéci, ktére zostaly wykonane 4-barwnie.
Ponadto znajdujemy spis rysunkéw i tablic oraz alfa-
betyczny skorowidz tresci.

Ksiazke niniejsza nalezy uznaé¢ na ogdt za udatna.
Niewatpliwie spelni ona swg role w$rdéd szerokich
rzesz praktykéw-instalotoré6w, choé¢ nie jest wolna od
pewnych usterek, do kférych trzeba zaliczy¢ m. i.
nie wszedzie stosowane wlasciwe stownictwo polskie.
Wprawdzie nie razi tu ono tak, jak w cze$ci III wy-
dawnictwa, lecz przeciez z latwo$cia mozna by zarzu-
cié juz uzywanie takich nazw jak wentyle, krany itp.
Mamy nadzieje, ze w nastepnym wydaniu usterki te
zostang usuniete. Druk jest czytelny, tablice ulozone
sg przejrzyscie, rysunki wykonane poprawnie.

Oceniajac calo$¢ pracy nalezy stwierdzié, ze jest
ona bardzo poiyteﬁ:zna i ze mozna jg poleci¢ do
uzytku samodzielnych instalatoréw jak réwniez za-
ktadom ciezkiego przemystu. Najlepiej wypadly czesc¢
IiII; co do czesci ITI mamy kilka zastrzezen, o kto-
rych pisaliémy juz w odnoénej recenzji.

T. Kurafow
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Hutnické Listy. Rocznik III (1948). Nr 1 (sty-
czen). Dr L. Jenicek. Przejsciowe fazy stopdéw rnetali.
— Dr inz. J. Sarek. Siarka w koksie. — Dr. J. Jir-
kovsky. Glazunow — tworca nowych chemicznych
metod badawczych: elektrograficznej i planochrono-
metrycznej. — Dr V. Sebesta. Kilka uwag o zjawisku
Barkhausena. — Inz. J. Hummel. Hutnictwo i geolo-
gia. — Nr 2 (luty). Inz J. Alexandrovsky. Rozwdj
konstrukcji piecéw martenowskich. — Dr L. Jenicek.
Przejéciowe fazy stopéw metali (dokonczenie). — A.
Bichler. Nadlewy wewnetrzne. — Nr 3 (marzec). —
Dr V. Jares. Dopuszczalne odchytki przy odlewach
zeliwnych. — Inz. J. Alexandrovsky. Rozwdj kon-
strukeji piecéw martenowskich (dokonczenie). — Nr
4 — 5 (kwiecien — maj). Inz. J. Mackievic. Glin i je-
go stopy. — Inz. R. Hepych i B. Puchnar. Pélwytlwory
do dalszej przer6bki z glinu i jego stopéw. — Dr P.
Skulari. Kontrola produkeji glinowej folii przy pomo-

cy promieni rentgenowskich. — Inz. Z, Zatloukal.
Obrébka mechaniczna glinu i jego stopéw. — Inz. M.
Brzobohaty. Spawanie glinu i jego stopow. — Dr J.

Kaloc. Powierzchniowa obrébka glinu i jego stopdéw.—
Dr' J. Kalee. Anodowe utlenianie glinu i jego stopow.
— Inz. J. Chvojka. Pélwytwory do dalszej przerdbki
ze stopéw glinowych o wysokich wiasnosciach mecha-
nicznych typu Al-Zn-Mg. — Inz. K. Horicek., Prze-
robka glinowych odpadkéw na cdlewy stopowe. —
Nr 6 (czerwiec). Prof. inz, J. Kieswetter. Hydrauliczny
sposéb .obliczania lejow w formach odlewniczych. —
Inz, J. Mackievie. Glin i jego stopy (dokonczenie). —
Inz. J. Chvojka, Pétwytwory do dalszej przerdbki ze
stopéw glinowych o wysokich wtasnoéciach mecha-
nicznych typu Al-Zn-Mg (dokonczenie). — Inz. S. So-
chor. Produkcja dzwonéw na Morawach. — Nr 7 (li-
piec). Dr P. Skulari. Hartowanie stali z punktu wi-
dzenia rentgenologa. — Dr J. Jarka. Polepszanie nie-
ktérych wilasnoéci fizycznych bentonitu =z
przy pomocy obrobki chemicznej. — A. Bichler. No-
wy sposbb produkcji bentonitu. — Inz. F. Kadlee.
Ciekawy przypadek korozji platerowanego duralu. —
Nr 8 (sierpien). Dr inz. A. Glazunow i dr R. Jirkovsky.
Szybkie okre$lanie zawartoseci siarki w zelazie i stali
metoda planochronometryczng. — Dr P, Skulari.
Hartowanie stali z punktu widzenia rentgenologa
(dokonczenie). — Dr inz. J. Keritta i inz. O. Starosta.
Przyktad mechanizacji wytwérni zeliwnych odle-
wow drobnych i kujnych. — A, Bichler. Wplyw rys na
powierzchni . krysztatow na wlasnosci mechaniczne,
zalezne od budowy.
K. Radzwicki

Biblioteka Fizyczno-Astronomiczna. Panstwo-
we Zaklady Wydawnictw Szkolnych.
Warszawa. W cyklu tym ukazaly sie dotad .z dziedzi-
ny fizyki — miedzy innymi — ksiazeczki, ktérych ty-
tuly i treé¢ podajemy ponizej.

Czeslaw Bialobrzeski. Czym jest materia?
1947. Str. 39. Cena 50 zl Treéé: Elektron. — Promie-
nie katodowe. — Nab6j elementarny. — Promienie
anodowe. — Promienie X. — Fale. — Interferencja
i dyfrakcja. — Promieniotwoérezosé, — Jadro atomo-
we. — Liczba atomowa. — Proton. — Poziomy ener-
getyczne. — Kwanty energii. — Zasada Pauliego. —
Neutron. — Defekt mas. — Pozytron. — Izotopy. —
Deuton. — Sztuczna promieniotwoérczogé. — Pluton.—
Nukleon. — Foton. — Mechanika kwantowa. — De-
terminizm., — Zasada Heisenberga. — Indeterminizm.
— Promienie kosmiczne. — Jonizacja. — Elektrono-
wolt. -— Mezon. — Neutrino.

Branan

C. Bialobrzeski. Budowa atomoéow i uktad
periodyczny pierwiastkow. 1948. Str. 45.
Cena 65 zl. Tre§¢: Hipoteza atomistyczna w starozyt-
nosci, w XIX i XX wieku. — Zagadnienie budowy
atomu w XIX wieku. — Atomistyczna budowa elek-
trycznoéci. — Odkrycie elektronu. — Promienie kato-
dowe. — Odkrycie promieni X i cial promieniotwor-
czych. — Teoria rozpadu atomowego. — Modele ato-
mu Kelvina, Thomsona i Rutherforda. — Przestrzenne
stosunki w atomach. — Sprzeczno$¢ z fizyka klasycz-
ny. — Teoria Bohra. — Poziomy energetyczne. —
Uklad periodyczny pierwiastkéw. — Zasada Pauliego.
—. Cztery liczby kwantowe, okre$lajace stan elektro-

nu atomowego. — Analiza ukladu periodycznego.
Elementarne

Feliks DBorowski. czgstki

materii. 1948. Str. 108. Cena 140 zl. Tresé: Co to
jest materia i drogi jej poznania. — Cechy materii—
Model atomu Rutherforda i Bohra. — Fale materii.—

Dalsza rozbudowa modelu atomu. — Wstepne wiado-
mogei o jadrze atomu i promieniotwoérczo$é¢ naturalna.—

Promieniotworczo§¢ sztuczna. — Jadro atomu i sily
jagdrowe. — Doswiadczalne metody badania (starsze
metody i nowsze metody). — Przemiany jadrowe we

wszech$wiecie.

S. Szezeniowski. Budowa jadra atomowe-
g 0. 1947, Str. 102. Cema 155 zI. Tres¢: Atomistyczna
budowa materii. — Budowa atoméw. — Izotopy. —
Rezbijanie jader atomowych. — Energia jadrowa. —
Wytwarzanie szybkich czastek. — Budowa jader ato-
mowych.

jadra atomowego
i jej wyzyskanie 1948, Str. 80. Cena 95 zl.
Tre$é: Roéwnowazno$é masy i energii. — Budowa
alomu. — Uran. — Proton i neutron. — Nukleon. —
Mezon. — Neutrino, — Pozytron. — Sily jadrowe. —
Energia wigzania jadra (defekt masowy, rozszczepie-
nie ciezkiego jadra jako zrodto energii). — Reakcje
taicuchowe. — Pekanie jadra uranu. — Dwie drogi
otrzymania reakcji lancuchowej. — Hamowanie neu-
tronéw. — Stos. — Bomba atomowa i stos. — Pluton.
— Praktyczna realizacja stosu. — Otrzymywanie
U 235 (metoda elektromagnetyczna i metoda dyfuzji
gazowej). — Zagadnienie bomby atomowej.

