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Rewolucyjny postep nauki i techniki w ZSRR

Postep techniczny w krajach kapitalistycz-
nych ma przzbieg nieréwnomierny. Obserwus-
jemy w nich okresy wielkiego rozkwitu techni-
cznego i glebokiego upadku czy zastoju. Okre-
sy te sa $cisle zalezne od kryzysow ekonomicz-
ryvch lub dobrej koniunktury gospodarcze;.
Walka konkuroncyjna kapitqlistéw o rynki zby-
tu zmusza ich do-obnizenia ceny towardw, a tym
samym i kosztu wlasnego, pod grozbg zamknig-
cia przesiarzalego, drogo produkujgcegc zakla-
du;. Koszt wlasny moze byé obnizony dzigki
zastosowaniu . nowych ulepszen i metod produ-
keyjnych albo przez zmniejszenie placy robo-
tnikow. Kapitalista stosuje zazwyczaj oba te
srodki rownoczesnie, walka konkurencyjna jest
wiec . w ustroju kapitalistycznym eczynnikiem,
pobudzajgcym postep techniczny, ktéry nie-stu-
zy. ‘wszakze klasie 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 intereséw
mbnopolistéw wystepuje jeszcze jaskrawiej.
,»,Monopole — powiada Lenin—rodza nieuchron-
nie tendencje-do zastoju i rozkiadu. Z chwilg
ustalenia — chociazby na czas krotki — een 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 badz ruchu naprzo_dz
Monopole stwarzajg ekonomiczna podstawe do
sztucznego zahamowania postepu technicznego,
nie ‘moga one jednak catkowicie zniszczyé¢ kon-
kurencji, co oznacza, ze tendencje do " postepu

dzialajg jednoczesnie z tendencjami do rozk¥adu,
przy czym na réznych odcinkach wytwérczosci
1w réznych czasach jedna lub druga z nich bie=
rze gore“. ,Dlatego tez — jak podkresla Lenin
— bylto by bledem sadzi¢, ze tendencje do roz-
k‘adu wylgczaja réwnoczesny szybki wzrost ka-
pitalizmu. Przeciwnie, kapitalizm ro$nie w tych
warunkach znacznie szybciej ale jego wzrost
staje sie. bardmej nieréwnomierny i nieréwno-
miernie rosng, takze tendencje rozkladowe®. :

Kapitalizm, jakkolwiek chaotycznie i pizez
kryzysy, doprowadzil nauke i technike d'o dosé
wysokiego poziomu. Wykorzystuje on w szero-
kich granicach wyniki badan naukowych do ce-
16w produkeyjnych i wzmaga réwnoczesnie wy-
zysk klasy robotniczej tudzies inteligencji pra-
cujacej, a z badaczy i naukoweow czyni postusz-
ne i powolne sobie narzedzie. Celem dziatalno<
sci kapitalisty nie jest zaspokajanie potrzeb spo-
teczenstwa lecz jedynie i wylgcznie -osiagniec’e
jak naJWIQkSZGO‘O zysku osobistego.

Naj Jp‘otezmajeza zdobyc7 geniuszu ludzkiego—
maszyne orag procesy -technologiczne stosuje
wtedy, gdy zapewniajg mu. jak navaleksze ko-
rzysm 0 oplacalnosca stosowania ‘nIaszyny
w ustroju .<ap1tahstycznyrn Marks pisze: ,,Ma-
szyna jest Srodkiem do potanienia produkiu- tyl-
ko wowczas kiedy praca, zuzyta na wytworze-
nie owej maszyny, jest mniejsza od pracy, za-
oszczqdzonej na skutek jej zastosowania. Dla
kapitalisty granica ta jest znacznie mniejsza, po-
niewaz oplaca on nie calkowitg prace, zuzyts
na wytworzenie produktu lecz jedynie warto$é
zastosowanej sily roboczej. Wobec tego optacal-
noé¢ zastosowania maszyny ccenia wielkoscig
réznicy miedzy cena maszyny a wartoécig za-
stapionej przez nig s ly roboczej“.*)

*) Kapital, tom I, str. 343,
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Maszyna, stworzona przez czlowieka w celu
latwiejszego ujarzmienia sil przyrody, powinna
byla sta¢ sie blogostawienstwem, ulatwiajacym
mu prace, w ustroju kapitalistycznym stala sie
wszakze udreks czlowieka, pomagajaca kapita-
liécie stosowa¢ brutalny wyzysk. Marks przy-
tacza jaskrawe przyklady, wskazujgce na to, jak
pierwsze sukcesy ofensywy kapitalu w Anglii,
niszczac poprzedni ustrdj spoleczny, 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, ultatwiajacych prace ludzks, nie zna-
lazlo 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-
iworczych w spoteczenstwach kapitalistycznych
polega nie tylko na tym, ze w licznych miejsco-
wosciach kuli ziemskiej przetrwaly po dzi$
dziei metody 1 narzedzia produkeji sprzed ty-
siacleci, “ale rowniez i na. tym, ze w krajach
o wysokim rozwoju techniki zachowatly sie do-
tad calkiem przestarzale urzadzenia produkeyj-
ne. Wiadomo np., ze w USA oraz w Anini pe-
wne iloSci koksu produkowane sg jeszcze do
czaséw obeenych w piecach ulowych; to samo
mozna powiedzie¢ o niektérych urzadzeniach
hutniczych, wsroéd 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 -twéreze na-
rodu -1 zaréwno nauka jak i technika osiagnely
rozwdj, jakiego dotychczas historia nie zna.
Maszyna, technologia, wynalazki i usprawnie-
nia, wszystko co moze utatwié czlowiekowi pra-
ce, uczyni¢ jg bezpieczniejszg, bardziej higie-
niczna, 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
potrzeh spoleczenstwa, a zastosowane §rodki pro
dukcji majg na widoku nie zwiekszenie zysiku
kapitalisty ale wzmozenie wydajnos$ci 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 przodujacej nau-

ki i techniki, jest ojczyzna wielkich wynalaz-
kéw i odkryé naukowych, znajdujgcych nieo-
graniczonz zasltosowanie w praktyce. Postep
iechniczny, oparty na pracach naukowych roz-
galezionej sieci instytutéw badawczych, labo-
ratoriow, stacyj dodwiadczalnych itp., rewolu-
cjonizuje zycie gospodarcze i spoleczne ZSRR:
Tendencje rozwojowe, wysuwajgce technike ra-
dziecka na czolowe miejsce w Swiecie,  dadza
sie podzielié na nastepujace- kierunki: -mecha-
nizacje, automatyzacje, chemizacje oraz wyzy-
skanie energii aLomoweJ do celow przemys?to-
wych. :

Mechanizacja proceséw produkevjnych sta-
la'si¢ w spoleczenstwie socjalistycznym potez-
nym czynnikiem, podnoszacym poziom kultiry
technicznej pracujacych. W-ZSRR na]umazhw-
sze prace zostaly zmechanizowane.. W dziedzi-
nie mechanizacji robot ziemnych, budowy tu-
neli (koleje podziemne, budowa kanaléw), ko-
palnictwa wegla, rud i torfu Zwiazek Radziec-
ki zajmuje pierwsze miejsce na $wiecie. Olbrzy-
mie sg w ZSRR osiagniecia w dziedzinie mecha-
nizacji gospodarstwa wiejskiego. Przed ostat~
ria wojng orka pod zboze jare byla w 71,5%
zmechanizowana, omlot w 95%, a. w gldwnych
okregach zbozowxych zebrans przy pomocy kom-
bainéw 80—90% zb6z. Nie mniejsze sg sukcesy
w dziedzinie mechanizacji metalurgii. radziec-
kiej: w nowych hutach prawie wszystkie pro-
cesy produkcyjne zostaly zmechanizowane. Od-
dzialy - wielkopiezowe wyposazone sg w kom-
tletnie zmechanizowane skladowiska rud, auto-
matyczne wagony-wagi, pochyle skipowe urza-
dzenia wyciggowe, udoskonalone urzadzenia
zatadowcz?, imaszyny odlewnicze itd., przy
czym objetosé i konstrukcja wielkich piecow
znacznie przeScignely wzory amerykanskie:

Dla - podkre$lenia  wspanialych wynikéw,
csiggnietych drogg mechanizacji procesdéw wy-
{woérczych, a zwlaszcza rezultatéw, uzyskanych
w hutnictwie radzieckim przez zastgpienie ciez-
kiej pracy recznej urzgdzeniami zmechanizowa-
nymi, warto przytoczyé kilka przykladow: ¥)

W 1913 r., przy 58 wielkich piecach, czyn-
nych w zakladach poludniowej Rosji, pracowalo
10.600 robotnikdéw, wytwarzajge 3,1 miliona
t suréwki. W 1945 r. 10 wielkich piecéw 2 meta-
lurgicznych kombinatéw — Magnitogorskiego

*) 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
surowki, przy obsludze 1300 robotnikéw. Maia
pojemnos¢. piecow przedrewolucyjnych hut
i brek wszelkiej mechanizacji wymagaly olbrzy-
miej armii rcbotnikéw do wyprodukowania
3,1 miliona ton surdéwki. W 2 radzieckich hu-
tach 1200 robotnikéw wytwarza o 25% surowki
wiecej. RoOzZnica jeszeze bardziej sie uwypuikli,
jezeli uwzglednimy, ze w 1913 r. czas pracy
wynosil 12 godz. dziennie. Przy 8-godzinnym
dniu roboczym ilo$é pracownikéw musiata by
wynies¢ 15,9 tysiecy. Wydajno$é pracy nowo-
czesnych oddziatdw wielkopiecowych wzrcita
w poeréwnaniu z 1913 r. 10-krotnie, przy czvm
dzieki samej tylko mechanizacji 6 — ‘f-krotnie.
To samo mozna powiedzieé o stalowniach mar-
tenowskich. Oto przykiady: w niezmechanizo-
weriej stalowni Gorno-Isetskiej huty 141 robo-
trikow obstugiwalo. 45-tonowy piec martenow-

ski, w Dnieprowskim Zakladzie Budowy Urzg-

dzen Hutniczych 290 robotnikéw obslugiwalo
dwa 15-tonowe plece.” Pojemno$¢ pieca, przy-
padajgca na 1 robotnika, wynosila w Goérno -
Isetskiej hucie 0,3 tony/rob., a w Dnieprowskim
Zakladzie 0,1 tony/rob. Stalownie Magnitogor-
skiego kombinatu, wybudowane wg ostatnich
wymagan techniki, sa catkowicie zmechanizo-
wone i wyposazone w piece 185 — 370.-ton po-
jemroéci. W 1945 r. obsiugiwalo tu 1 piec fred-
nio 84 robotnikéw, a pojemno$é pieca na 1 ro-
botnika wynosita od 2,2 do 4,4 ton/rck. Wydaj-
nos¢ pracy stalownika w Magnitogorsku byta
& — 8 razy wigksza od wydajnosci pracy stalo-
wnikow wymienionych wyzej, niezmechanizo-
wanych stalowni ’

W 1945 r. stalownie kombinatéw Magnito-

gorskiego i Kuznieckiego, wyposazons w 38 pie-
cow martenowskich, wyprodukowaly o 20%
stali wiecej niz cate hutnictwo potudniowej Ro-
sji, posiadajace 82 piece martenowskie, 17 kon-
wertorow bessemerowskich i 10 tomasowskich;
Z wspomniane dopiero co kombinaty zatruldnia-
ty przy tej produkcji 2,5 razy mniej robotnikéw
niz wszystkie zaklady hutnicze na poludniu
Rosji razem wziete, w 1913 r., chociaz na po-
tudniu kraju stal bvla w znacznej mierze wy-
twarzana w konwertorach, a zatem w jednost-
kach bardziej wyvdajnych niz piece martenow-
skie.

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

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

Srednia roczna wydajnoéé walecarki, dajgcej
gotowy produkt, wynosi we wzmiankowanych
kombinatach 330 tys. ton, a wydajnoéé takiej
walcarki w poludniowej Rosji wynosita w 1913
r. 37,7 tys. ton. To znaczy, ze $rednia wydaj-
noé¢ walcarki w nowych hutach wzrosfa 10-
krotnie w poréwnaniu ze $rednig wydajnoscia
walcarki hutnictwa na potudniu Rosji w- 1813 r.
Taki wzrost wydajno$ci mogt byé osiggniety je-
dynie tylko dzieki daleko posunietej mechani-
zacji wszystkich proceséw produkeyjnych i zu-
pelmemu Wyelimir_mvwaniu, ciezkiej pracy recz-
nej.

Podstawowym kierunkiem rozvoju  techni-
ki radzieckiej w nowej powojennej 5-latce jest
— jek wspomniano —automatyzacja procesow
produkeyjnych, pozwalajaca na niemal nieogra-
niczone powickszenie wydajno$ci pracy. Szcze-
gbélnie wielkg role odgrywa automatyzacja
w hutnictwie Zelaza i metali niezelaznych, w bu-
downictwie maszyn i w przemysie chemicznym.
Juz w chwili obecnej znaczna cze$é czynnoéei
przy obsiudze 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¢ $ciSle zsynchro-
nizowana, zapewniaé¢ dokladny ciezar zasypy-
wanych — przy pomocy skipéw — materialow:
wsadowych: rudy, koksu, topnikéw i szerego-
wacé zasypywanie tych surowcéw w odpowied-
nim porzgdku. Caty system zautomatyzowane-
go zasilania obslugiwany jest przez 1 czlowieka,
maszyniste wagonu-wagi. Poza zasilariem zau-
tematyzowane sg przy wielkich piecach: regula-.
cja opalania cowperdw, przelgczanie cowperow
oraz czynno$ci innych urzadzen pomocniczych.