Jan Blaton. Energia

Szczepan Szczeniowski. Zastosowania ener-
gii atomowej. 1948. Str. 77. Cena 110 zi. Tresc¢:
Wydajno$é reakcyj jadrowych. — Zrdédla energii Ston-
ca i gwiazd. — Rozszczepianie najciezszych jader. —
J.awinowe rozszczepianie jader uranu. — Wyzwalanie
energii jadrowej. — Metody otrzymywania czystego
Uranu 235. — Bomba atomowa. — Wielkie stosy ato-
mowe. — Techniczne zastosowania energii atomowej.
— Zastosowania nowych pierwiastkéw, wytwarzanych
w stosach atomowych. — Mozliwosci miedzyplane-
tarnych lotéow rakietowych. — Widoki na przyszlosc.

Kugeniusz Rybka. Energia atomowa Ww
gwiazdach. 1946. Str. 64. Cena 42 zl. Trei¢: Pra-
ca atomoéw. — Promieniowanie Stonca. — Gwiazdy.—
Atom. — Promieniotwoérezosé. — Budowa jadra ato-
mu. — Przemiany energetyczne w jgdrach atomo-
wych. — Budowa gwiazdy. — Zrédla energii gwiazd.
— Przemiany jadrowe w gwiazdach. — Ewolucja
gwiazd. — Biate karly. — Gwiazdy Nowe.

Jerzy Pniewski. Narzedzia nowej fizyki.
1948. Str. 85. Cena 130 zl. Tre$¢: Mikroskop elektro-
nowy. — Komora Wilsona. — Licznik Geigera i ko-
mora jonizacyjna. — Spektrograf masowy. — Akce-
leratory (przetwornica Greinachera, generator van de
Graaffa, cyklotron, betatron, synchrotron).
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Wiodzimierz Marek Scistlowski. Promienio- i poped. — Energia. — Rezonans. — Fale. — Glos. —
tworczoéé naturalna i sztuczna 1947 Fizyka i muzyka. — Wiry. — Krople i fzy. — Pq-
Str. 92, Cena 92 zl. Tre§é: Odkrycie pierwiastkéw  wietrze. — Stany idealne. Prad i strumien. — Wyémg
promieniotworczych. — Gazy promieniotwoércze czyli do bezwzglednego zera. — Parowanie 1 wrzenie. —
emanacje. — Promieniowanie ciat promieniotwér-  Soczewki. — Mikroskop i makroskop. — Barwy. —
czych. — Przemiany promieniotwércze. — Pochodze-  Biegun, -biegunowosé, - polaryzacja. — Prad staly
nie radu. — O budowie atoméw i jader atomowych.— i zmienny. — Nikle przyczyny — potezne skutki. —
Szeregi promieniotwércze. — Réwnowaga promienio- Magnesy. — Magnetyzm. — Potencjaly. — Jony. —
twércza. — Energia przemian promieniotwérczych.—  Elektron - olbrzym. — Elekiryczno$¢ w locie. — Skad
Postepy doswiadczalne fizyki jadrowej. — Promienio- sie biora kwanty. — ,Promienista‘ klawiatura. —

Dualizm. — Przemiany.

tworeczo$¢ sztuczna, wywolana przez czastki naelek-
tryzowane, nrzez neutrony lub nrzez fotonyv. Rozszcze-
pianie jader atomowych.

Bolestawa Twarowska. Promienie kosmicaz-
ne. 1947. Str. 77. Cena 95 zi Tre$¢: Promienie kos-
miczne a fizyka jadra atomu. — Opadanie listka
clektroskopu. — Stratosfera. — Pomiary na roznych
wysokecéciach i gtebokos$ciach. — W pracowni badan
promieni kosmicznych. — Fale i czastki w komorze
Wilsona. — Elektron, pozytron, snop. — Promienio-
wanie pierwotne.—Dwie skladowe promieni kosmicz-
nych. — Mezon. — Rozbijanie jader atomow przez
promienie kosmiczne. — Olbrzymie ulewy. — Dzia-
lanie biologiczne. — Pochodzenie promieni kosmicz-
nych.

Jakkolwiek popularyzowanie nauk S$cistych na-
lezy niewatpliwie do zadan bardzo trudnych i wy-
maga od autoréow nie tylko duzego zasobu wiedzy
w danej dziedzinie, ale takze pewnych szczegdlnych
w tym kierunku uzdolnien, ktére — na ogét bio-
rgc — posiada niewielu uczonych, cbserwujemy dzi$
ogromny rozkwit polskiej literatury popularnej. Ro-
le przodownicza odgrywaja u nas w tej mierze Panst-
wowe Zaklady Wydawnictw Szkolnych w Warszawie,
ktéore wydaja od 1946 r. — pod redakcjg Stefana
Bakowskiego — ,Bilioteke Fizyczno-Astro-
nomiczna“. W serii owej, majacej charakter popu-
Jarno-naukowy, ukazuja sie ksigZeczki, pisane przez
wybitnych specjalistow, informujace czytelnika o
wspolczesnym stanie wiedzy w réznych dzialach fi-
zyki i astronomii. Ksigzeczki, o tytulach i tresci.
podanych przez nas na wstepie, stanowia — dzieki
nader umiejetnemu a zarazem interesujgcemu uje-
ciu poruszanych w nich tematéw — znakomitg lek-
ture zaré6wno dla mlodziezy licealnej jak i dla wszyst-
kich tych, ktérzy z jakichkolwiek bads powcdéw roz-
luznili swéj dawny kontakt z wecigz naprzéd — ol-
brzymimi krokami — postepujaca fizyka. Zakres
wiadomosci, piezbednych do nalezytego zrozumienia
dzielek, o ktérych mowa, odpowiada — mniej wie-
cej — podstawowemu przygotowaniu, nabytemu
w szkotach $rednich lub zaczerpnietemu z odno$-
nych podrecznikéw fizyki.*) ’

Dr H. Greinacher. Szlakami fizyki. Przeklad Zofii
Balowny i Mariana Konopackiego. Przystepna Wie-

dza (pod redakcja Michata Halaunbrennera). Seria
Fizykalna. Wroctaw — Katowice. Wydawnictwo ,Do-
bra Ksiazka“. 1948. Str. 211. Cena 520 zl. Tre$é: Miara
1 mierzenie. — Zalezno$ci potegowe. — Sita. -— Ped

*) Np.: 1) A. Witkowskii K. Zakrzewski.
Zarys fizyki. Wydanie V. Krakéw 1946. Str. 569. 2)
I Adamczewski Krotki zarys fizyki. Warszawa,
1948. Str. 364. 3) St. Kalinowski i E. Kali-
nowska-Widomska. Fizyka. Podrecznik dla
I i II klasy (2 tomy) liceum wydzialu matematyczno-
fizycznego i przyrodniczego. Wydanie II. Warszawa
1947 i 1946. Str. 368 i 435. :

Nazwisko autora, profesora uniwersytetu w Bernie
szwajcarskim, jest w Swiecie aukowym zaszczytnie
znane (,,przetwornica Greinachera“, ,komora joniza-
cyjna Greinachera‘‘). Patrzy on na réznorodnos¢ i za-
wito§é zjawisk i zwigzkéw fizykalnych jak gdyby
z oddali i przedstawia w swej ksigzce zasadnicze po-
jecia, zagadnienia fizyki w sposéb, noszacy znamieg
oryginalno$ci, na ktérg skladaja sie: bogata jego wie-
dza, wrazliwo$é na piekno oraz subtelne poczucie hu-
moru. Czytelnicy, posiadajgcy podstawowe wiadomosci
z fizyki, znajda w tym dzieltku material, ktéry pozwoli
im owe wiadomogéci rozszerzyé i poglebi¢ a nie jeden
szczegol lepiej zrozumie¢. Kazdy ustep ksigzki sta-
nowi zamkniety w sobie calo$¢, przy czym wyklad
jest $cisly i rownocze$nie nader przystepny.

Tlumacze wywigzali sie ze swego zadania dosko-
nale. Korekta mogta by by¢ staranniejsza.

Pawel Langevin, Era przemian. Biblioteka Popu-
larno-Naukowa. Spoldzielnia Wydawnicza ,Ksigzka™
1946. Str. 39. Cena 15 zi. Wielki uczony francuski,
profesor fizyki teoretycznej w Collége de France w
Paryzu, Pawel Langevin (zmart w grudniu 1946 r.)
mowi w swej—niewiele stronic liczacej lecz nabrzmia-
lej gleboks trescia i bardzo pieknie napisanej — ksia-
seczce o poczatku nowej ery w fizyce i chemii, ery
przemian wywolanych sztucznie, od odkrycia promie-
niotworczosci po stworzenie chemii reakcyj miedzyja-
drowych, ery ktéra otwiera przed ludzkoscia perspek-
tywy bez pordéwnania rozleglejsze niz marzenia $red-
niowiecznych alchemikdéw.

A. Dorabialska. Maria Skledowska-Curie i Piotr
Curie. Zarys zycia i pracy na tle elementarnego wy-
kladu nauki o promieniotwdrczo$ci. Wydanie drugie,
uzupelnione. Biblicteczka Popularno-Naukowa ,,Wie-
dzy“. Spdldzielnia Wydawnicza ,,Wiedza“. -Warszawa
1948. Str. 144, ryc. 17. Cena 125 zl Tres¢: Dziecinstwo
i lata studiow Marii Sklodowskiej (1867 — 1894). —
Piotr Curie (1859 — 1906). — Pierwsze lata wspolzy-
cia i wspélpracy. Odkrycie polonu i radu (1895 —
1898). — Nieznany $wiat atoméw. — Zagadnienie roz-
kladalnosci pierwiastkow chemicznych, — W walce
idealu z zyciem (1898 — 1906). — Dalszy rozwéj nauki
o promieniotwodrczosci. — Rola substancyj promienio-
tworczych w medycynie. — Instytut Radowy w Pa-
ryzu. — Nauka o promieniotwoérczosci w dziejach
mysli ludzkiej. — Wiek energii atomowej.

przestudiowanie tej — przez prof. dra
starannie i z duzym

Uwazne
Alicje Dorabialska nadzwyczaj
talentem popularyzatorskim opracowanej — Kksia-
zeczki przyniesie jej czytelnikom rzetelng korzysc
i da im zadowolenie o nie przemijajgcej wartosci.

Stanistaw Kalinowski (1873 — 1946). Bibliote-
ka Nauczyciela-Demokraty  Panstwowe
Zaklady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa 1947.

Str. 137. Cena 135 zi@. Jest to ksiazka, wydana przez
nowg polska szkotle, szkole Demokracji Ludowej, ku
uczezeniu pamieci Stanistawa Kalinowskie-
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g o, uczonego duzej miary, pedagoga z powolania,
spotecznika z glebokiej potrzeby wewnetrznej, jedne~
g0 z najbardziej zastuzonych bojownikéw o upow-
szechnienie o§wiaty w Polsce. Stanistaw Kalinowski,
profesor i rektor Wolnej Wszechnicy Polskiej w War-
szawie (1919 — 1924), profesor fizyki na Wydziale
Chemicznym Politechniki Warszawskiej (1921 — 1939),
zatozyciel i — az do konca swego dlugiego, pracowi-
tego i plodnego zycia — kierownik Obserwatorium
Geofizycznego w Swidrze pod Warszawa, autor licz-
nych prac naukowych (przewaznie z dziedziny ma-
gnetyzmu ziemskiego) i dydaktycznych, odegrat wy-
bitng role w dziejach rozwoju wiedzy i kultury pol-
skiej w ciggu ostatnich lat — bez mala — pieédzie-
sieciu.

Ksigzka ta, bedaca praca zbiorowa, zawiera 10
artykuléw, sposrod ktérych na szczegblng uwage za-
stugujg nastepujace: Ewy Kalinowskiej - Widomskiej
(zyciorys St. Kalinowskiego), Wandy Drege (St. Kali-
nowski — twérca Obserwatorium Geofizycznego i In-
stytutu Fizycznego) i Szczepana Szczeniowskiego (St.
Kalinowski jako naukowiec).

Matematyka. Czasopismo Polskiego Towarzystwa
Matematycznego dla nauczycieli, wydawane na zle-
cenie Ministerstwa O$wiaty. Pahstwowe Zaklady Wy-
dawnictw Szkolnych. Warszawa. Redaktor: Bolestaw
Iwaszkiewicz. Cena pojedynczego zeszytu 40 zi.

Rok I (1948). Nr 1 (wrzesien — pazdziernik). St.
Golab. O tak zwanej geometrii tréjkata. — A, M. Ru-
siecki. Para ekierek. — M. Warmus, O pewnym algo-
rytmie. — H. Steinhaus., Stefan Banach. — Straty
matematyki polskiej w czasie wojny. —
B. Iwaszkiewicz. Formalizm w nauczaniu matematy-
ki. — Kronika. (m. in. notatki o jubileuszu prof. Wa-
clawa Sierpinskiego, o VI Polskim Zjezdzie Matema-
tycznym w Warszawie i o wykladach z matematyki
dla mtodziezy szkolnej w Leningradzie). — St. Hart-
man. Colloquium Mathematicum' (nowe czasopismo,
wydawane w jezykach francuskim i angielskim, tto-
czone w drukarni uniwersytetu i politechniki we Wro-
ctawiu). — Zadania.

‘Wiedza wspoélczesna wychodzi czesto — w zrozu-
mieniu swej funkcji spolecznej — poza laboratoria
i pracownie naukowe, dazgc do spopularyzowania
swych zdobyczy, do uczynienia ich — sg one przeciez
podstawa w ugruntowaniu naszego pogladu na $wiat!
— wlasnofecig ogétu. Szuka tez nieraz blizszego kon-
taktu z szerszym kregiem interesujacych sie nig oséb,
ktére — cho¢by nawet jedynie tylko dorywezo — mo-
ga dorzuci¢ do wspdlnego dziela wklad wtasnych
przemy$len i dociekan.

Wymienione w hagléwku czasopismo zamierza —
miedzy innymi — sluzyé rozpowszechnieniu kultury
matematycznej, oglaszajac na swych tamach prace,
informujgce w sposéb nie wymagajacy specjalnego
przygotowania, o problematyce dzisiejszej matematy-
ki, rozprawki o zastosowaniu matematyki do réznych
dziedzin nauk przyrodniczych, techniki i zycia gospo-
darczego, w ktérych staje sie ona coraz bardziej nie-
zbedna, artykuly obrazujgce historie matematyki, jej
stan obecny, rozwéj poje¢ matematycznych i charak-
teryzujace postacie wielkich matematykow.

Zeszyt, o ktérym mowa, zawiera dzialy o naste-
pujacych tytulach: 1) dziat naukowy, 2) matematyka
dzi$ i dawniej, 3) dziat dydaktyczny, 4) kronika, 5)
sprawozdania i bibliografia, 6) zadania. Wszystkie —
zgrupowane w dzialach tych — artykuly s3 zajmu-
jace 1 pod wzgledem swej wartosSci dobrze wyréwna-
ne. Prawdziwa ozdobe numeru stanowi—zywe, barw-
ne; tetniace bezposrednioScia i odznacmajgce sie ory-

ginalnymi myslami a zarazem $wietng forma —
wspomnienie po$miertne o znakomitym matematyku
polskim, . profesorze Uniwersytetu Lwowskiego —
Stefanie Banachu (ur. dnia 30 marca 1892 r.
w Krakowie, zm. dnia 31 sierpnia 1945 r. we Lwo-
wie), piéra prof. dra Hugona Steinhausa. Jest to tekst
przemowienia, wygloszonego przez prof. Steinhausa
w dniu 13 grudnnia 1946 r. w auli Politechniki Wro-
clawskiej na- akademii zalobnej ku uczczeniu pamieci
Stefana Banacha, w ramach IV Polskiego Zjazdu Ma-
tematycznego.

Fizvka i Chemia. Czasopismo dla nauczycieli, wy-
dawane na zlecenie Ministerstwa O$wiaty. Panstwo-
we' Zaklady Wydawnictw Szkolnych. Warszawa. Ce-
na pojedynczego zeszytu 40 zi,

Rok I (1948). Nr 1 (styczeh — marzec). Br. Bu-
ras. Magnetyzm ciata wirujacego (nadzwyczaj intere-
sujace spostrzezenia prof. Blacketta z Manchesteru,
ktére — jak sie zdaje — stanowig twierdzaca odpo-
wiedZ na &miale pytanie, postawione w 1891 r. przez
Schustra: ,czy kazda wielka masa wirujgca jest
magnesem‘?; znhaczehie owego, zupelnie nowego, pra-
wa natury — o ile oczywiscie dalsze badania nie pod-
wazg go — bylo by olbrzymie, albowiem dzieki nie-
mu zostatl by przerzucony od dawna poszukiwany po-
most miedzy grawitacja a magnetyzmem, podczas
gdy dotad zjawiska magnetyczne wigzano gltéwnie
z elektrycznymi). — E. Laszkiewiczowa. Polski Klon-
dyke (reportaz naukowy). — Ciekawostki mnaukowe
(m. in. notatki o lekkich i cigzkich mezonach i o tur-
bince do skraplania powietrza. — Miedzynaro-
dowy Zjazd Fizykéw w Krakowie. — Nr 2
(kwiecien — czerwiec). — L. Natanson. Szybkie jony
w fizyce jadra atomowego. — J. Michalowicz. Masy
plastyczne (tworzywa sztuczne). — WL Zonn. O ko-
ronie slonecznej. — Ciekawostki naukowe (notatki
o wzlotach rakiet w jonosferg, © nowym sposobie
badaii rentgenowskich i o niezwyklych wlasnosciach
helu II). — A, Nowicka. Wspomnienie 0 Ludwiku.
Wertensteinie. — Nr 3 (lipiec — wrzesien). —
W. Raniecki. Prostowniki stykowe, ich zasada i zasto-
sowania. — R. Kongiel. Budowa Ziemi.