Specjalne znaczenie ma automatyzacja pro-
cesébw produkcyjnych w stalowniach, zwlasz-
cza teraz, gdy rozwoj techniki wymaga coraz
szerszego stosowania stali stopowych i szla-.
chetnych. Produkcja tych stali, wymagajacych
wysokiej dokladno$ci skladu chemicznego tu-
dziez przestrzegania okreslonego przebiegu pro-
cesu technologicznego, przedstawia idealne po-
le do zastosowania réznego rodzaju automatdw.
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Automatyczna kontrola przebiegu procesu to-
pienia i rafinacji az do chwili osiggniecia poza-
danego skladu chemicznego, automatyczna kon-
trola temperatury 1 ci$nienia, panujacego
w przestrzeni roboczej pieca, dajg gwarancje wy~
sokiej jakoSci produktu i wplywaja na obnizenie
kosztow wlasnych, caltkowicie eliminujac wadli-
we wytcpy, dajac duze oszezednoSei 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 ilosei gazu, sktadu mie-
szanki, iloéci powietrza, ciénienia i temperatury
w piecu. Duzym ulatwieniem w prowadzeniu
fiecéw martenowskich jest automatyczne prze-
lgczanie zaworéw i zastosowanie aparatéow, usu-
wajacych mozliwosé zassania zimnego powietrza
do pieca w czasie przelaczania zaworéw. W okre-
sie powojennym automatyzacja proceséw marte-
nowskich osiggnela w Zwigzku Radzieckim wy-
soki stopien doskonatosci. Np. automatyzacja
proces6w cieplnych piecow martenowskich w
stalowniach Kuznieckiego kombinatu uchodzi
‘za najlepszg na Swiecie. Moze najwiecej dokona-
ne w ZSRR w zakresie automatyzacji walcowni.
Nie méwiac juz o nowych hutach, przewazajgca
cze$é walcowni starych hut zostala wyposazona
w nowe, wysoko sprawne agregaty, ktérych pra-
ca mozliwa jest tylko dzieki daleko posunigtej
automatyzacji wiekszoSel czynno$ci. Wzgledy
ekonomiczne decyduja o konieczno$ci zastoso-
wania wlewkow o ciezarze do kilkunastu ton,
duzych szybko$ci walcowania, nawet na zgnia-
taczach—do 7 m/sek., a stad duzej ilosci. nawro-
tow — do 30/min, Jest rzeczg zrozumiala, zé —
aby podotaé tak trudnym warunkom pracy —

wiekszoéé czynno$ei zgniatacza musi byé zauto-

matyzowana. Tak wiec uruchomianie, zwieksza-
nie i zmniejszanie szybkofci, zmiana kierunku
ebrotu, hamowanie, nastawianie $rub, obroty
samotokéw, ruchy kierownic i kantownikéw
itd., wszystko to jest zautomatyzowane i kiero-
wane z centralnej stacji, wysylajacej elekirycz-
ne rozkazy ruchu i blokowania, uniemozliwiaja-
ce wykonanie sprzecznych czynnoSci. Jeszcze
bardziej skomplikowana i rozwinieta jest auto-
matyzacja walcowni wykonczajacych, - pdlcig-
glych i cigglych. Tu wszystkie czynnosci, po-
czgwszy od przygotowania walcowni do pracy,
koniczac za$ na odprowadzeniu gotowego wyro-
bu na sklad, sq zautomatyzowane. Bardzo wazna
czeSclg automatyzacji walcownih ciagltych jest

regulacja stosunku obrotéw walcéw w zaleznodci
od zmiany przekroju i szybko$ei walcowanej tas-:
my w kierunku wybiegu. Elektronowe, amplidy-
nowe, fotoelekiryczne sterowanie i regulowanie
procesow wytwoérezych znajduje w. ZSRR coraz
wieksze zastosowanie. L.ampa elektronowa, am-
plidyna, fotokomérka wykonujg dla czlowieka
takie czynnosci, jakich nigdy nie moégiby on
wykonaé i nie tylko ulatwiajag mu prace, ale

powiekszajg do nieznanych dotad rozmlarow

jego wydajno$é pracy.

"Nowe zdobycze nauki.i techniki nie sg ni-
gdzie na Swiecie tak szybko przyswajane dla
dobra czlowicska i nie znajdujg tak masowego
i tak wszechstronnego zastosowania dla podnie~
cienia -dobrobytu mas ludowych jak w ZSRR.
Realizacja postzpu technicznego, mechanizacja,
automatyzacja, eliminacja ciezkiej pracy recz-
nej i zastgpieaie 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 sg nie na podstawie tego ile zaoszczedza pra-
cy w ogole, w jakim stopniu przynoszg ulge pra-
cujacemu czlowiekowi i poprawia warunki zdro-:
wotne, higieniczne a nawet estetyczne jego pra=.
cy lecz na podstawie tego, ile zaoszczedzg pra-
cy, optacanej przez kapitaliste, ile dodatkowo
przyniosa mu zysku — taki stosunek do postepu

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

idzie siedmiomilowymi krokami naprzod “dlate-
go mechanizacja, automatyzacja i elektryfikacja

obejmujg takie dziedziny produkeji, ktore w kra~
jach kapitalistyeznych znajduja sie jeszcze
w stanie zacofania. o -

Dalem kilka przykladéw postepu technicz-
rego z dziedziny metalurgii. Iinne galezie prze-
myslu rozwijaja sig w tym samym kierunku
i w nie mnle]szych rozmiarach. Automatyzac;a:
elektrowni, a zwlaszcza elektrowni wodnych
oraz sieci elekirycznych odgrywa nieposlednig
role w planie 5-letnim 1946 — 1950 r. Nieki6-
re>e1elx‘rrownie jak Erywanska oraz elektrow-
riia na kanale im. Moskwv pracujg bez obshu-
gujacego personelu, a hala maszyn 1Laklego ol--
brzyma jak Dnieproges obslugiwana jest przez
kilku pracownikéw. Charakterystycznym przy-
kladem automatyzacji proceséw produkeyjnych
w bardziej skomplikowanych galeziach przemy-
stu jest szerokie zastosowanie jej w budownic-
twie maszyn. Juz w 1946 r. w moskiewskie} fa-
bryce Stankokonstrukcja wybudowano i uru-
chomiono automatyczngy linie obrabiarek, wyko-
nujacych bez bezposredniej obstugi 134 operacje
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przy obrobce gidéwki bloku cylindra silnika tra-
ktorowego. W fabryce obrabiarek im. Ordzoni-
kidze uruchomiono podobng linie obrabiarek do
obrébki bloku silnika samochodowego. Linia
sktada sig 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 niekto-
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
Zwu;zek Radziecki.

Zwigzek Rad21ef'k1 jest krajem meogramczo-,

nych mozliwoéci i dotychczas jedynym krajem
na $wiecie, gdzie te mozliwoéci znajdujg catko-
wite wcielenie w zycie. ZSRR jest krajem wiel-
kich marzycieli, realizujacych $mialo i odwaznie
swe marzenia. To, co dzi§ wydawalo si¢ niedo-
$cignionym marzeniem z bajki, jutro staje sie
rzeczywistoScig, stuzacg dla dobra czlow1eka
Pod tym wzgledem znamienne s3 stowa wiel-
kiego uczonege, geologa radzieckiego, Akademi-
ka W. A. Obruczewa:

,,Czyz mozna bez fantazji i marzen stwo-
rzyé coSkolwiek nowego? Droga rozwojowa
ludzkosci od chwili, gdy czlowiek pierwotny na-
uczytl sie stosowaé odtamek kamienia lub kosci
jako ostrze, wskazuje jak marzenie, poprzedza-
jac rzeczywistosé, daje impuls do post€pu. No-
we idee maJa SWO] poczatek w marzenjach, po-
tem przyjmuja postaé hipotez i zostajg spraw-
dzone przy.pomocy do$wiadczen laboratoryj-
nych, obliczen, przedstawione za pomocg proje-
ktéw, makiet lub modeli. Kazdy wynalazca lub
uczony jest w wiekszej lub mniejszej mierze ma-
rzycielem. Kiedy zamierza stworzy¢ cos nowe-
go, udoskonali¢ istniejgcg maszyne lub opera-
¢je, musi przede - wszystkim to nowe widzieé
oczyma swej wyobrazni. Stachanowcy rowniez
marzg; nigdy nie zadowalaja sie oni osiggnie-
tymi rezultatami lecz daza do.uzyskania norm
2 — 3 lub wielokrotnie wiekszych . droga sto-
sowania coraz. doskonalszych narzedzi, . sposo-
bow pracy, lepszej organizacji. praecy itd. Bez
marzenia nie mieliby$Smy postepu technicznego.
Marzy¢ nie tylko mozna, ale trzeba®.

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

- czywistnianych w ich pracach naukowych, la-
-boratoriach, doswiadczeniach pélfabrycznych

i fabrycznych?

~ Postaramy sig zobrazowaé to na przykladzie.
Wiadomo, ze wielkopiecownictwo jest dotad

uwazane za jeden z najtrudniejszych do o@ério—

wania i regularnego prowadzenia procesow.
Uczeni radzizzey pr‘acuja, obecnie nad konstruk-
cja oraz urzadzeniami wielkiego pieca, ktory
ma pracowac jak precyzyjny zegarek. Wielki
piec ma pracowad ciggle, codziennie, z jedna-
kowsa wydajnoscia, produkujge suréwke i zuzel
0 takim samym skladzie chemicznym i w jedna-
kowych ildéciach. Zmiana w skladzie chemicz-
nym sur6wki i zuzla moze nastapié¢ tylko w tym
wypadku, gdy zechce tego czlowiek kierujgcy
ruchem pieca. Zaréwno namiar jak i dmuch po-
zqstaJa, bez zmian tak diugo, jak dtugo produku-
je sie taki sam gatunek suréwki. Namiar dla
tak pracujacego pieca musi by¢ oczywiscie przy-
gotowany z wielkg dokladnosscia, ruda doskona-
le zmieszana, o takim samym sktadzie chemicz-
nym i takiej samej ziarnisto$ci. To samo odno~
si-sie do koksu i do topnikéw. OczywiScie praca
twkaego pieca bedzie calkowicie zmechanizowa-
na i w najwyzszym stopniu zautomatyzowana..
To, coSmy powiedzieli o wielkim piecu, stosuje
sie réwniez do piecow martenowskich, do-sta-
lowni w ogéle i do innych wydzialéw produkeyj-
nych -hut. Niezwykly rozmach pu;qvwadzonych
badan naukowych — teoretyecznych i dogwiad-
czalnych — olbrzymie rezutaty tych badah oraz
¢mialosé z jaka sg realizowane i zastosowywane
w praktyce pr’z‘emysl-owej, wysuwaja ZSRR na
czolo postepu naukowego i technicznego na
$wiecie. To nas upowaznia do twierdzenia, e za
kilkanascie lat Zwigzek Radziecki bedzie -kra-
jem, w ktérym fabryki beda podobne do olbrzy-
mich laboratoriéow, obstugiwanych przez wyso-
ko wykwalifikowanych pracownikéow, stanie sie
krajem, w ktorym powoli zniknie réznica mie-
dzy pracg umysiowsg a fizyczna i w ktérym nau-
ka wcigz rewolucjonizowaé bedzie _ technike,
a technika nauke.
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Hutnictwo zelaza ZSRR
w planie pigcioletnim 1946 -1950 %)

W ksigzce swej pt. ,,Hulnictwo gelaza w nowej pigciolatce wybitni uczeni radzieccy 1. P. Bardin
i N. P. Bannyj ujeli syntetycsnie — w sposcb nadzwyczaj przejrzysty a rowncczesnie inleresujgcy —
obraz i zagadnienie hutnictwa Zeloza w ZSRR. — Z uwagi na wielkg aktualnosé poruszcnych w owej
ksigzce tematéw dla plandw inwestycyjnych polskiego hutnictwa zamieszczamy ponisej obszerny skrot

tej wysoce wartosciowej pracy. (Redakcja)

I. Przedwojenny rozwoj radzieckiégo hutnictwa
zelaza

Jeszcze przed pierwszg wojng $wiatowa
W. 1. Lenin podkreslal zacofanie i niedorozwdj
Rosji w zakresie wytwoérezosci zelaza, bedacego
jednym z gléwnych wytworéw wspdlczesnej
produkeji przemyslowej i podstawq cywilizacji.

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

"TABLICA I_
Hutnictwo w Rosji w 1913 r.
Roczna | Srednia |
Tlos¢ | wytwér- | wydaj-
Dzial . . cz0$¢ nosé
. |jednostek ogotem | roczna
w lys. t jtys. t/_jedn.
Wielkie piece 171 | 4200 245
" Piece’ martenowskie ok. 200 5
Konwertory 27 4200 143
©Walcownie pow. 300 3500 12,0

Ulzgdzenia byty przeWainie stare i mate;

wiece]j niz potowa wielkich piecow pracowala na

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

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

Po pierwszej wojnie $wiatowej i zniszeze-
niach, spowrdowanych wojna domowg, wytwor-
czoé¢ 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 MIETARELURGJA W NO-
WOJ PIATILETKIE (Hutnictwo Zelaza w nowej pie-
ciolatce). Izdatielstwo Akademji Nauk SSSR. Moskwa
— Leningrad 1947, Str. 176, rys. 13. Format A5. Cena
12,5 rb, Do nabycia w ksiegarniach Towarzystwa Przy-
jaZzni Polsko - Radzieckiej.

Wszechzwigzkowa Komunistyczna Partia
(holszewikow) pod kierowniciwem J. W. Stalina
przystapita szybko do uprzemystowienia kraju,
a zwiaszcza do stworzenia silnego hutnictwa
wraz z zakladami budowy ciezkiego sprzetu pro-
dukcyjnego.

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

Produkcja roénie imponujgco. Rok 1932 o-.
znacza 6,2 miln. t suréwki oraz 5,9 miln. ¢ stali.
Pierwszy plan 5-letni przynosi stworzenie no-
wego wielkiego oérodka .gérniczo - hutniczego
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na Wschodzie, drugiego z kolei obok jedynego
‘dotad zaglebia przemystowego na Ukrainie. Rok
1937 oznacza juz 14,5 miln. t suréwki, 17,7 miln.
t stali oraz 13,5 miln. t wyrob6éw walcowanych.
Stale stopowe wytapia sie w duzych ilo§ciach.
‘Liczby produkcy]ne w 1940 r. s3. 4 — 4,6 razy
‘wieksze niz w1913 r.