Z uwagi na to, Ze olbrzymi i niezwykle szybki
rozw6j fizyki i chemii wysunal w ostatnim polwie-
czu obie te nauki na pierwsze miejsce w zespole
wszystkich galezi wiedzy scislej, niezbedne stalo sie
i u nas informowanie szerszego og6élu, a zwlaszeza
kadr nauczycielskich — na tamach przeznaczonegc
dla nich, specjalnego czasopisma — o0 nowych bada-
niach i ostatnich zdobyczach w dziedzinie fizykiiche-
mii, ze szczegblnym uwzglednieniem tych zagadnien.
ktére dojrzaty juz do popularyzacji. Wypelnienia te-
go waznego zadania podjgt sie Komitet Redakcyjny
,»Fizyki i Chemii“ i jak $wiadcza o tym trzy pierw-
sze zeszyty tego interesujgcego i wybornie prowa-
dzonego pisma znajduje sie on na najlepszej drodze
do osiggniecia swych pionierskich zamierzen.

Za nadanie ,Matematyce” oraz ,Fizyce i Chemii”
szaty zewnetrznej (odpowiedni format, dobry papier,
wyrazny druk, zrdéznicowany kroéj czcionek i w ogéle
caloksztatt strony graficznej owych czasopism), w zu-
pelnosci zadawalajgcej estetyczne poczucie czytelni-
kéw, nalezg sie Dyrekcji Panstwowych Zakladow
Wydawnictw Szkolnych wyrazy najwyzszegc uznanid
i szczerej wdziecznosci.

Przeglad Gorniczy. Tom IV (1948). Nr 10 (paz-
dziernik). Inz. Z. Kawecki. Badanie lin wyciagowych,
— Mgr E. Goerlich. Popiét weglowy.
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Wegiel. Rok II (1948). Nr 10 (pazdziernik). Inz St.
Kossuth. Zagadnienie wegla koksujgcego. — Koksow-
nie i brykietownie Wielkiej Brytanii.

Wiadomos$ci Hutnicze. Rok IV (1948). Nr 9 —10
(wrzesien — pazdziernik). L. Horech. Przyjazn pol-
sko-radziecka fundamentem odbudowy polskiego hut-
nictwa. — Inz. K. RadZzwicki. Rozwéj przemyslu hut-
niczego w ZSRR. — E. Laukawer. Hutnictwo w Zwig-
zku Radzieckim. — Radzieckie kopalnie rud
zelaznych 1 cérodki przemysltu hutni-
czego, — Prof. Jan Bardin na Slasku —
W1i. Gryksztas. Wspolzawodnictwo pracy w hutnictwie
radzieckim. — Inz. Zb. Jaglarz. Walcownie huty ,Za-
porozstal“ i ich odbudowa. — J. Barnert. Hutnictwo
radzieckie w oczach polskiego hutnika. — J. Kiesz~-
czynski. Wspomnienia ze Zwigzku Radzieckiego. —
W. Stopczyk. we metody pracy w Kuznieckich Zz-
kladach Hutniczych. — W moskiewskich za-
ktadach ,Sierp i Mlot“.—Bogactwa na-
turalne ZSRR. — Mgr R. Kulezycki. Towarzystwo
Przyjazni Polsko - Radzieckiej w hutnictwie. — Kro-
nika.

Ostatni — podwoéjny — zeszyt ,,Wiadomosci Hutni-
czych®, posSwiecony w caloSci hutnictwu radzieckie-
mu, przedstawia sie nader korzystnie zardéwno ze
wzgledu na wilasciwy dobdér materialu artykutowego
tudziez informacyjnego, jak i na strone ilustracyjna.

Cement. Rok IV (1948). Nr 8 (sierpien). Inz. J. Ma-~
rynowski. Oszczednos$ci w cemencie dla drobnego bu-
downictwa mieszkaniowego przez wykorzystanie wia~
sno$ci wiazacych 2zuzli wzbudzonych mieleniem na
gniotownikach. — Przemyst cementowy w Polsce.

Przeglad Chemiczny. Rok VI (1948). Nr 9 (wrze-
sien). Z, Szymusik. Olbrzymi synchrotron (mowa tu
o budowanym obecnie przez uniwersytet w Michigan
synchrotronie, %aczacym w sobie zasady budowy
i dzialania cyklotronu i betatronu; elektrony maja
w nim dokonywaé w 1/80 sek. 425.000 obrotéw, prze-
biegajac ok. 3.700 km, tj. beda osiggaly szybko$é ok.
296.000 km'sek., dochodzaca do szybkoéci §wiatla). —
Z. Szymusik. Pieciometrowy cyklotron (jest to cyklo-
tron w uniwersytecie w Berkeley w Kalifornii, no-
wego typu, z modulacja czestosci, o $rednicy biegu-
now elekiromagnesu. wzgl. pola magnetycznego, réw-
nej 4,7 m, ktéry pozwala na uzyskanie czastek alfa
o energii kinetycznej ok. 400 milionéw elektronowol-
tow lub deutonéw o energii ok. 200 MeV; czastki, do-
starczane przez ten cyklotron, wytwarzajg — w zetknie-
ciu sie z jagdrami atomdéw — mezony, czego dokony-
walty dotad jedynie tylko promienie kosmiczne). —
E. Blasiak. Tytan i cyrkon jako metale uzytkowe. —
4, Szymusik. Badania nad energig atomowa w Anglii.
— E. Blasiak, Amerykahski przemyst chemiczny
w 1947 r.

Politechnika. Rok III (1948). Nr 5 — 6 (maj—czer-
wiec). WL Galpern. Politechnika Korespondencyjna
w Moskwie. — In2. A. Rosier-Siedlecka. August Per-
ret. — Inz. J. Piaskowski. O tworzeniu sfopéw meta-
li. — Mgr inz. J. Domanus. Radiologia przemyslowa.

Mechanik, Rok XXI (1946). Nr 9 (wrzesien). Re-
dakcja. O nalezyta organizacje wspdtzawodnictwa
pracy. — Inz. E. Hirschfeld. Wplyw narzedzi ze sto-
pow spiekanych na budowe obrabiarek. — Inz. Z.
Niewiarowski. Masy plastyczne. — Prof. dr inz. M. T.
Huber. Pond i kilopond. — A. T. T. Plyny, ciecze. ga-

~wertynski,

zy. Jednolity, jednorodny. — Inz. K. Ocheduszko. Hi-
storia kola zebatego. — W. Gr. Jerzy Stephenson, —
F. Podmiotko. Uwagi o prostowaniu pretéow stalowych
i blach.

Przeglad Elektrotechniczny. Rok XXIV (1948).
Nr 9 (wrzesien). T. Czaplicki. Kronika (m. in. notatka

o polskim pomyéle nowej taryfy elektrycznej, pocho-
dzacym nie od elektryka czy inzyniera lecz od znane-

go naszego matematyka — profesora uniwersytetu
i politechniki we Wroctawiu — dra Hugona Stein-
hausa). — Prof. Wi, Szumilin. Zagadnienie planu te-

chnicznego (autor, prezes Stowarzyszenia Elektrykow
Polskich, omawiajgc rézne wypowiedzi, jakie ukazaly
sie w prasie na temat planu technicznego, przytacza
m. in, porownanie i definicje, podane przez gen. dyr.
inz. I. Borejde w jego artykule, ogloszonym w nume-
rze 3 ,,Hutnika“ z br.). — H. Steinhaus. Nowy rodzaj
taryfy elektrycznej (taryfa kwadratowa). — Inz, T.
Klarner. Taryfa kwadratowa w $§wietle mozliwoéci
praktycznego jej zastosowania. — Statystyka prze-
mysiu elektrotechnicznego.

,,Przeglad Elektrotechniczny* jest niewatpliwie jed-
aym z najumiejetniej i najstaranniej redagowanych
czasopism technicznych w Polsce, a zamieszC¢zana sta-
le na pierwszej stronicy kazdego zeszytu tego mie-
siecznika ,,Kronika“ piéra jego redaktora — prof.
inz. Tadeusza Czaplickiego, odznacza sie zawsze pel-
na glebszych mys$li trescig i piekna pod wzgledem je-
zykowym 1 stylistycznym forma.

Inzynieria i Budownictwo. Rok V (1948). Nr 9
(wrzesien), Inz. St. Pietrusiewicz. Zagadnienia budow-

nictwa 1949 r. — 1Inz. St. Kolodziejczyk. Technika
ogrzewnicza w Szwecji.

Przeglad Budowlany. Rok XX (1948). Nr 9—10
(wrzesien — pazdziernik). A. Dyzewski. Zasady orga-
nizacji pracy réwnomiernej w budownictwie. — T.
Ciszewski.,  Trudnos$ci budowy mostéw na Wisle. —
R. Kaminski. Przesuniecie mostu przy pomocy pod-

pory plywajacej.

Przeglad Komunikacyjny. Rok 1948. Nr 9 (wrze-~
sien). Inz. J. Kosciuszko. Otwarcie dla ruchu statego

mostu kolejowego przez rzeke Wiste pod Sandomie-

rzem. — Inz J. Arlitewicz. Organizacja przewozu pa-
sazerow w okregu londynskim, — K. Bernhard. Ra-
dziecki system organizacji ruchu kolejowego. —

J. Kalecki. Wystawy w ustroju gospodarki planowej.
-— Nr 10 (pazdziernik). Inz. XK. Kniat. Turbina gazo-
wa. — Inz. M. Lopuszyinski. Rozwdj kolei waskotoro-
wych. — Dr inz. R. Szajer, Rozwdj wezla kolejowego
w Szczecinie. — Inz. J. Arlitewicz. Organizacja prze-
wozu pasazero6w w okregu londynskim (cigg dalszy).
— Dr T. Bissaga. Rozwazania jezykowe. — Mgr E.
Assbury. Wskazéwki jezykowe dla pracownikéw ko-
munikaciji. )

Drogownictwo. Rok IIT (1948). Nr 9 (wrzesien).
Inz. Fr. Przewirski i inz. J. Francos, Odbudowa wi-
szacego Mostu Grunwaldzkiego na Odrze we Wro-

ctawiu (dokonczenie).

Gospodarka Wodna.. Rok VIII (1948). Nr 9 (wrze-
sien). Prof. inz. XK. Rodowicz i prof. dr inz. E. Czet-
Sp. prof. dr inz Karol Pomia-
nowski (wspomnienie po$miertne), — Prof, inz. K.
Rodowicz. Uwagi aktualne, dotyczace kierunkéw roz-
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woju naszych drég wodnych (streszczenie wyktadu
na Wakacyjnym Kursie Naukowym Politechniki Gdan-
skiej w sierpniu 1948 r.). — Dr W. Okolowicz. Uwagi
o zmianie klimatu w Polsce. — Pref. dr inz. St. Bac.
Znaczenie i1 program melioracyj wodnych w gospo-
darce Polski.

Gaz, Woda i Technika Sanitarna. Rok XXII
(1948). Nr 10 (pazdziernik). Dr J. Rynarzewski, Wplyw
wéd réznego pochodzenia na jako$¢ wody wodociago-
wej. — Mgr E. Weglorz. Siatki Zarowe Auera.

Przeglad Geodezyjny. Rok IV (1948). Nr 9 — 10
(wrzesien — pazdziernik). Inz. Br. Lipiaski. Xieru-
nek zmian struktury zawodu mierniczego. — Inz. J.
Gomoliszewski. Pomiary zabytkéw architektonicz-
nych. — K. Godlewski. Zastosowanie radiolokacji do
pomiardéw triangulacyjnych. — Inz. St. Szancer. Za-
stosowanie rachunku wyznacznikéw do podziatu troj-
kata.

Rok XVIII (1948). Nr 10
(pazdziernik). G. Palmade. Psychologia i socjologia
przemystowa. — Mgr J. Trzcieniecki. Wspdtezynnik
jakosciowy w systemach plac. — Zb. Lutoslawski. Sp.
Wallace Clark. — Inz. St. Filipkowski. Uwagi o wspol-
zawodnictwie pracy. — Mgr A. Bildziukiewicz. Orga-
nizacja spisywania zapasdOw przy inwentaryzacji. -—
J.  Kujawski. Szczegbdlowy rachunek wynikow
w przedsiebiorstwach przemystowych. — Y. O bru-
lionach.

Przeglad Organizacji.

Dom — Osiedle — Mieszkanie. Rok XIV (1948).
Nr 5 — 9 (wrzesien). St. Mizera. O przestankach no-
wej polityki czynszowej. — J. Goryrnski. Umowa go-
spodarcza ze Zwigzkiem Radzieckim i jej konsek-
wencje dla budownictwa. — B. Malisz. Uwagi o za-
gadnieniach planowania przestrzennego i urbanistyki
na Kongresie w Zurychu. — A, Andrzejewski. Zaga-
dnienie budownictwa mieszkaniowego na Kongresie
w Zurychu. — W. Mslezanow. Indywidualne budow-
nictwo mieszkaniowe w ZSRR. — J. Pilecki. Odbu-
dowa budynkoéw mieszkalnych w miastach Ziem Od-
zyskanych.

Motoryzacja. Rok III (1948). Nr 8 (sierpied). Inz.

L, Gronowski. Miejska komunikacja samochodowa
w Moskwie. — Nr 9 (wrzesien). Mgr W. Dobrowolski.
Pietdziesieciolecie P: Z. Inz. ,Ursus“. — Nr 10 (paz-

dziernik). St. Cz. Przystosowanie samochodu do jazdy
w terenie zmiennym.

Skrzvdlata Polska. RokIV (1948). Nr 10 (pazdzier-
nik). Dr J. F. Samter. Lotnictwo sanitarne ZSRR. —
Wspomnienie posmiertne o $§p. prof. inz. Czeslawie
Witoszynskim. — Nr 11 (listopad). Kpt. J. K. Czer-
wonski, Rewolucja, ktéra przeobrazila oblicze §wiata.
-~ Mjr J. Przymanowski. Twoércy lotnictwa Xraju
Rad. — Pplk. A, Hajnicz. Technika i ustréj. — J.
Sawicki. Przemyst ciezki w ZSRR bazg rozwoju lot-
aictwa.

Wiadomosci PKN. Rok XVI (1948). Nr 8 (sier-
pien). G. Szymkiewicz. Normalizacja tresciakt o cha-

rakterze prawnym.

Wiadomosci Urzedu Patentowego. Rok XXI1V
(1948). Nr 9 (wrzesien). Miedzynaredowy Zwiazek
Ochrony Wlasnesci Przemyslowej. Porozumienie Neu-
chatelskie (stan z dnia 1 sierpnia 1948 r.). — Kongresy
i zebrania. Sesja Komisji Miedzynarodowej Ochrony
Wtlasnosci Przemysiowej.

Wiadomosci Narodowego Banku Polskiego.
Rok IV (1948). Nr 9 (wrzesien). Sytuacja ekonomicz-
na Polski w lipcu 1948 r. — Dr St. Perczynski. Bene-
lux. — Dr P.Czartoryski. Reforma pieniezna w Niem-
czech Zachodnich. — Zb. Pirezynski. Zagadnienie bu-
dowy ogo6lnego planu finansowego.

Gospodarka Planowa. Rok III (1948). Nr 12—I13
(pazdziernik — listopad). O potrzebie korzystania
z doswiadezen radzieckich. — 8. Gurow. Finansowa-
nie gospodarki w ZSRR. — Cz. Forys. Uchwala KERM
o panstwowym planie finansowym. — (8. L.) Z co-
dziennych zagadnien planowania. — (R. H.) Zagad-
nienie fachowcéow w ZSRR. — Dr St. W. Berezowski.
Plan gospodarczy w radzieckiej strefie okupacyjnej
Niemiec. — Dodatek: Przeglad Bibliograficzny
Czasopism Gospodarczych (za lipiec i sierpiefn 1948 r.).

Zycie Gospodarcze. Rek III {1948). Nr 12 (lipiec).
Dr Z. Witkowski. Zasady finansowania inwestycyj w
przemys$le panstwowym. — I. Patrycha. O zasadach
finansowania inwestycyj w r. 1949 w przemy$le pan-
stwowym. — W. Nowicki. Szwedzka ruda zelazna na
tle swiatowego wydobycia. — Nr 14 (lipiec—sierpien).
Zeszyt specjalny, poswiecony w catosci
tematyce Ziem Odzyskanych., — Nr 15—16
(sierpien). H, Minc. Wytyczne w sprawie naszego
ustroju gospodarczego i spolecznego. — Min. Szyr o
aktualnych zagadnieniach naszej wolitvki gospodar-
czej. — 'T. Gliwic. Charakter powojennych stosunkéw
handlowych Polski z zagranica. -— Inz, B. Krupinski.
Notatki z podrdzy. — Nr 17 (wrzesien). Br. Blass., Za-
gadnienie finansowania inwestycyj w przemysle pait-
stwowym. — Inz, Zb, Dziewonski. Kilka uwag o pro-
jekcie Kanalu Odra—Dunaj. — Nr 18 (pazdziernik).
H. Minc. Krytyka i samokrytyka w pracy aparatu go-

spodarczego. — Mgr M, Tarach. Gospodarcze nasten-
stwa wypadkoéw przy pracy. — St. Kotynski. Tego-
roczne Targi w Sztokholmie. — Nr 19 (pazdziernik).
Przyjazn polsko-radziecka. — J. Kwejt. O nowy sty!