Zwiazek Radziecki  uniezaleznia sie catkowi-
cie od zagranicy w zakresie stali. Import wyro-
béw hutniczych w 1931 r. w wysoko$ci 1.202 tys.
t, co stanowilo 22% spozycia kraju, spadi do 97
tys. t, Wzgl 0,7% w 1940 r. Zwigzek Radziecki
zaJaj 3 miejsce po USA i Niemczech w $wiato-
wej ‘produkeji- hutnlczeJ, a spozycie 7elaza na
mieszkanca zblizylo sie¢ wybitnie do norm kra-
jéw najbardziej uprzemystowionych, rozmc;c sie
od nich-juz tylko 1,8 — 3,8 razy

Najazd niemiecki na ZSRR w 1941 1. przer-
wat planowg rozbudowe hutnictwa. Pomimo
przejSciowej "utraty -poludniowych okregow
przemystowych, -nowe “i-silne -hutnictwo na
Wschodzie oraz zaklady, ewakuowane. z Ukra-
iny, potrafily zapewni¢ w ogromnych ilo§ciach
doskonaly sprzet wejenny 1 wyposazenie armii,
niezbedne do zwycieskiego zakonczenia K wiojny.
Dalekowzrocznoéé polityki gospodarczej J. W.
Stalina, ktéra podyktowala tworzenie nowych
okregow przamystowych na Uralu i na Syberii,
uratowala Zwigzek Radziecki przed $Smiertel-
nym niebezpieczenstwem. Jaks ostoje obronng
stanowil nowy przemyst ZSRR $wiadczy poré:
wnanie liczb wytwoérezych dla materialu wojen=
nego w pierwszej i drugiej wojnie S$wiatowej
{tebl H):

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

Jednostek|” Wojna $wiatowa

Rodzaj sprzetu
na rok

1914-1918 1941-1945

-II. Rozwo} hutnictwa po wojnie -

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

Nie baczac na zniszczenie przez okupantdéw
prawie polowy urzadzen hutniczych, zaplano-
wany zostal ogromny wzrost wytwérezosci.- Za-
danie, postawione na 1950 r., brzmi: 19,5 miln. t
surowk1 25,4 miln. t stali i 17 8 miln. t wyro«bow
walcovvanych

Czwarty plan 5-letni hutn*ctwa ro6zni sie od
poprzednich ~ planow nie tylko skalg robét lecz
ré6wniez innym charakterem zamierzen 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 planow 5-letnich w mlllonach ton ’

"Sredni

Czolgi i samochody Tys. szt. - 30
Samoloty woon — 40
Dziala : w o 39 120
| Karabiny maszynowe n 5,9 450
Karabiny reczne
i autom. yo 1050,0.{ 5000
Miotacze min y oo 6,2 [ 100
Pociski, bomby i miny !Miln, szt. 16,1 240

W okresie wojennym—pomimo ciezkich wa-
runkéw — rozbudowa hutnictwa na terenach
nie zajetych postepowala wielkimi krokami na-
przod. Zainstalowano urzadzenia, wywiezione
z poludnia ZSRR. Uruchomiono 7 nowych wiel-
kich zakladéw, a w szczegolnosc1 10 wielkich
piecow, 32 piece martenowskie® 16 piecow elek-
trycznych, 22 zespoly walcownicze, 13 baterii
koksowych i inne. Na Wschodzie wytwérezcsé
w zakresie surdwki, stali i wyrobéw walcowa-
nych wzrosta o 58%, rur o 430% i koksu o 104%

R "Przyrost pragrost
Plan cgalko;f(itg I roczny . - Uwagi
5-letni produkeji produkcji
Suréwki| Stali | Nurowki|  Stalt
1928—-1932 | 29 171 07 | 04
1933 1937 | 83 | 118 | 17 2.4 : :
1938—-1942 | 75 {.104 1,5 2,1 |plan przerwany
A przez wojne
19461950 | 10,0 | 14,5 | 20 2,9 Lic/by przybli-.

ione

Glowne wytwory hutnicze przekroczg przed-
wojenny poziom produkcji juz w latach 1948 i
1949.

Ogéltem w ciggu 4 planu 5—letmego nastapl
uruchomienie: 45 wielkich piecéw, 165 piecow
martenowskich, 15 konwertorow, 90 piecéw
elektrycznych, 104 walcowni i 63 baterii kok—
sowych.

- Przeglad zagadnien strukturalnvch przedsta-
wia sie nastepujaco: .

Ok. 1900 r. stosunek poziomu wytwoérczosci
stali do poziomu wytworczos$ci suréwki — zaro-
wno w Rosji jak i na calym $wiecie — byt bli-
ski liczby jeden (rys. 2). Stan ten tlumaczy sie:

a) niedostatecznymi wszedzie zapasami zto-

mu, potrzebnego dla wsadu stalowni,

b) udzialem procesu konwertcrowego w wy-

sokosci 55 ~— 90% w ogblnej produkeji
stali,

c) duzym zapotrzebowaniem odlewdow zeli-
wnych.,
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Stosunek po&iomu_wytwérczoéci Stali do poziomu
wytworczo$éi surowki .

Wysoki procentowy udziat procesu kower-
torowego, ktory nie zuzywa prawie zupelnie zlo-
mu, oraz kontynyowana przez szereg lat Swiato-
Wa produkcjai hutnicza o powaznych rozmiarach,
pozwolila zgromadzi¢ wielki Zzapas zelaza we
wszelakiego rodzaju urzadzeniach i zlomie. W
1913 r. zapas ten w skali $wiatowej wynosit 800
miln. ton," Zlomowanie urzadzen, powodowane
normalnym zuzyciem, zaczelo tworzy¢ coraz sil-
niejszy dO'pIyW zelastwa o duzym znaczeniu go-
;spodarczym Zdecydowalo to o loglczne] kome—

T6bki zlormu na stal ‘Dalszym czynnikiem; dzia-
tajgeym w kierunku wzrostu znaezenia procesu
martenowskleffo, byt rozw6j przemystu samo-
-chodowego i innych, o wyzszych wymaganiach
*akoscmvvych dotyczgcych stali. Z podobnych
wzgledéw nastapilo zwiekszenie spozycia stali-
wa kosztem zeliwa. W ostatecznym wyniku pro-
dukcja stali wysuneta sie na calym $wiecie ilo-
$ciowo na czolo proceséw. - metalurgicznych
i przekroczyla poz'om wytworezoscei suréwki.

W ZSRR Wytw01czosc stali byla w latach
1929 — 1931 wyzsza niz suréwki. Zawahanie
sie tego stanu w 1932 r. wskutek zbyt intensyw-
fnej budowy wielkich piecow zostalo szybko wy-
réwnane rozbudowa stalowni.

" Do 1939 r. wytworczoéé stali w ZSRR prze-
WyzszaIa produkceje surdwki o ok. 20 %, a w 1950

r. -nadwyzka ta osiggnie liczbe 30,2%, zgodng

-z obecnymi stesunkami gospodarczymi Zwiaz-

ku Radzieckiego.

..Proces bessemerowski — Jak to wykazuje

.rys 3 — zaczal tracié od poczqtku biezacego stu-

Jego miejsce
zdobywa proces martenowskl, sta'n'oWia;cy' o-
‘becnie 85% $wiatowej produkeji stali. Zmniej-
‘szenie zastosowania metody Bessemera zostalo
spowodowane przez nastepugace przyczyny:

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

S b) wysokie Wymaganla co do czystosci rud

Wsadowych

€) wyczerpanie zldz rud stosowanych W
procesie bessemerowsklm w wielu kra—
]ach

- d) ogramczone zastosowanie stah besseme-

H - rowskiej ze -wzgledéw . jakoSciowych.

) Warunk1 gospodarcze ZSRR ksztaltu]q 31q
Wszakze inaczej miz. w panstwach kapitalistycz-
nych ‘Przede wszystkim ilo$ci metalu zgroma-
c;lzone w postaci wszelkiego rodzaju urzadzen
i konstrukcy], stanowigcych . zréodlo zlomu, sg
‘znacznie mmerze w ZSRR . anizeli w mnych
panistwach i naturalne podstawy procesu marte-
nowskiego przedstawiaja sie. mniej pomyélnie
(tabl. IV) tworzgc pierwszy bodziec dla rozwoju
Proceséw. konwertorowych w ZSRR.

Y%
90
e ~—e ZSRR-
80 —— USA
—-— W Bryionio
70 :
\
LY
60 \__»
4N
£a \ £
. % 5
Y
0|1, -
! [ K i
' | \\ i |
Y e AN 1
“RUTNG
Nl R
20 |4 < et
\\ \\
TN S
13 N S
I e
Ne

190005 09 13 17 29 25 29
Laic
Rys. 3
rrocentowy udzial stali bessemerowskiej
w stosunku do calkowitej wytworczosei stali

32 35 37 40 1941



Nr 10—11 HUTNIK Str. 411
TABLICA 1V
Zapas metalu i zdolnos$é produkcyjna stalowni martenowskich i elektrycznych w miln. t w 1939 r.
Zdolnos¢ L Stosunek do zapasu metalu
Zapas . Osiagnieta
Pafistwo produkcyjona A .
metalu staloumi‘ produkcja | Zdoln. produkc.| Osiagnietej
: stalowni produkcji
USA. . . ... ... .. .. ... 1100 [675 444 1:163 1:24,7
Niemecy . . . . . . . . .. . ... 350 15,0 140 1:233 1:25,0
Wielka Brytania . . . . . . . . .. 300 145 126 1:21,0 1:238
ZSRR . . .. . . ... . ... .. 110 - 16,2 - 1: 6,8
Calp éwiat. . . . . ... .. ... 2110 - - ' - R

Zwiazek Radziecki znajduje sie¢ w korzyst-
nym polozeniu co do surowcéw, 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 wzglad do rozpa-
trzenia, a mianowicie jakie istnieja mozliwosci
spozycia stali w gatunku bessemerowskim. I pod
fym wzgledem odpowiedz jest pomys$lna, gdyz
przed wojng stal bessemerowska stanowita tyl-
ko 8% ogélnej produkcji stali w ZSRR, podczas
gdy sortymenty walcowane, na ktére gatunek
bessemerowski modgt byé celowo i korzystnie
uzyty, wynosilty 15 — 20%. Stanowi to powazne
Zrédlo oszezedno$ci w gospodarce narodowej.

Jeszcze  pomy$lniej  przedstawiajg sie
w ZSRR warunki rozwojowe dla procesu tho-
masowskiego. Eksploatacja bogatych ziéz rud
fosforowych w Kerczu zapewnia rozszerzenie
podstawy surowcowej hutnictwa radzieckiego.
Wzgledy ekonomiczno - metalurgiczne przema-
wiaja na korzysé przerobu rud fosforowych
w kenwertorach, 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 szybko$ci roz-
woju, liczb absolutnych i procentowych przed-
stawia sie uderzajgco, przewyzszajoc w ostat-
nich latach przedwojennych wyniki USA
(rys. 4).

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

"TABLICA V
Udziat 9, stali elektrycznej w ogélnej produkeji
stali w USA

Rok N Rok A
1913 0,1 1940 2,8
1929 1,7 1941 . 6
1937 1,7 1942 46
1938 1,8 1943 5,2
1-39 1.9 1944 4,7
% tys.ron
9
7 Wylwerczasc
s L sfali eiekfrycznegy.
o Udzi0t procemony
7
)
5
4
3
2
7 H
¢ AT AN

weF 24/2731 2 3BH BT A
28 j09 30

/2
lata

Rys. 4 .
WytworczosSé stali elekirycznej w ZSRR w tys.t)

oraz w stosunku procentowym do calkowitej .
wytworczosci stali
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W 1950 r. % udzial stali elektryeznej w og6l-
nej produkeji stali ZSRR wyniesie 1% raza wig-
cej niz w latach przedwojennych. Wysoki wzrost
produkecji stali jakoSciowych, a zwlaszcza elek-
trycznej, jest niezwykle charakterystyczna ce-
cha 4 planu 5-letniego, wzrost ten bowiem sta-
nowi wykladnik ogdélnego pedwyzszéenia pozio-
mu technicznego hutnictwa i calego przemyslu
ZSRR.

Nowy plan 5-letni przewiduje wielkie zmiany
w rozmieszezeniu radzieckiego przemystu hut-
niczego, kierowane nastepujgcymi 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,

c) wlgczeniem do gospodarki nowych zl6z
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 wlaczenie do orbity Zycia gospodar-
czego szeregu nowych, slabo dotgd uprzemy-
stowionych okregoéw. To ogdlne uprzemystawia-
nie catego 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 pdlnocnym - zachodzie europejskiej cze-
$ci Zwigzku Radzieckiego powstang nowe za-
ktady hutnicze. Zmodernizowane 1 wzmocnione
beda urzadzenia odbudowywanego hutnictwa
na Poludniu.

TABLICA VI
Udzial poszezegolnych okregéw w produkeji
hutniczej w %% planu

1939 r,
Okreg Su- o Su-

rémka| Stal rowka Stal
Okreg Centralny 63| 114 - —
Okreg nadwolzanski 01 6,8 - -
Kaukaz poinocny i Krym 3,1 48 - -
Ural 16,1 | 1886 — -
Zachodnia Syberia 10,3 | 100 ~ -
Wschodnia Syberia - - 0,1 - -
Razem RFSRR 362 1 51,7 | 48,6 | €3,2
Ukraifiska SRR 63,8 | 481 | 49,7 | 34,7
Gruzinska SRR - - 1,7 07
Bialtoruska. SRR - 0,02 — -
Arzerbejdzaniska SRR - 0t - 0,7
Kazachska SRR - - - 0,3
Uzbecka SRR — 008 -~ 0,4
ZSRR ogélem 1¢0,0{ 100,0|-100,0| 00,0

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

Przemys! hutniczy na Poludniu ustepuje
stopniowo -ze swej — dominujgcej dotychczas
— pozycji. Fakt ten stanie sig jeszcze wymow-
niejszy, jezeli przy rozpatrywaniu przytoczo-
nych w tabl. VI liczb nie straci sie z oczu réz-
nicy w tonazu produkcyjnym, jaka zachodzi mie-
dzy latami 1939 i 1950. Znaczenie wschodnich
okregébw pod wzgledem produkcyjnym wzrasta
w 1950 r. w poréwnaniu z 1940 r. w zakresie:
suré6wki 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 jedvnie w 2 zakladach rozbudowa polega¢ be-
dzie na zainstalowaniu 4 baterii koksowniczych,
2 wielkich piecéw, 20 piecéw marter.owskich,
2 konwertorow, 5 piecow elektrycznych, 3 zgnia-
taczy i 9 walcowni wykonczajacych. Magnito-
gorsk stanie sie¢ jednym z najwiekszych zakla-
déw metalurgicznych w skali $wiatowej. Oprécz
tego uruchomiona zostanie pierwsza cze$¢ 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 wiasng stal.

W Gruzji wybudowana bedzie huta o pel-
nym cyklu, zasilana miejscowa ruds i weglem;
w sasiednim Azerbejdzanie wznoszony jest za-
ktad, obejmujgcy stalownie i rurownie. Oba za-
klady pokryja zapotrzebowanie zakaukaskich
republik, '

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

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

Jak z tego wida¢, niemal kazdy okreg otrzy-
ma wlasne podstawy w dziedz'nie wyrobéw me-
talurgicznych, zgodne z zapotrzebowaniem miej-
scowego przemystu przetwoérczego; uniknie sié
dlugich i kosztownych transportéw, co przy ol-
brzymich obszarach Zwigzku Radzieckiego sta-
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nowi pierwszorzedne zagadnienie gospodarcze.
Dysproporcje, istniejace w poszczegdlnych okre-
gach miedzy wytworczoscig 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 obecnym 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 przemysiu samochodowego, spozywcze-
go, przedmiotéw uzytku domowego i szerokie-
go zastosowania blach w budownictwie. Wzrost
ten nastgpil kosztem zmniejszenia budowy li-
nii kolejowych i okretéw 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 zakladow
przemystowych, rozbudowy na wielks skale ko-
lei zelaznych, tudziez rozwéj wytwérni maszyn,
wymagajg duzych ilosci ciezkich profili i ma-
terialéow kolejowych pod rézng postacig. Poré-
whanie liczbowe spozycia wyroboéw walcowa-
nych w ZSRR i USA w 1939 r. podaje tabl. VIL

TABLICA VII
Udzial % wazniejszych wyrobéw walcowanych w cal-

kowitej produkeji walcowni w 1939 r.