pracy i kierowniciwa. -— Dr I Rézanski. Prawne
aspekty rewoiucji spoteczneji. — Br. Blass. Zasady
systemu finansowego na rok 1949 w przemy$le i han-
dlu panstwowym. — T. Orlewicz. Zarobki robotnicze
w USA i ZSRR. — Mgr K. Kisielewski. Nowe zadania
1zb Przemystowo-Handlowych i Zrzeszen Przemysto-
wych. — T. 8. Trebicki. Bilans jesiennych Targow za-
granicznych. — Nr 20—21 (listopad). A. Ferski., O na-
ukowe] organizacji pracy. — L.Berman. Rozwo]j prze-
mystu elektromaszynowego w Polsce. — 1Inz. A.
Ackermann, Wspolzawodnictwo pracv na terenie hut-
nictwa zelaznego.
J. Chmielowski
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Radziecki uczony w Akademii Gérniczo-Hut-
niczej w Krakowie. Akademie Gorniczo-Hutniczag
w Krakowie odwiedzil profesor Iwan Pawlowicz
Bardin, znakomily metalurg radziecki, wiceprezes
Akademii Nauk ZSRR, ktory brat udziat w Kongre-
sie Intelektualistow we Wroclawiu. Oprowadzany po
laboratoriach i zakladach naukowych Akadeinii Gor-
" niczo-Hutniczej przez rektora prof. dra Walerego
Goetla i dziekana Wydziatu. Hutniczego prof. dra inz.
Aleksandra Krupkowskiego, profesor Bardin zapoznal
sie z pracg Akademii Gérniczo-Hutniczej oraz z jej od-
budowa i rozbudows, interesujac sie zywo osiggniecia-

Otwarcie nowych laboratoriow i Zjazd Nau-
kowy w Akademii Goérniczo-Hutniczej w Kra-
kowie. W dniu 30 pazdziernika br. nastgpilo w Aka-
demii Goérniczo-Hutniczej w Krakowie otwarcie 5 no-
wych laboratoriow przy zakladach: Mechanicznej Ob-
rébki Materiatéw, Elektryfikacji Urzadzen Gorni-
czych, Chemii Ogdlnej, Chemii Goérniczej oraz Che-
mii Fizycznej i Elektrochemii. Odbudowanie i zbu-
dowanie tych laboratoriow bylo podyktowane nie tyl-
ko konieczno$cig prowadzenia normalnych a niezbe-
dnych ¢wiczen studenckich lecz réwniez rozszerzonym
zakresem nauczania na Wydziatach Goérniczym i Hut-
niczym tudziez powstaniem przed 3 laty nowych Wy-
dzialdéw: Elektro-Mechanicznego 1 Geologiczno-Mier-
niczego.

Nowocze$nie urzadzone laboratoria stuzyé¢ beda
zaréwno do prac dydaktycznych jak 1 naukowych
oraz prac badawczych dla przemysiu.
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mi Akademii. Wyrazein opinii profesora Bardina bylo
o$wiadczenie, wpisane przez niego do ksiegi pamigt-
kowej Klubu Inteligencji Pracujgcej ,Kuznica®
w Krakowie, podczas przyjecia na cze$¢ radzieckich
uczestnikéw Kongresu Intelektualistéw. Prof. Bardin
wpisat do owej ksiegi pamiatkowej nastepujgce sto-
wa: ,Zwiedzilem Akademie Gorniczo - Hutniczg
w Krakowie i przekonalem sie z jakg miltos$cia i pra-
cowito$cia wskrzesza nardéd polski zniszczona przez
Niemcoéw nauke metalurgii. Zycze mu wielkiego i za-
stuzonego powodzenia w tym waznym dla gospodarki
narodowej dziele. I. Bardin®.

W Laboratorium Mechanicznej Obrébki Materiatow,
wyposazonym W nowoczesne obrabiarki, narzedzia,
przyrzady pomiarowe, hartownie elektryczng i na ro-
pe naftowa, prowadzi sie nod kierunkiem prof. inz. W.
Biernawskiego, prorektora Akademii Gorniczo - Hut-
niczej, prace nad spiekanymi stopami (dla goérnictwa
i przemystu metalowego) tudziez nad obrabialnoscig
materialéw (dla hutnictwa i przemyslu metalowego),
a-wiec nad zagadn_ieniami, tkwigcymi korzeniami swy-
mi w procesach metalurgicznych, a wystepujgcymi
w warsztatach mechanicznych, nad ekonomizacja
produkcji przez dobdr wlasciwych materialéw na-
rzedziowych, warunkow obrobki itp.

Laboratorium Elektryfikacji Urzadzen Gérhiczych
szkoli elektro-mechanikéw pod kierunkiem doc. dra
inz L. Szklarskiego, ktory wspoélnie z prof. drem M.
Jezewskim opracowal elektromagnetyczng metode
wykrywania uszkodzen lin kopalnianych. W Labora-
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torium Chemii Ogodlnej prowadzi sie pod kierunkiem
prof. dra W. Staronki prace nad waznym zwigzkiem
w syntezie kwasu azotowego oraz nad pigmentami
mineralnymi i materialami do mas $wiecacych.

W Laboratorium Chemii Gorniczej prowadzone sa
pod kierunkiem prof. dra L. Czerskiego badania nad
wzbogacaniem flotacyjnym mialéw weglowych i nad
redukeyjnoscia polskich rud zelaznych, a w Labora-
torium Chemii Fizycznej i Elektrochemii pod kierun-
kiem prof. dra J. Kameckiego badania nad $rodka-
mi antykorozyjnymi, nad utlenianiem elektroche-
micznym parafiny na kwas tluszczowy i nad wy-
tragcaniem metali z roztworéw wodnych przez inne
metale.

Nalezy podkreéli¢, ze odbudowe i budowe nowych
laboratoriéw zawdziecza¢ nalezy zgodnej, pelnej po-
$wiecenia pracy wszystkich pracownikéw fizycznych
i naukowych oraz wielkim wysitkom prof. dra W.
Goetla, rektora Akademii Gorniczo-Hutniczej.

Po dokonaniu otwarcia laboratoriéw rozpoczat
swe 2-dniowe obrady pierwszy w Polsce Zjazd Pra-
cownikéw Naukowych z dziedziny obrabiarek i ob-
robki materialéw skrawaniem ze wszystkich wyz-
szych szko6t technicznych.

Zjazd, zwoltany z inicjatywy kierownictwa Za-
ktadu Mechanicznej Obrobki Materialéw, prawie cat-
kowicie sfinansowany — dzieki gen. dyr. inz. M. Le-
szowi — przez Centralny Zarzad Przemysiu Metalo-
wego, skupit niemal wszystkich pracownikéw nau-
kowych =z technicznych szké! akademickich i inzy-
‘nierskich. W Zjezdzie wzieli udzial: przedstawiciel
Ministerstwa O$wiaty nacz. inz. W. ZOlkowski oraz

przedstawiciele przemyshu: dyr. inz. I. Brach, dyr.
inz. Jabtonski i dyr. inz. J. Piotrowski.
Celem Zjazdu bylo nawigzanie bezposredniej

tacznoéci miedzy naukowcami, przedyskutowanie 11
wygloszonych na Zjezdzie referatéw, omodwienie
spraw, dotyczacych planowania w nauce, metod dy-
daktycznych w zwigzku z reforma studiéw w wyz-
szym  szkolnictwie technicznym oraz omodwienie
wspbtpracy zakladdéw naukowych z przemyslem w ra-
mach Instytutu Obrabiarek i Narzedzi.

Po wystaniu depesz do Prezydenta R.P. Bolesta-
wa Bieruta, Ministra O$wiaty dra Stanislawa Skrze-
szewskiego oraz Ministra Przemystlu i Handlu Hila-
rego Minca, Zjazd powzial nastepujace uchwaty: v

»Stojac w obliczu doniostych przemian w syste-
mie gospodarki narodowej, odbywajacych sie pod ha-
stem planowania i stwierdzajgc koniecznosé plano-
wania w nauce, w celu nalezytego wyzyskania szczu-
plych sit duchowych i materialnych, Zjazd uchwala
zapoczatkowac¢ planowanie prac naukowo - badaw-
czych w swojej dziedzinie, tj. w obrébee materigtdw.
W tym celu Zjazd postanawia utrzymywaé clagly
lacznosé i zwolywaé okresowe zjazdy dla wymiany
my$li i podzialu prac w dziedzinach: 1) nauki $cistej,
2) dydaktyki, 3) wspélpracy z przemystem.

W celu zrealizowania powyzszej uchwaly w za-
kresie nauki $cistej i dydaktyki Zjazd powolat Ko-

misje Koordynacyjna w nastepujacym skladzie: prof.
inz. W. Biernawski, prorektor Akademii Gorniczo-
Hutniczej w Krakowie, prof. inz. Edmund Oska, (Po-
litechnika Warszawska), prof. inz. Ludwik Uzarowicz,
rektor Szkoly Inzynierskiej im. Wawelberga i Rot-
wanda w Warszawie.

Miedzynarodowy Zjazd Odlewnikéw w Pra-
dze. W dniach 12 — 25 wrzeénia br. odbyl sie w Cze-

chostowacji, zorganizowany przez Zwigzek Odlewni-
kéw Czeskostowackich -— obchodzacy w br. 25-lecie
swego istnienia -- Miedzynarodowy Zjazd Odlewni-
kéw. W dniach od 12 do 18 wrzeénia br. toczyly sig
nara'dy w Pradze, a od 19 do 25 wrzesnia br. odbyta
sie wycieczka, tak zorganizowana by, nie omijajac
wazniejszych odlewni, pozna¢ rdéwniez Czechostowa-
cje i jej piekno.