Wytwoér ZSRR USA

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

i toczne 21,2 5,1

Blachy cienkie ®,2 30,3

Blachy grube i Srednie 11,2 74

773 76,6

W 4 planie 5-letnim, ze wzgledu na koniecz-
no$é odbudowy zniszczen wojennych jako jed-
nego z gléwnych zadan, sortyment wytwordw
walcowanych nie - ulegnie wiekszym zmianom.
Wzroénie natomiast produkcja 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 rézunych wytworéw walcowanych w ZSRR

w %%
Rok
Wytwér

1940 1950
Zelazo ksztaltowe ciezkie 46 5,2
Zelazo pretowe i ks7tattowe 436 370
Szyny kolejowe i tramwajowe | 9,5 A
Akcesoria nawierzchni kolejowej  —%) 2,6
Sztrypsy 1,9 1,6
Drut 55 5,3
Zelazo uniwersalne -*) 15
Blachy grube i $rednie 13,3 122
Blachy cienkie 59 7,3

Blacha dynamowa i transforma-
torowa —* 0,6

Blacha do cynkowania .i deka-
powana 16 14
Blacha do cynowania 0,7 0,8
Blachy razem 214 22,5
Obrecze i kola bose 21 2,3
Poétwytwoér dla rur 32 41
Pétwytwor dla osi i kuzni —*) 1.7

Polwytwér dla dalszego przewal-
cowania : 82 | 59
100.0 | 100,0

Istotna zmiana, zar6wno procentowia jak
i bezwzgledna, zachodzi w wytwdrezosei prze-
de wszystkim blach cienkich i rur, a nastepnie
blachy do cynowania. Wida¢ 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 szersg walcowni wstepnych.

Przed druga wojna — pomimo ogélnego zra-
cjonalizowania programéw — istniato jeszcze
niepozadane skupienie wytwoérezos$ei 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, tadmy zimnowalcowanej itd.. Jedynie
w zakresie zZelaza ksztaltowego, pretowego

‘1 blach wymiana miedzy Poludniem a Wscho-

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

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 Poludnia. W zwiagzku z tym w wielu okre-
gach réwnowaga miedzy produkcjg hutniczg
a spozyciem doznala duzego zachwiania. Nie-

*) Znajduje sie w innych pozycjach.
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zbedne korektury zostana przeprowadzone; jest
to utatwione wobec mozliwoéci instalowania na
zniszezonym przez wojne Poludniu walcowni,
zgodnych z racjonalizacja programoéow. W szcze-
golnosci na Uralu — siedlisku budowy maszyn
— wzrosto zapotrzebowanie na materiaty wal-
cowane wszelkiego rodzaju, zwlaszcza na bla-
chy. Plan przewiduje w tym okregu — obok
budowy innych walcowni — zainstalowanie cig-
'glej walcowni blachy.

Jednym z glownych zadan 4‘planu 5-letniego
Jjest nietylko zapewnienie -wykonania- ustalone-~
g0 planu produkcji w latach 1946 — 1950 lacz
réwniez stworzenia Wlascwvych podstaw do dal-
szego poteznego rozwoju hutnictwa po 1950 r.
Chodzi tu przede Wszystklm o zagadnienie su-
rowcéw. Do wytop ienia w 1960 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 — przygotowaé Wla,czeme
nowych zléz rudnych do eksploatacp gorniczej
przez zbadanie i okreélenie .rozmiaréw zalega-
nia rud,-ich skladu, przydatnosci metalurgicz-
nej, planu robét gérniczych { metody przygoto-
‘wania. Dotychcz‘as-owy rozw6j  hutnictwa ra-
dz’ ecklego ocieral sie raczej na wykorzystaniu
mniej lub wiecej znanych z16z rudnych; teraz
beda forsowene poszukiwan'a geolo’glczne do-
stoscwane do wielkiego dalszego rozwoju hut-
nictwa ZSRR. Dotyczy to przede wszystkim
obszaréw wschodnich, gdzie dla istniejacych
tam zakladéw hutniczych muszg by stworzone
ekonomiczne warunki pracy przez oparcie pro-
dukcji o pobliskie surowce.

- Og6lne zapasy geologiczne rud zelaznych
ZSRR wynoszg wg danych przedwojennych 10,9
milrd. t, w czym przemystowe 4,5 milrd. t.

W okresie realizowania 4 plahu 5-letniego
maja byt wykonane nastepujgce najwazniejsze
prace w dziedzinie gospodarki surowcami:

a) Zaglebie Krzyworoskie, liczace 1,5 milrd.
t rud o zawartosci 45 — 65% Fe, bedzie
cdbudowane 1 stworzone zostans podwa-
liny ‘jego dalszego.rozwoju. W nim zale-
gaja zelaziste kwarcyty w iloéci 50 milrd.
t o zawarto$ci 35 — 40% Fe. Krzywy
Ro6g odegra zapewne duzg role w przysz-
“Iym wzro$cie hutnictwa ZSRR..

k) - Zaglebie, Kerczu z zZapasami ok 1,6 m;lrd
1 rud fosforowych o skladzie 36 —- 40%
"Fe, z zawarto$cia wanadd i ma-ngahu, be-
. dzie, odbudowane,. wydcbycie zwiekszo-
‘ne a metody przerdbki zostang udoskona.

lone. Zaglebie to posiada duze znaczenie
A uwagl na moznosé otrzymywania toma-
syny i Wanadu

¢) Odbudowa Zaglebia Nikopolskiego.

d) Stworzenie rud na Dalekim

Wschodzie.

kopala

e) Rozwinigcie eksploatacji rud w okregu
Daszkeanskim na potudniowym Kaukazie.

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

g) Zorgam zowanie na KurskneJ Anomalii
Magnetycznej wydobycia rud, ktére ob-
stluza przemyst hutniczy okregu Central-
nego. Zapas rud wynosi tam 300 miln. t,
o zawartoéci 58% Fe; oprocz tego zalegq-
ja kwarcyty w ilodci ok. 200 mlrd. ti o
zawartosci 35% Fe.

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

W 1950 r. zostanie wykonanych 2,78 miln.
wyroboéw szamotowych i 0,98 miln. t dynaso-
wych. Podwyzszenie jakosci wyrobéw ognio-
trwatych pozwoli zmniejszyé ich rczchéd na
jednostke produkeji i przediuzy wytrzymalosé
piecoéw, wpiywajac na wzrost wytworezosci oraz
obnizke kosztéw wtasnych. W dazeniu do po-
prawy wszystkich wlasno$ei materialéw ognio-
trwalych szczegélna uwaga bedzie zwrécona na
opanowanie produkecji materialéw wysoko-og-
nioodpornych. '

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

Problem odbudowy jest znacznie trudniejszy
i bardziej skomplikowany niz budowa nowych
hut. Zwykle przywrécenie zdolnosei produkeyj-
nej przez zrekonstruowanie dawnych urzadzen

W b. wielu wypadkach bylo by zupelnie m /lnc»

i niedopuszczalne, gdyz stalo by w sprzecznoscx
z podmememem poziomu technicznego.

Odquowa musi byc polaczcna A celowa mo-

‘dernizacja w zakresie zaleznym od Jistniejacych

potrzeb. Ograniczony czesto teren w starych
zakladach, posiadana sieé toréw kolejowvch,

Vprzenmsienle wydziatéw produkeyjnych na in-

ne miejsce, niejednokrotna konieezrio$é jedno-
czesnego produkowania i budowy — oto glow-
ne czynniki, utrudniajgce odbudowe.

Zadanie edbudowy hutnictwa radaleckleﬁo
jest — wobec ciezkich: zniszezen, Wyrzadzonvch

mu przez najezdzcow niemieckich — szczegél-

nie rozlegle Ogélne straty, lgcznie z kosztami
ewakuacji i reewakuacii, wynosza 10 milrd.
rubli. Dotycza one przede wszystkim hutnictiva

na Poludniu, ktére stanowilo potowe produkeji

‘metalurgicznej, ZSRR. Rozmiary najwazniej-
szych zniszczen uwidocznia tabl. IX..
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TABLICA IX
Zniszczenia w hutnictwie ZSRR w czasie wojny
(1941 — 1945)
Znis7cz. calkowite Zniszcz. czedciowe. Qgolem
Urzadzenie Miara

Szluk Wielkoé¢ | Sztuk Wielko$¢ Sztuk Wielkos$é
Wielkie piece — 7 - 47 -~ 54 -
Piece martenowskie - 20 - 99 - 119 —
Walcownie ) 21 - 80 - 101 -
Rurownie - 3 - 36 - . 39 -
Kotly parowe Tys m2 312 Y 527 107 838 164
Turbozespoly Tys. kW 45 254 16 40 61 294
Maszyny parowe Tys. KM 3 51 29 42 82 . 93
Silniki- elektr. Tys. kW 12768 402 3564 163 16332 569

Oprécz tego zniszezono wielkie iloSci .obra-
biarek, $rodkéw transportowych i innych urza-
dzen.

Do rozbudowy hutnictwa potrzeba bedzie —
w przyblizeniu — nastepujacych ileéci mate-
rialéw budowlanych: ok. 1 miln. t wyrobow
walcowanych, ponad 1 miln. t cementu, wigce]
niz 1 miln. t materialéw ogniotrwalych, ponad
3 miln. m® drzewa, ok. 1 milrd. szt. cegiel. Ilos¢
robecizny, niezbednej do usuniecia zniszczen,
wyniesie ok. 1,5 milrd. robotniko-godzin.

7 ogélnej iloéci urzadzen, przewidzianych do
truchomienia 'w 4 planie 5-letnim, urza,dzema
odbudowywane ‘stanowig: 34 w‘e1k1e piece,
69 plecow martenowskich, J4 konwertoréw,
16 piecéw elektrycznych i liczne walcownie.

Wskutek Jziatan wojennych, terroru oku-
pacyjnego i wywozu do Niemiec, zginelo w ciz-
gu ostatniej wojny 7 miln, cbywateh radziec-
kich. Smieré zadala ciezkie straty najbardziej
warto$ciowym szeregom pracownikéw. Pro-
blem ragk ludzkich przy odbudowie i tworzeniu
fachowych zalég dla uruchomionych urzadzen
zarysowal sie b. powaznie. Obok gruntownego
szkolenia polozony bedzie wielki nacisk na me-
chanizacje czynnosm poch’tama]acych duzo ro-
boc1zny

Modernizacja odbudowywanych urzadzen
bedzie daleko posunieta i posiada¢ bedzie réz-
ny zakres. Rozpieto$é jej waha sie w granicach
od usprawnienia poszczegblnych agregatow az
do zupelnej budowy catych nowych wydzialow,
co w wielu wypadkach graniczy z budowa: no-
wych hut. Instalacje bedg udoskonalone, prze-
kudowane lub rozszerzone. Zostang wpnrowadzo-
rnie najnowsze metody techniczne produkeji
i1 usprawnienia organizacji.

Usterk1 stwierdzone przed wojng, usunie sie.
Wvdamoqc vracv bedzie zwiekszona i zdobyeze
nauki zostang uwzglednione.

Rozmiary, charakter i intensywnnéé odbu-
dowy -hutnictwa radzieckiego w 4 .planie 5-let-
nim sg 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 wielkogiecowy jest tym ogniwem
w produkeji metalurgicznej, przez ktory musi
przej$é przewazajgca 1los¢ zelaza, spozywanego
w jakiejkolwiek badZz postaci. Szerako stosowa-
na w stalowniach przerdbka zlomu nie zmienia
tego stanu, gdyz wytop w piecu martenowskim
lub elektrycznym stuzy gltéwnie do regeneracji
zelaza, uzyskanego juz dawniej z rudy. Inne
metody, zmierzajace do bezpo$redniego otrzy-
mania stali z rud, nie zdobyly — pomimo ulep-
szeh — wiekszej roli przemystowej. Wobec zna-
czenia procesu wielkopiecowego, wylacznego
masowego dostawcy zelaza z rudv, Zwigzek Ra-
dziecki po$wigca w 4 planie 5-letnim specjalng
twage wielkopiecownictwu. Udoskonalenie me-
talurgii suréwki uznano za zadanie o doniostVm
znaczeniu dla gospodark1 narodowej. Zasadni-
czym celem, do ktérego sie dazy, jest zwieksze-
nie wydajnosci wielkiego pieca i jegoe pojemno-
$ci uzytkowej tudziez rozbudowa urzadzen dla
nowgczesnego przygotowania namiaru. Wlasm—
we przygotowanle rud zapewnia wzrost produk-
cji poprawia wspoélczynnik wydajnosci praz
zmniejsza rozchéd 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.

Udziat rud mialkich. o:ziarnistodci - ponize]
10 mm, wynosi przecietniedla categoe Zwiazku
Radzieckiego 40% - ogblnego- wydobycia, docho-
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dzgc w niektérych zaglebiach do 80 — 1007,
np. krzyworoskie rudy do.procesu Bessemera
lub kerczeniskie. Jak wiadomo, praca wielkiego
pieca na rudach mialkich jest klopotliwa i nie-
‘ekonomiczna. Poniewaz budowa urzadzen do
przygotowania namiaru nie podgzala w ZSRR
w. wystarczajgcym stopniu za szybkim rozwo-
jem wielkich piecéw, zaleglodci w tej dziedzi-
nie beda obecaie usuniete.

W ciagu przedwojennych 5-letnich planéw
stalinowskich stworzone zostaty nieistniejace
dawniej spiekalnie. W 1940 r. wyprodukowano
5,5 miln. t aglomeratu. Stosunek miedzy wy-
twoérezoséeig aglomeratu i suréwki wynosit 1:2,7;
przecietny namiar wielkopiecowy dla calego
hutnictwa sktadal sie z 20% aglomeratu i z ok.
40% rud mialtkich. Ogélny niedobér aglomeratu
dotykal nieré6wno poszczegolne 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 spiekaln w hutnictwie amerykanskim
w czasie wojny potwierdza celowo$é i skutecz-
nos¢ tej metody pracy.

W 4 planie 5-letnim instalowanie spiekali
w ZSRR bedzie znacznie intensywniejsze niz
budowa wielkich piecow. W 1950 r. przewidzia-
no produkcje 15,1 miln. t aglomeratu, co zapew-
ni przecietny udzial 38% w namiarze rudnym.
Ten S$rodek zwickszy produkcje wielkich pie-
cow: ¢o 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 spiekalh w ZSRR pyt gar--
dzielowy zostanie calkowicie wykorzystany
w aglomeracie, polepszajage jako$¢é spiekdow.
Przed wojna z ogdlnej iloSci pylu 5 miln. t/rok
zbierano tylko 3,5 miln. t, a zuzywano zaledwie:
1,6 miln, t. Straty te zostang po 1950 r. catkowi--
cie usuniete, dzieki czemu zaoszczedzi sie po-
wazne ilo$ci rudy zelaznej. .

Hutnictwo radzieckie wybrato jako typ stan-
dartowy tasme aglomeracyjng syst. Dwight~
Lloyd, o powierzchni 75 m* i wydajnoS$ci spieku
2000 t/24 -h. Bedzie zwr6cona specjalna uwaga
na osiggniecie wysokiej jako$ci spiekow i stro-
ne ekonomiczng procesu. Dodatkowa korzy$é
stesowania aglomeracji stanowi wykorzystanie
odpadkowego, drobnego kamienia wapiennego-
1 wylwarzanie samotopliwych spiekow.

Skuteczno$¢ stosowania aglomeratu we wsa-
dzie wielkopiecowym byla przedmiotem rozle-
glych badan w przemy$le amerykanskim i ra-
dzieckim. Amerykanie przytaczaja nastepujace
liczby: przy udziale aglomeratu 45% w naboju
rudnym zuzycie koksu spada o 16%, rozchéd
topnikéw 22%, a wydajno$é wielkiego pieca
wzrasta o 14%. Wyniki do$wiadczen w USA
i ZSRR przedstawiajg rys. 5 i 6.

Zagadnienie wzrostu produkecji suréwki moz-
na znacznie taniej rozwigzaé budujge zamiast
wielkich plecow urzadzenia aglomeracyjne.
Tabl. X unaocznia korzysci, jakie osiggnie
ZSRR przez zwiekszenie wytworczosci aglome-
ratéw do 15,1 miln. t dla wytopu suréwki 19,5
miln. t w 1950 r. '
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. TABLICA X

Zuzycie surowedéw, wegla i nakladéw inwestycyinych
@y wytopu suréwki 19,5 miln, t/rok’

Wytop
wylacznie Wytop przy
Rodzaj pozyji z rud udsiale 38",
w stanie | aglomeratu
naturalnym
Zuzycie surowcéw
w miln. t
Ruda 410 37.0
Koks 20,0 17,5
Topniki 11,0 9,0
Wegiel koksujacy 2+0 245
Wydajnosé piecow w % 100,0 1140
Kwoty inwestycyjne na
1t suréwki w ¢,
Kamieniolomy 100,0 88,0
Goérnictwo rudne - 100,0
Gornictwo weglowe 1000 88,0
Koksownie 100,0 88,0
Spiekalnie 100,0 90,0
Wielkie piece 100,0 820
Ogodlem 100,0 90,0

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

Nie mniejsza uwaga niz spiekalniom rud po-
Swiecona bedzie zagadnieniu mechanicznego
przygotowania wsadu. Aby zapewni¢ wlaSciwg
przerobke wielkich ilosci rud biednych zostang
wprowsdzone réznorodne metody wzbogacania,
pomimo bowiem duzych zasobdw 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
zakladow metalurgicznych na obszarze calego
kraju. Nowe o$rodki hutnicze na Pélnocnym-
Zachodzie, w Kazachstanie, na Dalekim Wscho-
dzie, na poiudniowym Kaukazie i w innych
okregach, a przede wszystkim planowany na
ogromna skale rozwdéj hutnictwa radzieckiego
w ramach 3 planéw 5-letnich, wymagajg 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 7—17%
wszystkich zapaséw rud ZSRR; w 1950 r. jedy-
nie 40% ogélnego wydobycia rud moze by¢ zu-
zyt:> w stanie surowym, bez poddawania sp’e-
kaniu lub wzbogacaniu. Udzial rud wzbogaco-
nych, wynoszaey w 1933 r. ok. 3%, wzrost
w 1638 r. do 6%; iloSci te sg za niskie i ulegna
wybitnernu zwiekszeniu. :

Zzdanie ulepszenia metod wzbogacania okre-
§lono nastepujacymi wytycznymi: zmniejszen'e
strat w cdpadkach, wykorzystanie ‘cennych
skladnikéw, poprawa jakoSci koncentratéw
i ustalenie wlasciwego traktowania rud, pocho-
dzacych ze zidz, ktérych eksploatacja bedzie
rozroczela okbecnie. Specjalna uwaga zostanie
zwrocona na wzbogacenie rudy manganowej,
oszezedng gospodarke tym waznym surowcem
i zastosowanie szlamu manganowego jako
skladnika spiekéw rud zelaznych.

Istotn> znaczenie dla zwiekszenia wydajno-
§ci wielkich piecow posiada jednolita ziarni-
stoéé wsadu. Dotyczy to rudy, koksu i topnikéw.
Sortowani: materialow wsadowych jest nie tyl-
ko rotrzebne ze wzgledu na korzysci, jakie sta-
nowi dia pracy pieca lecz réwniez dla zapew-
nienia wlaiciwego doplywu mialkich tworzyw
do spiekaln. '

Sortowanie calego wsadu wielkopiecowego
obracalo sie dotad w ZSRR raczej w granicach
préb i badan. Do$wiadczenia innych uprzemy-
slowionych panstw, a przede wszystkim USA,
udowodnily celewo$é mechanicznego przygoto-
wania namiaru. Prowadzeniu procesu wielko=
piecowego na niesortowanej surowej rudzie -—
nawet przy pewnym udziale aglomeratu — to-
warzyszy wydzielanie nadmiernej ilosci pyiu,
wzrost zuzycia koksu i nieréwny bieg pieca. Wg
danych amerykanskich prace pieca na sortowa-
nej rudzie zamiast na surowej charakteryzowa-
ly nastepujyce korzy$ci w odniesieniu do 1t
surdwki: zmniejszenie zuzycia rudy o 9,3%,
koksu o 8%, topnikéw o 20%, przy jednoczes-
nym podwyzszeniu wydajnosci pieca o 13,67%.
Mozna przyja¢, iz kazde 10% drobnej rudy
o ziarnie ponizej & mm we wsadzie obniza wy-
dajnos¢ wielkiego rieca o 3%, zwiekszajgc o te
wielko$¢ rozchéd koksu. Optymalne wymiary
ziarna lezg 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
zostang zaovatrzone w nowoczesne urzgdzenia
sortownicze. Zadanie to jest tym latwiejsze, iz
chodzi o proste 1 tanie instalacje.

Podobnie wazne znaczenie dla réwnego bie-
gu wielkieg) pieca i regularno$ci analizy pro-
dukowanej surdowki posiada sprawa jednolitego
skladu chemicznego rudy. Warunkowi temu n'e
odpowiada ruda surowa. Jak stwierdzono na
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Przykladowy schemat mechanicznego
przygotowania rudy

jednym z szybow w Zaglebiu Krzyworoskim za-
wartos¢ I"e i Si0: wahata sie w ciggu tylko
1 doby 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:eszania rud. Zasada pracy
tych urzgdzen mieszankowych polega na rozsy-
pywanit réznych gatunkéw otrzymywanych
rud w stosunkcwo cienkie warstwy, nakladane
jedna na drugsg, 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 plaszezyzn 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 biezgecym 5-leciu cbszerne i wydajne
urzadzenia do mieszania rud.

Koks jest czynnikiem, warunkujacym prze-
biez procesu wielkopiecowego. Znaczenie tech-
nologiczne i guspodarcze koksu najlepiej cha-
rakteryzuje fakt, ze zuzycie koksu na 1 t suréw-
ki jest jednvm z glownych wskaznikéw oceny
pracy wielkicgo pieca. Koks stanowi 45—50%
kosztHw przerobu surdwki; niezaleznie od zro-
zumiategn poszukiwania $rodkéw, pozwalajg-
cych zaoszezedzi¢ na tak duzej pozycji kosztéw,
jeszzze wazniejszym  powodem, zmuszajgcym
do zajecia sie zagadnieniem koksu, jest problem
zasobow wegli koksujacych, od ktérego — po-
mimo swej wielkiej zamozno$ci surowcowej —
nie jest rowniez wolny Zwiazek Radziecki. Ze
wzgledu na roéznorodnc$é wiafc'wosel wegla
w poszezegolnych zagiebiach ZSRR zaspokoje-

nie zadan, wymaganych od wegli koksujacych,
jest zudaniem:- b. trudnym i skomplikowanym.-
Wlasciwe rozwigzanie tego problemu ma pod-
stawowe znaczenie dla catoksztaltu gospodarki
przemysiu huiniczego i goérnictwa weglowego.
Stwierdzono. iz koksownie stawialy niesluszne
i zbyt wygdérowane warunki dla wegli koksuja-
cych, zwezajac w ten sposob mozliwosci dostaw
tylko do pewnych rodzajow wegla. Z drugiej
strony nié rézniczkowano nalezycie koksu
z punktu widzenia wlasno$ci istotnie potrzeb-
nych réznym odbiorcom. T

~ Zracjonalizowanie zaopatrzenia koksowni we
wlasciwy wegiel p6jdzie po linii wprowadzenia
do mieszanek kosowych wegli, dawniej niedo-
starczanych koksowniom lub tych wegli, kto-
rych zapasy sg 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 sie z gospodarkg koksowni USA. Srod-
ki te zwiekszg podstdwe surowcows dla kok-~
sownictwa radzieckiego bez uszczerbku dla ja-
kosci koksu.

Jak wiadomo, wydajno$é¢ wielkiego pieca,
zuzycie koksu i jako$é surowki zalezg w wyso-
kim stopniu cd gatunku koksu, jego skiadu che-
micznego i wiasnoSci mechanicznych. Metalur-
gowie wymagajg od koksu wielkopiecowego naj-
nizszaj zawartosci popiotu, siarki, fosforu i wil-
go=i; koks powinien odznaczaé sie wysokg wy-
trzymaloscia, niskg $cieralnoscig, wysoka kalo-
rycznoscia, wysokimi wlasnoSciami pirome-
trycznymi oraz staloscig tych wszystkich cech.

Koks doniecki, stanowiacy 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 t suréwki, walka z siarkg ma by¢
specjalnie intensywnie podjeta; 20% siarki daje
sie usunaé drogg wzbogacania wegla, a dalsze
obnizeniz mozna osiagngé przez dodawanie we-
gli o niskiej siarce. Zagadnienie to przedstawia
duze pole dla prac naukowo - badawczych.

Przetwarzanie popiotu w zuzel wymaga do-
datkowych ilcsci topnikéw, tzn. zwiekszonego
zuzycia koksu, Kazdy zbedny % popiotu zwiek-
sza rozchéd koksu o 2—2,5%. Oprocz tego,
zwiekszona zawarto$é popiolu pogarsza wytrzy~
malosé koksu, wplywajac ujemnie na jego zuzy-
cie.

W 4 planie 5-letnim obrano — jako giowny
srodek poprawy koksu — rozwéj urzadzen do
daleko posumnietego wzbogacania wegla, jego
sortowania i brykietowania. Zostanie odbudo-
wanych i siworzonych 277 instalacyj wzbogaca-
jacych, o zdolno$ci przerdbezej 184 miln. t we-
gla rocznie. Taki rozmiar robét wymaga spe-
cjalnej uwagi. Musza by¢ usuniete dotychczaso-
we zbyt duze straty wegla przy wzbogacaniuy,
wynoszac: zwykle 10—15% oraz opracowane
skuteczne metody wzbogacania® tudziez racjo-
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nalnego wykorzystania produktéw i odpadkéw
tego procesu.

Podjete bedg kroki dla zapewnienia statej ja-
kosci wegli wsadowych i opracowane najwla-
£ciwsze me’rody koksowania réznych mieszanek,
w celu uzvskania najlepszych wiasnosci koksu
'Wlelkr'plecowcgo
" Sortowanie koksu przed zatadowaniem do
wiekiego pieca posiada wazne znaczenie. Za-
‘rowno zbyt duze jak i zbyt mate kawalki powo-
duja ujemne zjawiska w biegu pieca. Najlépsze
wyniki przy prébach na najwigkszych jednost-
‘kach wielkopiecowych ZSRR dat koks o ziarnie
40—80 mri Noks o ziarnie 10—40 mm dzieli sie
na 2 gatunki: 10—25 i 25--40 mm; gatunek
25—40 mm mozna w 10% zuzyé w wielkich pie-
cach o objetosci 1000 m3 lub w catej pelni —
‘w jednostkach 500 — 600 m® Koks 10—25 mm
zZuzywaja piece do zelazostopow; poza tym czesé
cdsiewu koksowego potrzebna jest dla spiekaln.
Gatunki ponizej 10 mm nadajg sie tylko do spa-
lenia pod kctlami,

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

nzporzadzenie o planie gospodarczym 1946
— 1950 z wielkim naciskiem podkre$la koniecz-
nos¢ wszechstronnego rozwigzania wlasciwego
przygotowama wszystkich materialéw wsado-
wych. Sens gospodarczy tych $rodkéw polega
na tym, iz dzieki zwiekszeniu wydajno$ci wiel-
kich piecow i poprawie wskaznikéw ich pracy
zwiekszenie wytworczodci sur6wki osigga sie
znacznie tanszvm sposobem niz przez budowe
dodalkowych nowych wielkich piecéw, kopaln
i koksowni. W ostatecznym Wyniku planowanych
krokdw produkcja wielkich piecéw wzrosnie
0 20%, o tylez qpadme zuzycie koksu, rozchéod
rudy zmniejszy sie o 8—10%, a topmkow
o 25--30%.