Delegacja polska skladala sie z czlonkéw kota
odlewnikéw SITPH i SIMP, wystepujgcych zagranica
jako jedna organizacja odlewnikow. TUdzial wzieli
w niej: prof. inz. Gierdziejewski, prof. dr inz. Czy-
zewski, inz. Kozarzewski, inz. Kalata, inz Kniaginin.
inz. Janicki, inz. Lorentowicz, inz. Wistocki, inz. Ma-
ksymiak i inz. Wertz.

W Kongresie — précz gospodarzy — uczestniczyli
przedstawiciele 8 narodowos$ci, a mianowicie: ZSRR,
Polski, Bulgarii, Jugostawii, Wegier, Francji, Holan-
dii i Ameryki.

Podczas obrad w Pradze wygloszono 32 referaty.
Polska zglosila 2 referaty a mianowicie prof. dra inz.
Krupkowskiego ,,Zagadnienie utleniania sie metali®
i prof. dra inz. Czyzewskiego ,,Czas przebywania na-
boju metalowego w zeliwiaku“. Jeden z referatéw cze-
skich zostal wygloszony. w jezyku polskim, Byt to
referat dyr. inz. Hajeka o odlewaniu pod ci$nieniem.
Zwigzek Odlewnikoéw Czechoslowackich pi'agnal' pod-
krefli¢ w ten spos6b przyjaza naszych narodéw. Na
kazdym kroku zreszta spoleczenstwo czeskie okazy-
walo delegacji polskiej wielka serdecznosé.

W referatach poruszone zostaly prawie wszystkie
tematy, interesujgce odlewnikéw. Tematy te byly
réznorodne, daleko od siebie odbiegajace, jak np. sto-
sowanie metody ultradzwieku do kontroli metalu
i stosowanie bentonitu do mieszanek piasku. Wiek-
szo$¢ referatow wywolala ozywione wymiany zdan o
doswiadczeniach, poczynionych w poszezegdlnych
krajach. W czasie Kongresu obradowal réwniez Mie-
dzynarodowy Komitet Zwigzkow Odlewnikéw. Orga-
nizacja Kongresu byla nadzwyczaj sprawna. Spoczy-
wata ona gldwnie w rekach prof. dra Piszka 1 doc.
dra inz. Jeniczka.

Uczestnicy Kongresu przyjeci byli przez Ministra
Przemystu ob. Klimenta.

W dniach 19 — 25 odbyla sie wycleczka na tra-
sie Praga—O{omuniec — Morawska Ostrawa — Tren-
czynskie Cieplice — Bratystawa — Brno — Pilzno. Zwie-
dzono 12 zakladéw, posiadajacych odlewnie, w tym tak
wielkie zaklady jak ,Witkowice® i ,Skoda“. Przy
wejéciu do kazdego z zakladéw pracy rzucaly sie
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w oczy olbrzymie tablice, nieraz na cala Sciane bu-
dynku, obrazujgce 9 wykonania planu, wysylke,
obecnos$é, % spoOzniajacych sie, ilo§¢ nieszezeSliwych
wypadkéw- itp. Wszedzie panowal ogromny porzadek.

W odlewniach zwracalo uwage wyjatkowe wyko-
rzystanie miejsca. Formy male i Srednie do odlewu
ustawione sg z zasady schodkowo, jedna na drugiej.

W kazdej prawie odlewni podejmowne sg nowe
inwestycje, przede wszystkim co do zmechanizowania
transportu piasku. Frace te wykonuje sie we wlasnym
zakresie. Formuje sie czesto w piaskach kwarcowych,
z dodatkiem bentonitu jako lepiszcza. Jedna z odlew-
ni wyrabia formy bezskrzynkowe z cementu na ma-
szynach formierskich, W kilku odlewniach sg piece
indukeyjne niskiej i wysokiej czestotliwosci, stosowa-
ne do topienia zeliwa. W odlewniach- staliwa, nawet
niestopowego, stosowane sa przewaznie piece elek-
tryczne tukowe.

W odlewni CKD w Pradze zapoznano sie z proba-
mi stosowania radzieckiego pomystu do odlewow sta-
lowych, polegajgcego na tym, ze miedzy nadlewem
a wlasciwym odlewem wstawia sie plytke metalows
lub z materialu ogniotrwatego, posiadajgca nieduzy
otwor, dzieki czemu nadlew mozna latwo odbié¢ przez
uderzenie. Odlewy nie posiadaly jam usadowych, po-
mimo ze S$rednica otworu wynosi maksimum 40 mm
i to dopiero przy b. duzych odlewach. Sposéb ten
moze byé¢ stosowany do metali kolorowych i zeliwa.
W ZSRR stosowany byl nawet do wlewkéw stalo-
wych. W odlewniach metali kolorowych odlewanie
odbywa sie przewaznie pod ci$nieniem.

Zwracala tez uwage modelarnia w Zakladach
.Skoda“, dlugoéci ok. 170 m i szeroko$ci 35 m, wypo-
sazona W najnowocze$niejsze maszyny.

Organizacja odlewni w Zaktadach ,,Skoda“ stoi
na b. wysokim poziomie. Karty fabrykacyjne posia-
dajg szkice, wg ktérych ma by¢ wykonany model.
Sposéb formowania réwniez jest z géry narzucony.
Uklad wlewowy jest obliczony i podany na karcie
fabrykacyjnej. Na takie postawienie sprawy moze
sobie pozwoli¢ tylko zaklad, ktoéry posiada wysoko
wykwalifikowany personel techniczny.

Zwiedzono réwniez odlewnie o urzadzeniach
starych i nowoczesnych, jednakze pomimo wielkich
réznic, istniejagcych miedzy nimi, odlewy wykonane
byly we wszystkich nich w sposéb wzorowy.

Poznanie odlewni czeskich dalo mozno$é zorien-
towania sie w jakim kierunku powinniémy i§é przy
polepszaniu jako$ci, zwiekszeniu produkeji i nowych
inwestycjach w odlewniach. 4

W Morawskiej Ostrawie zwiedzono wystawe wy-
nalazkéw i ulepszen. Zwiedzono takze politechnike
w Brnie. Jej wydzial odlewniczy posiada znakomicie
wyposazone lahoratoria, ktérych kazda politechnika
moze mu pozazdroscié.

W czasie wycieczki uczestnicy Kongresu byli
wszedzie podejmowani przez przedstawicieli wiadz.
Dzieki dluzszemu przebywaniu razem i wymianie
wrazen stosunki miedzy czeskimi i polskimi odlewni-
kami zacie$nily sie jeszcze silniej.

Kongres Miedzynarodowy Wytworczosci
Mechanicznej w Paryzu
w dniach 13 — 18 wrzesnia 1948 roku.
Kongres Miedzynarodowy Wytworezo§cei Mecha-
nicznej w Paryzu mial na celu zapoznanie uczestni-
ké6w z najnowszymi zdobyczami techniki w zakresie
masowej produkeji maszyn, wzgl. ich elementéw.
Poza tym przedstawiono na Kongresie nowe osiagnie-
cia naukowe, ktére podnoszg jako$¢ maszyn.
Kongres obejmowal: 1) odczyty czlonkéw Kongre-
su, 2) pokazy filmowe, ilustrujgce postep wytworczo-
$ci technicznej, 3) wycieczki do fabryk i o$rodkéw
badawczych.
Sklad polskiej delegacji na Kongresie byl naste-
pujacy: ) : .
Dyr. inz. A. Tymieniecki — kierownik.
Prof. dr inz, A. Krupkowski — zast. kierownika.
Inz. Z. Dobrowolski — czlonek.
Inz. T. Mojmir — czlonek.
InZz. R. Skoérski — sekretarz.
Delegacja polska wziela udzial w Kongresie przez: )
referat prof. dra inz. A. Krupkowskiego pt. ,Bez-
cynowe spoiwa do lutowania®,
2) dyskusje nad poszczegdlnymi referatami,
3) uczestnictwo dyr. inz. A, Tymienieckiego w po-
- siedzeniach stalego Komitetu, ktéry ma zorgani-
zowaé¢ nastepny Kongres WytworezoSei Mecha-
nicznej, C
4) udziat w wycieczkach do fabryk i o$rodkéw ba-
dawczych w Paryzu oraz w wycieczce okreznej,

polaczonej ze zwiedzeniem wytwoérni wiertarek
w Chateaudun.

1

-~

Oto streszczenie niekt/érych referatéw, wygloszo-
nych na Kongresie.