Wzrost produkcji hutniczej odbywal sie w
‘biezacym stuleciu na calym $wiécie nie Jedyrue
‘w drodze powigkszania ilo$ci urzadzen wytwor-
czych lecz glownie przez zwigkszanie mocy tych
urzadzen.” Dotyczy to réwniez wielkich piecow.
To charakterystyczne zjawisko -wystepuje - b.
plastycznie na przykladzie wielkopiecownictwa

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

osé Wytwérczosé roczna sur6wki
Rok . - - -

piecéw Ogolem miln. t| Tys. t piec
1800 302 29 . 9,7
1913 171 4,2 245
1940 92 ok, 14,7 194,0

tys.fon 794
s
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Rys. 8

Roczny wytop suréwki,
na jeden wielki piec w Rosji i

przypadajatcy Srednic
ZSRR

TABLICA XII |
Przeciginy roczny wzrost wyda,moscl wielkiego
picca w ZSRR

Okres Wzrost tys. tfrok
1893 - 1903 - 0,57

1403 — 1913 14
19231928 468

1928 — 1933 6,2

1933 — 1940 17.57

Jak widaé, w ciggu 40 lat ilogé piecow

zmniejszyla sie przeszlo 3-krotnie, przy jedno-

czesnym 5-krotnym ogélnym wzroscie wy-
twérezosci 1 20-krotnym wzroscie przecietnej
wydajncsci 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
i w stosunku do przodujgcych panstw prza—
myslowych :

Przelomowym punktem dla zw1ekszema ob-
jetosci wielkiego pieca bylo zarzucenie wegla
drzewnego, cgraniczajacego wysokos$é pieca do
16 — 18 m i -objetes¢ do 200 m® oraz za-
stosowanie koksu. Objetosé wielkich piecow
iich wysokost stale wzrastaly az-do chwili, gdy
wlasno$ci mechaniczne koksu stworzyly nowa
granice dalszego postepu w tym kierunku. Wo-
wczas na pomoc przyszlo nowoczesne przygo-
towanie namiaru, ktére wybitnie poclepszyto
warunki przebiegu mproceséow fizyko - chemicz-
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nych, towarzyszacych wytopowi i pozwolito na
dalsze powiekszanie wymiaréw wielkich pie-
cow. Tendencja ta trwa nadal. Stale dazenie
do 'ptowie;kszania objetosci uzytkowej wielkich
piecow ma swe glebokie uzasadnienie gospodar-
cze w ogromnym zwigkszaniu wydajnosci pra-
cy ludzkiej i obnizce kosztéw. Przed 40 laty
w Rosji, przy maksymalne] objetoéci wielkiego
pieca 340 m®, wydajnoé¢ 1 robotnika wynosila
270 t/rok surowk1 p»odc;as gdy obecnie ZSRR
p051ada na]vvle&sze piece o objetoSci powyzej
1300 m3, zapewniajace WydaJnosc 3500 t/rok na
1 robotnlka tzn. 13 razy wigcej. Ten wzrost wy-
da]nosc1. pracy ].U.dele] thumaczy: sie mechani-
zacja urzgdzen i udoskonaleniem techniki wy-
topu.

Tabl. XIII przedstawia wydajnoéé pracy na
Jednakowo zmechamzowanych piecacn lecz ro-
znej wielkosel: ;Liczby méwia za siebie.

TABLICA XIII

Wpltyw oqutdéci' wielkiego pieca na wydajnoéé pracy

Przecietna Zuiycie robot-

objetosé.

. g | wetopu 11t su-
pieca W M® | ,4uki w 1919 1.

niko godzin do

Zaklad

Zaktad Stalinowski 567 1,52
Zaklad im. Kirowa 915 1,08
Zaktad Kuzniecki . 992 098
Zaktad Magnitogorski 1177 0,80

Koszt zainwestowania 1 t zdolnoéci produk-
cyjnej surowki spada w miare wzrostu objeto-
Sci Wielkiego pieca. Jako dalszy skutek wynika-
ja nizsze raty amortyzacwne prZVpada]a,ce na

jednostke produkeji, nizsze koszty stale i n1z>ze.

koszty przerobu.

USA uczyn'ly wiciggu ostathich 20 lat,
a przede wszystkim w okresie drugiej
$wiatowej, b. duzy krok w kierunku zwieksze-
nia objetosci swych wielkich piecow, jak to
wskazuje tabl. XIV.

TABLICA XIV
Yloéé i rola wielkich piecow w USA, o wydajnosci
powyzej 800 £/24 h

Wielkie piece pouyzej 800 t/ 24 h
‘ Udzial %, do wszysthich
Rok Hosé wielkich pier6m USA
ogélna -
W stosunku ;\] slgs.uukudd?(
. : olnosecl produk-
7 Qo ilosci z ‘cngg
19:9 21 77 12,5
1944 85 33,4 46,7

Ogétem USA wybudowaly podczas ostatnie]
wojny 24 nowe jednostki wielkopiecowe i zwig-
kszyly objetosé 80 piecow. Uzytkowa objetose
nowych wielkich piecéw wahata sig¢ w granicach

wojny -

1150 — 1430 m3. Podobne zjawisko mnzna bylo
obserwowa¢ w Niemczech, gdzie jednak gérny
poziom objetos$ci wielkich piecéw zamykal sie
liczbg 760 — 1060 m?.

Zwiazek Radziecki zajmuje pierwsze miejsce
na Swiecie pod wzgledem najwiekszej iloéci po-
siadanych jednostek o objetosci 1300 m?, uste-
pujac tylko nieznacznie USA co do przecietnej
objetosci wielkich piecéw. Ten rozwdédj wielko-
piecownictwa zawdziecza ZSRR planowej so-
cjalistycznej gospodarce, w przeciwienstwie do
panstw kapltahstycznych rozwijajacych dotych-
czas swoj przemyst zaleznie od konlunktur han-

dlowych.

ZSRR wytapia 63,6%’ surc’)wki w piecach
o objetosci powyzej 800 m3 a w tym 30,9% w je-
dnostkach powyze] 1000 m" Na poczatku ostat-
niej wojny ma’e jednostki wielkopiecowe o ob-
jetosci 200 — 600 m3, stanowigce liczbowo 43%
wszystkich wielkich pJecow ZSRR, pracuja-
cych na koksie i zatrudniajgce — wobec slabej
mechanizacji — 36% wszystkich zalég wielko-
piecowych, produkowaly tylko 24,2% ogdlnej
jloéci suréwki. Poza tym istniala pewna ilosé

‘kartowatych wielkich piecéw, pracujgcych na

weglu drzewnym, reprezentujacych jednak za-
ledwie 3% produkecji i nie posiadajacych prak-
tycznie w1q1<_~,zego znaczenia,

Z 38 wielkich piecow, Wybudowanych w cia-
gu 3 planéw 5-letn’ch, tylko 7 piecéw mialo ob-
jetoéé 600 — 800 m3 i 2 specjalne mniejsza. Fo-
zostale 29 jednostek,liczyly objetos¢ od 821 —
1300 m?, przy przecietnej objetosci 1016 m?®. Pie-
ce ponizej 800 m® instalowane s3 w dawnych za-

Xkladach, o ograniczonym miejscu lub tam, gdzie

wymagaja tego lokalne gospodarcze Warunk1
Jak z tego widaé — nie zaprzestajac budowy je-
dnostek $rednich — ZSRR przyjat jako gtéwna
I'nie swego postepowan’a budowe duzych wiel-
kich piecow. Skonstruowanie wielkich piecow
1500 — 1600 m® nalezy uwaza¢ za aktualne i re-
alne zagadnienie.

W ciggu 4 planw 5-letniego zostanie wybu-

‘dowanych i odbudowanych 45 wielkich piecow

o przecietnej objgtosci 824 m?, z czego 24 o obje~
toéci powyzej 1000 m® Budownictwo nowych
jednostek stanowi 30% zdolnoSci produkcyjnej
uruchomianych wielkich piecéw, a ich przeciet-
na objeto$¢ 920 m? Przec! etna objetosé wszyst-~
kich wielkich piecéw wzro$nie z 690 do 780 m?.
Na koniec 1950 r. wytop suréwki w piecach po-
wyzej 800 m?® bedzie stanowit 70% ogolnego wy-
topu ZSRR, a na piecach powyzeJ 1000 m?® —
50%, wobec 30% przed wojna.

Wreszcie, wielkie piece Magnitogorsko-Ku-
Znieckiego kombinatu oraz zakladéw: Zaporoz-
stal, Krzywy Rog i Azowstal dostarczg 40%
calkowitej produkeji suréowki, Odbudowa wiel-

.kich piecow na Poludniu polaczona bedzie z wy~

datnym zwiekszeniem objetosci.

Zwiazek Radziecki usprawnil technike bu-
dowy wielkich piecow, wykorzystujgc doswiad-
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czenla zagraniczne i wprowadzajac szereg wia-
snych udoskonalen. SpEC]aan nacisk potozono
na szybkoes$é realizacji robét i osiggnieto dosko-
nale wyniki. Spawanie konstrukecji wielkopie-
cowych bedzie miato duze zastosowanie.

Gospodarke ZSRR w zakresie dmuchu cha-
rakteryzowaly liczby przedwojenne: 76,8% ogol-
nej mocy dmuchaw stanowily turbodmuchawv
3,7% 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 b1ezacym 5-leciu, dzieki czemu znikng osta-
tecznie niektoére prze;tarzale maszyny. Szcze-
g6lna uwaga bedzie zwrdcona na powickszenie
iloSci i ciénienia dmuchu. Do zagadnienia tego
ZSRR przywiazuje specjalne znaczenie, zardw-
no ze wzgledu na konieczno$é dostarczenia wiel-
kopiecownikovvl skutecznego narzedzia do kie-
rowania pracg pieca ]ak i na korzystne perspe-
ktywv Jakle 1"ysu3:3c sie na tle badan nad ZVVIQk—
szeniem ci$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 sur6wki na zewnatrz pieca. Ze wzgle-
du na duze zawarto$ci siarki w koksie doniec-
kim problem ten ma istotne znaczenie. W szere-
gu zakladow na Poludniu zainstalowane zostanag

urzgdzenia do odsiarczania suréwki i beda pro-

wadzone badania nad ustaleniem najwlasciw-
szych metod.

Doswiadczenia amerykanskle wykazaty, iz
w pewnych warunkach, a zwlaszeza w okoli-
cach o zmieanej w1lgotnosm powietrza, utrzy-
manie stalej wilgotno$ei 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 wysitkéw technicz-
nych i naukowych we wszystkich dziedzinach
wielkopiecownictwa, Dotyczy to zardéwno roz-
wiazan konstrukcyjnych jak i spraw wyposaze-
nia, opracowania metod technologicznych pro-
cesOw giownych i pomocniczych, zagadanien po-
miarowo - kontrolnych, automatyzacji i innych
trudnych probleméw. ‘

2 Stalownie

Proces konwertorowy, martenowski i elek-
tryczny stanowig obecnie wylgezne metody ma-
sowego otrzymywania stali. Wspdiczesny postep
techniczny w stalownictwie dgzy do uintensy-
wnienia stosowanych proceséw, do poprawy
skutku uzytecznego podstawowych “urzadzen
iulepszenia ich racjonalnej eksploatacji. Jest to
powszechne zjawisko w hutnictwie $wiatowym

i znajduje swo6j wyraz w 4 planie 5-letn'm
ZSRR. Zadanie polega na zwiekszeniu wyiwér-
czoSci stali, przy jednoczesnym zmniejszeniu
potrzebne] pracy na jednostke produkcji.

Odziedziczecne po carskiej Rosji konwertory
Bessemera mialy maksymalng pojemnoéé 15 t,
a Thomasa 25 t. W 2 planie 5-letnim stworzono
nowa stalownie bessemerowska w Zakladzie
Krzyworoskim, zwiekszajge 2-krotnie pojem-

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

wano tomasownie w Zakladzie Kerczenskim. Po-
ziom techmczny dawnych stalowni kmwertoro-
wych nie byt jednak wysoki. »

- W 4 planie 5-letnim proces konwertorowy,
stancwigcy najwydajniejszg metode otrzymy-
wania stali, dozna znacznego rozwoju i radykal-
nej modernizacji. Polegaé¢ ona bedzie na zwigk=
szeniu pojemnosci dawnych i nowych jedno-
stek, wprowadzeniu catkowitej -mechanizacji
i zainstalowaniu nowoczesnych urzadzeri kon-
trolno - automatycznych. Dalsze starania p6jda
w kierunku poprawy jakosei stali przez zmniej-
szenie zawarto$ci niepozadanych skladnikéw,
co pozwoli na szersze stosowanie stali besseme-
rowskiej 1 tomasowskiej.

Wiecej niz 80% og6lnej produkeji stali wyt-
warza hutnictwo ZSRR w stalowniach marteno-
wskich. Wielkie zalety piecow martenowskich
polegajg na przerabianiu taniego wsadu w po-
staci ztomu, moznosci otrzymania stali w zada-
nych gatunkach i !atwego dostosowania do
zmiennych warunkéw surowcowych. _

Pojemno$é piecéw martenowskich wzrasta
na calym $wiecie od dawna, zwlaszcza w ostat-
nich 20 latach. Tabl. XV przedstawia zmiany,
jakie nastapily w wyposazeniu stalowm ame-:
rykansklch

TABLICA XV
Udzial % piecow martenowskich réznej pojemnoszi
w stosunku do ogélnej iloSci piecéw w USA

. Piece powyzej 100-t
Rok Piece i
do 60 t : W tym powyiej}
i Ogélem 150 ¢ !
19u8 71 - -
1914 61 28 -
1529 35 34 -
1942 - 2 L

Wg pogladu metalurgdw amerykanskich
optymalna pojemnos§é pieca wynosi 235 t.
W USA w zwigzku z tym ilo§¢ piecow 175 —
235 t wzrosla z 29 w 1938 r. do 94 w 1942 r.,
pcdezas gdy w tym samym okresie ilo$¢ pie-
cOw powyzej 235 t spadla z 21 do 6. Zarysowa-
la 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 pojemnoéci.
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W Zwiagzku Radzieckim wzrost pojemnos$sci
piecow martenowskich odbywal sie niezwykle
szybko, drogi rozwojowe roéznily sie wszakze
od USA. Poczagwszy od 1930 r. w hutach radziec-
kich budowano prawie wylgcznie piece co naj-
mniej 100 t, a pdzniej 150 t. Przecietna po-
wierzchnia trzonu nowych piecéw wynosita 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 $wiadczy, Ze od 1933 r. prze-
cietna pojemno$é nowo wznoszonych piecow
byla wyzsza od 150 t. W wyniku duzych wysil-
koéw stalownie martenowskie ZSRR doprowa-
dzono do wysokiego poziomu doskonalo$ci te-
chnicznej.

Jako typowg stalownie w ZSRR mozna uwa-
za¢ wydzial, wyposazony w piece martenowskie
185 — 220 t, ktore pozwalaja 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 pojemino$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-
$ci posiadaja zaklady Magnitogorsk, Kuznieck,
Azowstal, Zaporozstal, im. Dzierzynskiego, im.
Kirowa i inne. Zwigzek Radziecki posiada naj-
wiekszg ilos¢ stalych piecow powyzej 300 t;
przed wojng bylo ich 22, a obecnie powyzej 30.
W USA, w tych samych okresach, odpowiednie
liczby dla piecoéw powyzej 235 t wynoszg 21 i 6.
Prawdopodobnie réznica pogladéw metalurgow
radzieckich i amerykanskich na zagadnienie op-
tymalnej pojemno$ci pieca znajduje swg odpo-
wiedz w réznych warunkach gospodarczych obu
panstw. Hutnictwo USA musi szybko dostoso-
wywaé sie do zmiennych wahan koniunktural-
nych swego rynku, do czego mniejsze piece
o pojemnosci 185 — 235 t nadaja sie lepiej.

Duzy materiat doSwiadczalny i praktyka sta-
lowni radzieckich, a zwilaszcza takich zakladow
jak Magnitogorsk i Kuznieck pozwolily ustali¢
szereg pordownawecezych liczb dla piecow marte-
nowskich réznej wielkosei, posiadanych w ZSRR.
Dane te potwicrdzajs znaczne korzyS$ci, jakie
w zakresie kosztow budowy, wydajno$ci pracy,
zuzyvcia paliwa i materialéw ogniotrwatych oraz
innych wydatkéw g3 wiasciwoscia duzych pie-
cow. O ile rdéznice te nie cdgrywaja jeszcze po-
wazniejszej roli przy rozpatrywaniu piecow
185 — 220 t i 300 t, nabierajg one zupeie in-
riego znaczenia przy poréwnaniu z matymi pie-
cami martenowskimi pojemnoéei 50 -— 125 t.
Wgladu w te wielko$ci dostarcza tabl. XVI.

TABLICA XVI

Poréwnanie piecow martenowskich ZSRR

. X Wydaj- Zuzyc:e kg/t stali
Pojemnos¢ | Koszt no&¢ na |—
pieca budowy { 1 robo- Materlaléw
t w % m“;? Paliwa ognio-
w "o trwalych .
70-125 - 50—65 |240-280 —
185 100 100 199 21,3
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 do$wiadczenia ra-
dzieckie wykazaly, iz te same gatunki stali- mo-
zna w sposbb zadawalajgcy wytwarzac w pie-
cach 300 — 370 t.

Rekapitulujac nalezy stwierdzié, iz wyhor
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 produkeji oraz zu-
zycia paliwa i materiatéw ogniotrwatych. Wska-
zniki techn’czne eksploatacji piecow 185 — 220
t sa tylko nieco gorsze od jednostek 350 — 370 t,
zwraszceza jezell wziaé pod uwage, iz piece 185—
220 t zatrudnione sg b. pcwaznie wytopem stali
jakosciowych.

Piece 185 — 220 t g6érujg 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 wiek-
sza latwosé regulacji itd. Piece 185 — 220 t sa
jednostkami zasadniczymi, zapewniajgcymi du-
zg produkcje i dobrag jako$¢, natomiast piece 300

- — 370 t stuzg do wytopu materialow zwyktych.

Postepuiaec w my$l tych przestanek i reali-
zujoe nie tylko zadanie planu 5-letniego lecz ma-
jac na celu rowniez dalszy rozwdéj produkeji sta-
1i ZSRR do 60 miln. t/rok. hutnictwo radziec-
kie — oprécz zwiekszania iloSci piecow — sla-
ra sig¢ budowaé¢ mozliwie duze jednostki. Swiad-
czg o tym nastepujace liczby:

a) przedwojenna przecietna wytworczosé
stali 56,8 tys. t/rok, przypadajgca na 1
piec martenowski, podniesie sie w 195G
r. do 76 tys. t/rok;

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

Jednocze$nie stalownie zrobig dalszy krok
w unowocze$nieniu metod swej pracy przez szer-
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.sze zastosowanie-odlewu na wézkach, wymiane

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

Usprawnienie procesu wytopu wigze sie¢ $ci-
$le z c.eplnymi zagadnieniami pracy pieca. Kon-
struktoxzy 1 metalugowle staraja Sl€ rozwiz-
za¢ ten problem przez zwiekszenie mocy ciepl-
nej pieca i wydajnoéci z 1 m* trzonu przy co naj-
mn.ej dotychczasowym lub zmniejszonym zuzy-
Cill c.epra ha jednostke produkeji. Stuzg do te-
go udoskonalenia konstrukeji i metod technolo-
.gicznych.

Duzg poprawe bilansu cieplnego pieca zape-
wnia zastosowanie kotidéw, opalanych spalinami
-odlotowymi, co — oprécz zmniejszenia strat
cieplnych — ma rowniez korzystny wpiyw na
zwigkszenie skutku  uzytecznego  procesow
w przestrzeni roboczej pieca. Oszczednos$é zuzy-
cia ciepta na jednostke produkcji dochodzi do
20 — 25%. Zmniejszenie strat cieplnych jest ie-
dnym z waznych zadan na cdecinku stalowni w
rlanie 5-letnim. Dalsze zabiegi zmierzajg do
zwiekszenia iloéci piecéw, opalanyen wysoko-
wartosciowym gazem mieszankowym, zamiast
gazem czadnicowym. Stosowanie paliwa o wyz-
szej kaloryczno$ci zwieksza wydajno$é piecéw
martenowskich o 10 — 15%.

Dotychezas hutnictwo na Potudniu opalato

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

wielkoriecowego i koksowego
czadnicowym 1 10,5% ropg 1 innym pal wem. Spe
cjalna uwaga bedzie poSwiecona usunieciu roz-
norodnoS$ci paliwa piecéw martenowskich. Ze
sprawa tg laczy sie planowane znacine rozsze-

rzenie sieci dalgazu na Poludniu, gdzie pod tym

wzgledem istniejg b. korzystne warunki.

. W Scistym zwiazku z uintensywnieniem wy-
tworczosei stali pozostaje sprawa polepszenia ga-
tunku material6w dynasowych oraz zwiekszenie
zastosowania cegiel magnezytowych i innych
wysokowarto$ciowych materiatow. Zakiegi te
pezwolg m. in. zwiekszy¢é wydajnoéé stalowni
przez przedtuzenie czasu kampanii piecéw.

Doskonate wyniki pod tym wzgledem osig-
gnelo hutnictwo amerykanskie; lgczac z popra-
w3 jakoéci materialéw ogniotrwalych ulepszenia
konstrukeyjne piecéw i stosujgc szeroko auto-
matyczne sterowanie - rozrzadéw piecowych
stworzono optymalne warunki blegu p eca i pra-
cy jego organdw. Zwiekszono réwniez czas wy-
korzystania piecéw dzeki skrdceniu czasu na-
praw gorgcych i zimnych. Pierwsze doprewa-
dzcno do 4% czasu kalendarzowego, tzn. iz czas
napraw goracych, zajmujacy przed wojng 30 —
160 min. miedzy wytopami, udalo sie w najlep-
szvch stalown’ach skrécié do 15 min. Ogrzewa-
n‘e pieca po gléwnym remoncie trwa obecnie
zaleiwie 35 —- 40 godz.

W okresie przedwojennym w stalowniach
ZSRR czas zimnych napraw stanowil S$rednio
ck. 10%, a goracych dochodzit do 140 min. na
wytop. W czasie wojny postoje te wydatnie
skrécono. : : ‘

Zastosowanie wszystkich podanych wyzej
$rodkéw pozwoli zwiekszyé ¢ 5% wytwoérczosé
stalowni radzieckich, co oznacza dodatkowo 1
miln. t stali w 1950 r. '

W ramach 4 planu 5-letniego Zwigzek Ra-
dziecki przewidzial szereg posunie¢ w celu u-
sprawnienia i zracjonalizowania gospodarki zlo-
mem, uwazajgc zagadnienie to za szczegélnie
wazne. Gi6wne zainteresowanie skupia sie na u-
doskohaleniu organizacji zbiérki,- wiasciwymr
przygotowaniu zsomu do sadzenia i zmniejszeniu
strat zelaza podczas jego obiegu gospodarczego.
Oddzielne zagadmeme stanowi stworzenie wa-
runkéw do na]W ‘aSciwszego wykorzystania zto-
mu stopowego i zapobiezenia jego marnotraw-
stwu. Wybudowane zostang w wielu miastach
specjalné zmechanizowane zbiornice zlomu, wy-
posazone w niezbedny nowoczesny sprzet i urzg-
dzenia. o ' - :

Ze wzgledu na rosnace zapotrzebowanie ma-
teriaiéw stopowych i wysokostopowych znacze-
nie wytopu stali elektrycznych na calym $wiecie
bezustannie wzrasta; zjawisko to zaznaczylo sig
szezego6lnie silnie w czasie ostatniej wojny $wia-
towej. W ogolnej ilosci wytwarzanych stali sto-
powych udzial procesu elektrycznego rosnie ko-
sztem procesu martenowskiego.

Pozwo]j stalowni elekirycznych w ZSRR po-
szedl w kierunku zwiekszenia ilosci piecéw, ich
pojemnoéci i mocy elektrycznej urzadzen.
W czasie obecnym pojemnos¢é piecow dochodzi
do 70 t; dzieki instalowaniu duzych jednostek,
przewaznie 30 t oraz dokonywanym przebudo-
wom, przecietna pojemnosc pieca elektrycznego
w ciggu 4 planu 5-letniego wzroénie 1,5-krotnie
przekraczajac 20 t. W celu zwigkszenia wydaj-
no$ci piecéw powieksza sie znacznie moc tran-
sforrnato'réw; z tego tytulu przyrost wytwoérczo-
$ci wyniesie 15 — 25%. Po wojnie na 4 hutach
stali szlachetnych moc transformatoréw 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 skracajgc czas sadzenia
z 60 min. do ok. 5 — 10 min. na top, zwiekszy
ogb6lna zdolnoéé wytworcza stalowni elektrycz-
nych.

W ZSRR kombinowane procesy wytapiania
stali typu duplex ulegng wydatnemu rozszerze-
niu. Zaleta tego procesu polega na moznosci
zwiekszenia zdolnoici wytwoérezej istniejacych
urzadzen oraz korzystnym ksztaltowaniu sig
kosztow przerobu. Dalszym bodZcem rozwoju
procesu duplex okazaly sie trudnosci zaoratrze-
nia piecow elektryeznych i martenowskich
w dostateczng ilo§é ztomu lub dazenie do otrzy-
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mania cennych wytworéw, np. zuzla wanado-
wego. ZSRR stosuje proces duplex w powigza-
niu réznych stalowniczych urzadzen, szukajac
naturalnych podstaw w miejscowych mozliwo-
éciach surowcowych. W 1945 r. uruchomiono
u’calownu; duplex zlozong z 2 konwertoréw Bes-
semera i 2 piecow martenowskich. Czwarty plan
5-letni przewiduje budowe jeszcze 2 stalowni
tego typu na Uralu dla przerobki miejscowych

rud z duza domieszka skladnikéw stopowych.’

2 Walcownie

Rozwdj “walcowni w 4 planie 5-letnim

pojdzie gidwnie po linii zwiekszenia mocy u-

rzadzeh 1 usprawnienia mewd pracy. Yrzed
wojng walcownie wytworéw gotowych w da-
wnych zakiadach pracowaiy czesto mieekonomi-
cznie; uzywajac wsadu w postaci matyca suro-
wycn wlewkow. Tiumaczyio sie to niedostate-
czng iloscig walcowni wstepnych, czeSciowo ich
n.ewiasciwym poziomem oraz niekKorzystnym
rozmieszezeniem. Przed wojna przechodzito
przez zgmatacze tylko ok. 607% wszystkich wle-
wkéw, a reszta w postaci malycn ~wlewkow
s]uzyia jako wsad walcowni wyrobow goto-
wycn. Taki stan niekorzystnie odblja sig na pra-
cy stalowni, obnizajac ich produkcje i pogarsza-
jac wyniki. Walcowanie calej produkcji stalo-
wni na zgniataczach pczwala odlewat¢ wlewki
wylgcznie duzych wymiaréw, normalizowa¢ for-
maty, udoskonalaé sposéb odlewania i tworzy¢
warunki do zupelnej mechanizacji stalowni.
Jednoczesnie walcowanie gotowych wyrobow
z podwalcowanego wsadu powieksza zdolnosé
produkcyjng walcowni wykonczajgcych i daje
lepsza doktadno$é materiatu gotowego, dopu-
szczajac tolerancje minusowe.

Jako zasadmczy schemat produkcji stosowa-
ne bedzie rozwigzanie: zgniatacz — ciggla wal-
cownia kesow — 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. Ogblna zdol-
noé¢ produkcyjna walcowni wstepnych osigg-
nie w 1950 r. 19 miln. t/rok, co zaspokoi w pel-
ni zapotrzebowanve wsadowe walcowni wykon-
czajgcych. Wskutek modernizacji dawnych wal-
cowni i budowy nowych urzadzen przecigtna
zdolno$é produkcyjna walcowni w catym hut-
nictwie znacznie wzrosnie. .

W ostatnich 25 latach zastosowanie zasady
nieprzerywanego, ciaglego walcowania szeroko
sie rozwunelo. 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 urzgdzen i dokladnej synchronizacji ich

pracy. Obecnie buduje si¢ walcownie ciagle dla.
wielu rodzajow . wyrobow, jednak na pierwsze
miejsce wysunely sie ciggle gorace i zimne wal-
cownie blach. lch szybkos¢ 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 cmglych.
polega na niskim zuzyciu energii elektrycznej
na jednostke produkcji. Jest to wynik krét-
kiej drogi, jakg odbywa material przy poda-
waniu do walcow i wyzszej skutkiem tego tem-
peratury wytworu, przy ktérej konczy sie wal-
cowanie. Duza szybko$¢ walcowania zapewnia
réwnomierng temperature w czasie calego pro-
cesu i poprawq jako$ci wyrobdw.

Przed wojng ZSRR posiadal szereg réznych,
ciaglvch walcowni. Byly one zainstalowane
i pracowaly w hutach ,,Zaporozstal®, im. Kirowa
i Magnitogorsk, stanowiac powainy udmaI
w ogolnej produkcji.

Jednym z waznych zadan 4 planu 5-letniego
jest podwyzszenie szybkoS$ci walcowania, tzn.
podstawowego czynnika zwiegkszenia zdolnoéci
produkcyjnej. Tabl. XVII unaocznia jakie rézni-
ce w szybkosciach 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 szybkosé waicowania na rézaych
typach walcowni

Makspmalna |

Rodzaj walcowni szybkosc‘ )
walcowauia |
m/sek. g
1. Walcownie gorace
Grube w ukladzie liniowym lub
stopniowym 35
Grube w ukladzie zygzakowa-
tym 70
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 ukladz1e zygzakowa-

tym 7.0
Drobne w ukladzie cigglym 120
Drutu w ukladzie stopniowym

z recznym podawaniem 9,5
Drutu.w ukladzie ciagtym 250 .
Szerokiej taSmy w ukladzie uni-

wersalnym nienawrotnym 3,5
Szerokiej tasmy w uktladzie na-

wrotnym 6,0
Szerokiej tasmy w uktadzie

ciagltym 12,0
Cienkiej blachy w ukladzie li-

niowym (duo) o 18

2. Walcownie zimne bla,chy

Do walcowania po;edynczych

arkuszy ‘ 18
Z nawiijarkami menawrotne . . 1,5

I Nawrotne - 6,0
Ciggle (tandem) 120
I Ciggle (nowsze) ! 200
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Zwiekszanie szybko$ci walcowania bgdzie
realizowane droga budowy nowych instalacy]
i modernizacji dawnych. Zamierzenie to umoz-
liwione zostanie w znacznym stopniu dzigki sto-
.sowaniu jako wsadu wlewkéw podwalcowanych,
zupeinemu zmecnhanizowaniu réznych czynnosci
oraz elektryfikacji napedéw, polgczone] ze
zwiekszeniem mocy. Jednocze$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¢ zdolnoéé wytworezg i obnizyé koszty
przerobu.