Miedzy innymi zasluguje na uwage interesujacy
odezyt szwedzkiego inzyniera A. Tornebohma pt. ,,Kon-
serwatyzm w technice konstrukeji mechanicznej“.
Autor wystepuje tu przeciw rutynie, ktéra pod osto-
ng wieloletniej praktyki jest hamulcem postepu
i znamieniem konserwatyzmu. Nowoczesne metody
normalizacji winny sie opieraé¢ na osiggnieciach badan
technicznych. Przyk'ladem
gwintéw Whitewortha

zacofania jest uzywanie
z 1841 roku. Konserwatyzm
w dziedzinie materiatowej wstrzymuje racjonalne za-
stosowanie materiatéw ‘plastycznych, tzw. plastykéow
i powoduje, ze stosujemy na przedmioty, ulegajace
$cieraniu, np. na sprawdziany. zwykla .stal do harto-
wania bez powloki chromu. Powinno sie réwniez zer-
wat¢ z tradycjg nitéw i uzywaé spawania. Zamiast
polaczenia’ klinowego nalezy stosowaé zlgcza wtlacza-
ne. W USA wyprodukowano nowe materialy, przy po-
mocy ktorych klei sie¢ metalowe elementy maszyn.

Prof. dr inz, A. Krupkowski podal w referacie
swym pt. ,Bezcynowe spoiwa do lutowania“ stdp
o skladzie:

Pb Cd Zn Sb Al
84—8679;, 8—10% 1—5% 0—0,7% 0—0,25%

Stop ten przeszed! proby laboratoryjne oraz war-
sztatowe i obecnie stosowany jest w praktyce.

E. Hirschfeld (Czechoslowacja) wyglosit referat
pt. ., Straty przy wytwarzaniu“. Jednym z najlep-
szych sposobéw w walce z marnotrawstwem jest ra-

cjonalizacja, oparta na studiach mikrostrukturalnych
zakladu pracy.
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W. Johnson (USA) poruszy! temat: . Wykoniczenie
powierzchni”. Autor zbadal stopien szorstkosci cylin-
drow wygladzonych. Szorstkoéé i szezyty powierzchni
mierzy! na profilometrze.

H. Granjon (Francja) podat metode hartowania
stali przy pomocy palnika acetylenowo - tlenowego.
zaopatrzonego w 2 przewody wodne.

A. J. Murphy (Anglia) przedstawil prace pt.,Sto-
sowanie stop'éw niezelaznych do odlewoéw, na ktore
maja dziala¢ sily mechaniczne”. Autor zauwazyl, ze
w Anglii obecnie ze stopéw miedzi stosuje sie na od-
lewy glownie brazy cynowe i manganowe, natomiast
nie uzywa sie brazéw krzemowych.

E. Gothberg (Szwecja) méwit na temat pt. ,,Smaro-
wanie za pomocg mgly oliwnej“. Mgla oliwna, wy-
twarzana w specjalnych aparatach, przy pomocy
sprezonego powietrza, spetnia dwojaka role: smaruje
tozyska maszyn i usuwa pyl cierny.

R. Swinden (Anglia). Referat. pt. ,,Odrdzewianie*.
poswiecony byl dalszej przerébce cieczy, pozostatych
po trawieniu blach i przedmiotéw ze stali.

J. G. Frith (Angla). Referat pt. , Metalurgia pro-
szkéw' — to przeglad metod wytwarzania spiekanych
metali z proszkéw metalowych. )

J. Laclamandiére (Francja). Fraca pt.,,Obszar tem-
peratur i obrobki cieplnej pod kontrolag“. Autor ze-
stawia glowne czynniki i prawa, wplywajace na szyb-
ko$é ogrzewania danego przedmiotu i stopien réwno-
$ci temperatury w przedmiocie ogrzewanym.

Na pokazy ztozyly sie filmy:

1) zagadnienia racjonalizacji
tow mechanicznych,

- 2) wytwarzanie lopatek turbin,

3) wytwarzanie kot zebatych i pomiar dokladnosci
ich wykonania,

Wycieczki
objety: '

1) Zaklady Somua w St. Ouen, produkujgce obra-
biarki, prasy, ciezaréwki i narzedzia.

2) Zaklady GSP w Chateaudum (Eure et Leire),
dostarczajgce wiertarek ramiennych o ciezarze 1—20
ton. Przy. zakladach znajduje sie szkota, liczgca 70
uczniéow, ktorzy ucza sie pracowaé¢ od razu na no-
wych, precyzyjnych maszynach.

3) Osrodek Techniczny Aluminium. Jest to nowo-
czesny os$rodek badawczy, poswiecony metalom lek-
kim, prowadzony przez dyr. inz. Gadeau. Osrodek ten
posiada szereg oddzialéw, w ktérych metal podlega
poszczegdlnym stadiom przerébki. Bada sie tam row-
niez stopien zagazowania -metalu oraz metode dwu-
stronnego spawania blach aluminiowych. Os$rodek
pracuje tez nad sposobem laczenia lin aluminiowych
przy pomocy aluminotermii. Specjalng uwage pos§wie-
ca 6w zaklad anodowemu utlenianiu aluminium
w wannach elektrolitycznych.

4) Instytut Spawalniczy w Paryzu. Pracuje on
nad spawalnictwem acetylenowo - tlenowym i elek-
trycznym. Przy Instytucie istnieje szkola zawodowa
dla spawaczy oraz 'Wyisza Szkola Spawalnicza dla

urzadzen warszta-

do fabryk i osrodkow badawczycn

inzynieréw. Dzial dokumentacji zorganizowal! w tym
instytucie Polak inz. Z. Dobrowolski.

5) Czlonkowie Kongresu zwiedzili tez - Wyzsza
Szkote Odlewniczg przy Szkole Sztuk i Rzemiost w Pa-
ryzu. Na uwage zastuguja tu laboratoria wytrzyma-
toSciowe, zwlaszcza po$wiecone elastooptyce. Prof. A.
Langevin, kierownik laboratorium, interesuje sie ozna-
czaniem granicy zmeczenia stali.

6) Szkola Centralna w Paryzu posiada w labora-
torium wytrzymalo$ciowym aparat Chevenarda do
okreslania modulu Younga oraz aparat do oznaczania
granicy plastycznosci ,plasticimeétre pendulaire le
Rolland ~ Sorin‘.

7) O$rodek badaweczy na przedmiesciu Paryza
w Bellevue. Jest to centrala badawcza wtasnosci me-
tali, ktorej podlega 12 laboratoriéow, rozrzuconych po
catej Francji. W dziale obrdbki cieplnej zwracaja
uwage 2 urzadzenia do wytwarzania specjalnej at-
mosfery ochronnej dla metali. Jedno z nich produku-
je gaz z paliw plynnych o réznym stosunku CO do
COs, drugie za$ wytwarza mieszanke gazowsa, sklada-
jaca sie z azotu i wodoru, uzyskana z rozkladu amo-
niaku.

Podczas wycieczki czlonkow Kongresu odbyla sie
na bankiecie w Blois uroczysto$¢ wreczenia dyplomu
doktora ,honoris causa® prof. Albertowi Portevinowi,
najwybitniejszemu metalurgowi francuskiemu i przy-
jacielowi Polski. Nalezy zaznaczy¢, ze prof. A. Portevin
za opor przeciwko wiladzom niemieckim zostat od-
znaczony przez rzad francuski Komandorig Legii Ho-
norowej. W czasie tej uroczystosci $ciana sali udeko-
rowana byla flagami: polska i francuska. Uroczystos¢
rozpoczeta sie przemowsg czionka stalego Komitetu
Kongresu W. von Orelliego, ktéry zaznaczyl, ze czlo-
nek polskiej delegacji prof. dr inz. A. KrupkowS§ki
dokona aktu wyrdznienia wybitnego uczonego fran-
cuskiego prof. A. Portevina przez wreczenie mu dy-
plomu doktora ,honoris causa“. Akt ten spotkal sie
z najwyzszym uznaniem ze strony wszystkich czion-
kéw Kongresu.

Nastepne przemowienie wyglosil prof. dr inz. A.
Krupkowski, podnoszac zastugi naukowe prof. A. Por-
tevina i jego gorgca zyczliwo$¢ dla Polski. Gdy
prof. A. Krupkowski wygtaszal formule zwyczajowa
»W imieniu rektora 1 Senatu Akademii Gorniczo-
Hutniczej w Krakowie“... wszyscy czlonkowie Kon-
gresu powstali dla uczczenia chwili nadania dypldmu.

Prof. A. Portevin podziekowal serdecznie za wy-
roznienie i zaznaczyl, ze calym sercem pragnie stuzyé
nauce, a dla Polakéw i nauki polskiej zywi niezmier-
ng zyczliwoéé, Nastepnie wznibst on toast na czes$é ko-
legéw polskich, Kktorzy stali sie ofiarami straszliwej
wojny oraz na cze$¢ Polski Nieémiertelnej, ktéra za-
wsze wychodzi zwyciesko ze swych nieszeczese.

Uroczystos¢ w Blois uswietni! swa obecnoécig za-
stepca ambasadora dr Zulawski, ktéry wyglosit prze-
moéwienie na cze$¢ nauki francuskiej.
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