We wspblezesnej budowie walcowni silnik
elekiryczny wypar! zupelnie maszyne parowa.
Uniwersalno$¢ silnika elekiryecznego, latwosé
-jego sterowania i obstugi, prawie nieograniczo-

ne mozliwosci koncentrowania i dzielenia mocy,
.szybkesé nawracania biegu i regulacji obro-
téw oraz wiele innych zalet zapewnily mu do-
.minujacg role w walcowniach. Napedowi elek-
trycznemu zawdziecza w ogromnej mierze swoj
rozwdj walcownictwo, a zwlaszcza zwiekszenie
szybkosci walcowania i mocy napedéw, od czego
zalezal wzrost wydajnosci. Obok rozpowszech-
nionego ukiadu lignera, coraz szersze zastosowa-
nie zdobywajg prostowniki elektryczne,. ktore
cechuje szereg cennych. zalet, a przede wszyst-
kim lepszy wspélczynnik sprawnosci.

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

Czwarty plan 5-letni przewiduje elektryfi-
kacje 6 zgniataczy i walcowni ciezkiego typu
w zniszczonych zakladach Poludnia oraz wielu
innych walcowni.

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

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

palnikéw acetylenc - tlenowych. Ten nowoczé-
sny i wydajny sposéb przygotowania wsadu po-
zwoll zmniejszyc powierzchnie skiaddéw, przy-
spieszy¢ przep:yw wytwordéw, poprawié¢ jakosé
wyrobow i zwiekszyé wydajnos¢ pracy zalogi.

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

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

i rozszerzenie wytworczosci tych wyrobéw -na
- Wschodzie. Poczynione bedg kroki w celu wpro-

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

W okresie 1946 — 1950 r. program walcowa-
na ulegnie rozszerzeniu przez wprowadzenie
ok. 300 nowych profili i ich wymiaréw, przezna-
czonych do réznych celow. Najwazniejszg po-
zycje stanowia belki szerokostopowe wysoko$ei
300 — 1000 mm. Najwieksze wymiary tych be-
lek wymagaja specjalnej walcowni, ktéra zosta-
nie wybudowana. Powazne zastosowanie znaij-
dzie ciec’e i spawanie dla otrzymania specjal-
nych profili lekkiej wagi w stosunku do swych
whasno$ci wytrzymalosciowych.

Polozy sie nacisk na zmniejszenie odpadkéw
i brakéw; oszczedno$ci na tym odcinku wazne
sg nie tylko dla wewnetrznej gospodarki hutni-
czej lecz réwniez dla zapobiezenia dalszym stra-

tom w zakladach przetwérczych.

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.
Rozwd]j tej produkcji ma — wobec roszerzone-
go zastosowania rur, zwlaszcza rur bez szwu,
jakie nastapilo w wielu dziedzinach techniki
w ostatnich latach — tym wieksze znaczenie.
Rury — opré6cz swedo zasadniczego przeznacze-
nia do transportu plynéw i gazdéw — uzvwane
sg coraz szerzej jako material konstrukeviny
w  przemy$le budowlanym i metalowym,
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a przede wszystkim przy Wytwarzaniu czedcl
maszyn, tozysk kulkowych osi kolejowych, ar-
mat i broni, pociskéw itd.

Masowa produkeja rur bez szwu cdbywa sig
vz ZSRR gléwnie na walcowniach wysokiej wy-
dajnosci syst. Stiefel; natomiast walcownie

ielgrzymowe stosuje sig w innych specjal-
nych warunkach. Ostatnia wojna dala poczatek
znacznym przesunieciom w rozmieszczeniu wy-
tworczoseli rur w ZSRR. Obraz tych zmian.
przedstawia tabl. XVIII.

TABLICA XVIII

Zmiany w rozmieszczeniu wytwérczosci rur w %

) Rok
Okreg
1940 1950
Potudnie (Ukraina) 719 44,0
Obszar Zakaukaski — 18,0
Obszar Ceniralny 203 130
Wschod 7,8 25,0
Razem 100,0 100,0
. Juz podczas wojny wytwolrczo$¢ rur na
Wschodzie wzrosta 5,3-krotnie. Na poludnio-

wym Kaukazie powstaja obecnie wielkie rurow-
nie. Zmiany te oznaczaja wybitne przesuniecie
wytworczoSel na Wschéd, utrate dawnego do-
1minujacego znaczenia Poludnia i terenowe zbli-
zen‘e wytworcy do spozywcey. Produkcja rur
w ZSRR doznaje dzi§ istotnych przeobrazen
i-oparta bedzie o najnowsze metody wylwarza-
nia. W dziedzinie rur spawanych stosowane sg
.claglte ~walcownie syst. Fretz - Moon, ciagle
-agregaty ze spawaniem elektrycznym oporo-
wym, lukowym i indukeyjnym, urzadzepia do
spawania palnikiem acetylenowym, zwykle
zgrzewanie rur i1 inne metody. Zgodnie z po-
trzebami gospodarki narodowej ZSRR wprowa-
dzone zostang do programu wytworczego spe-
.¢jalne rodzaje rur.

.czynnosci
wytwoérezych hutnittwa radzieckiegé poczyni-
Ja ogromne postepy. W nowych zakladach pra-
‘wie wszystkie czynno$ci ]
.a iloécicwy stan zalogi nieznaczny. To samo

-rych-dokenano daleko -

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

5. Mechanizacja i automatyzacja pro-
cesow wytwérezych

Rozporzadzenie o 4 planie 5-letnim kladzie
specjalny nacisk na mechanizacje w hutnictwie
zelaznym wszystkich czynnosci, pochlaniajg-
cych duze naklady pracy ludzkiej. W panstwacn
kapitalistycznyeh = jednym z - podstawowych
bodzcow do mechanizacji- jest rentownoséé da-
nej inwestycji, panstwo socjalistyczne nato--
miast podejmuje mechanizacje wszedzie, gdzie

,wymagajq tego warunki produkcji oraz postepu

i gdz1e mozna ulepszy¢ warunki pracy. To od-
mienne podejécie sprawia, iz w panstwach ka-

_pitalistycznych mechamzacga odbywa sie¢ w spo-

s0b przypadkowy i nieréwny, zaleznie od wahan
koniunkturalnych. W ZSRR mechanizacja jest

‘nakazem, wynikajagcym ze stalego dazema do

oszezedno$ci pracy ludzkiej; odbywa sie ona

“bezustannie w' sposéb planowy, majac wszyst—

kie, niezbedne ku temu = warunki. Pracownik

~ZSRR kieruje stopniowo-coraz wiekszg moca
‘podporzgdkowanych mu' maszyn.  Zagadnienie

mechanizacji odgrywa -wazna role w hutnic-

-twie, jezeli zwazy¢, ze przecietnie w duzym za-
:kladzie na Poludniu ilo$é materialéw, podlega-
-jacyech transportowi Wewnatrznernu

wynosila
10 miln. t/rok. S

W ciggu 4 planéw 5-letnich mechanizacja
we wszystkich gléwnych = dziatach

sa zmechanizowane,

mozna powiedzieé o starych zakladach, w kté-
idgcych . modernizacyj.

W 1940 r. wytop 70% _suréwki odbywal sie

w catkowicie zmechanizowanych wielkich pie-
cach, jak Swiadezy o tym tabl. XIX.

TABLICA XIX

° Mecharizacja Wydziaiéw wielkopiecowych w-ZSRR w 1939 r.

R Wielkie piece Wielkie piece
" Jednostka Wielkie piece | cze¢ciowo zmer hani- niezmechanizowane |
Wyszezego6lanienie . z calkowilg [zowane (wyciag sko$ny| (wyciag pionowy, '}
miaty | mechanizacja dowéz surowcéw - |. dowdes i ladowanie .|
. : ciagnikami) reczne)
" Io$é¢é wielkich piecéw Szt. .36 26 R 11
© ‘Ogdblna objetosé piecéw m3 - 32235 11 329 : 4823
. Przecietna objeto$¢ pieca m3 -~ 8986 - 368 438
" Roczny wytop surdéwki Tys. t 9803 --3081 - - o 705
Roczna wytworczosé 1 pieca ) " 272 " 118 ) 64
" Udziat - L ' o »
~ Wg iloci piecow Tl 490 356 - - ! . 154
Wg objetosei . - % 66.6 241 T 90
Wg wytworcezosei - . %0 712 - 224 6,4
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Zmechanizowanie czynnosci jest sprawg nie-
zbedng ‘przy wielkich piecach o duzej wydaj-
nosci. Granicg do stosowania recznej obstugi
pieca jest wytworczo§é 400 — 450 t/24 h, dla
czeSciowej mechanizacji 450 — 550 t/24 h.

Analogiczna sytuacja istnieje w stalowniach
i walcowniach o wielkiej wydajnoéci, w ktérych
zmechanizowanie czynnoéci bylo niezbedne
i dalo — podobnie jak na wielkich piecach —
doskonale wyniki.

Tabl. XX zestawia wytworezoéé oraz wydaj-
nos¢ urzadzen i1 pracy ludzkiej calego hutnic-
twa przedwojennego na poiudniu Rosji w 1913 r.
i kombinatéw Kuznieckiego oraz Magnitogor-
skiego w 1945 r. Nowoczesne kombinaty — przy
mniejszej iloSci urzadzen i wielokrotnie mniej-
szej zaiodze — osiagajg znacznie wieksza pro-
dukcje i ogromny wzrost pozostalych wskazni-
kow. Jest to wynik zwiekszenia mocy urzadzesn
iich daleko posunietej mechanizacji, dokonanej
w ciggu planéw 5-letnich.

- : TABLICA XX
Poréwnanie prpdukcji oraz wydajnoSci urzadzen i pracy ludzkiej w Rosji i ZSRR
Urzadzenfe Wydajnosé Wskazaiki prOCentnwe
W ptworea Rok | - 1 wrza- | 1 robot- W Wydajn. | Wydaj
- . ydaj-
Rodzaj Iloé¢ |- d7enia nik Wytwér 1 urza- | nos¢c 1
‘ tyst/rok | trok .| ©%0%¢ | dzenia |robotnika
;»Suréwka
{ Cate hutnictwo potudnio- .
1. wej Rosji - S 1913 |Wielkie piece 58 53 290 100 100 100
1 Magnitogorsk i Kuznieck .. | 1945 |Wielkie piece 10 400 3070 128 755 1060
Stal surowa v ' »
Cate hutnictwo potudnio-| . ' '
wej Rosji 1913 |Piece martenowskie 82 - - ] 100 - ' 100
- i konwertory 27 - - { - {
_ Magnitogorsk i Kuznieck 1945 |Piece martenowskie 38 - - ok. 200 - ok. 500
: Walcownie )
Cate hutnictwo poludnio- L )
_ 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 wzigé pod uwage, ze w 1913 r. dzien
roboczy trwal 12 godz. zamiast 8 godz. 1 ze kon-
wertory sg urzadzeniami 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 przykiad moga shu-
zye: Magnitogorsk, Kuznieck, Zaporozstal,
Krzywy Ro6g, Azowstal i Nikopolskie rurownie.

Podobnie przedstawia sie sprawa w szeregu
wydzialéw przebudowanych hut.  Przyklado-

w0 mozna wymienié; 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 Potudnia
1 drobnych zaktadéw Uralu. Stan ten wynikl
z nastepujacych powodéw:

a) przerwania robdt modernizacyjnych na
skutek wojny,

b) braku dostatecznej ilo$ci miejsca w cia-
sno zabudowanych hutach,

¢) niecelowo$ci mechanizacji z uwagi na
podrzednos$é zaktadu.

Niezaleznie od calkowitej mechanizacji sze-

roko stosowana byla tzw. mala mechanizacja,
ktoéra —- nie rozwiazujac bez reszty zagadniet
— znacznie jednak usprawnila dawng sytuacje.

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

Wobec ogromnego tonazu materialéow, po-
trzebnych dla wytwoérczosei hutniczej, wyladu-
nek i zatadunek pochlania mnéstwo pracy. Zme-
chanizowaniu tych czynnosci przez uzycie od-
powiednich wagonéw - samowyladowaczy, wy-
wrotnic, suwnic, ekskawatoréw, odajnikéw,
tasm transportowych itp. bedzie %}!oéwiecona
specjalna uwaga.

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

Postep wspdlczesnej techniki zdagza coraz
bardziej ku stosowaniu zasady cigglych, nie-
przerwanych metod produkeji, ku wykorzysta-
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niu coraz wiekszych szybko$ci maszyn i inten- .

sywnosci reakcyj, ku peodwyzszeniu tempera-
tur i ci$nien. Czula i niezawodna synchroniza-
cja lub regulacja pracy skomplikowanych, roz-
leglych i poteznych urzadzen, przy wielkiej
szybkos$ci produkeji, przekracza najcze$ciej mo-
zliwosci fizyezne i psychiczne czlowieka i moze
by¢ rozwiazana tylko przy pomocy specjalnych
urzadzen automatycznych. Z drugiej strony
automatyzacja daje rekojm'e wysokiej jakosci
produkeji, dokladnos$ci wykonania, wybitnego
zmniejszenia lub catkowitego usuniecia brakéw,
ekonomicznego wykorzystania {worzyw oraz
wielkiego podwyzszenia  wydajnosci pracy.
Jednoczeénie stawia ona zwiekszone wymaga-
n‘a w stosunku do obstugi i jej fachowych kwa-
lifikacyj, zmniejszajac wielkos¢ fizycznego wy-
sitku.
. Hutnictwo radzieckie jeszcze przed wojng
zwrocilo na to zagadnienie baczng uwage, wy-
posazajac wielkie piece, stalownie i walcownie
w szeregu zakladéw w riowoczesne urzadzen‘a
ontrolno - pomiarowe 1 regulujgce. Wojna:
rzerwala te prace, ktéra w 4 planie 5-letnim.
Eedzie podjeta intensywnie, zwlaszeza przy od-.
budow\ie' zniszeczonego przemysiu na Ukrainie.!
Przeglad dotychczasowego dorobku i zamiaréwi
v zakresie zautamatyzowan'a urzadzen i pro-
ceséw w poszczegdlnych dzialach wytwérezych
przedstawia sig p‘-okrétce mnastepujaco: y
Automatyzacja wielkich piecéw byla przed|
wojng dokonanaw wysdkim_st'o'pniu. Polegala;
cra przede wszystkim na zautomatyzowanym
ukladzie zasilan’a pieca we wsad., Praca wago-
nu - wagi, odsiewaczy koksowych, dawkowania
i wazenia tworzyw, napemian‘a i uruchomiania
skip6w, sterowania urzadzeniem zasypowym na
gérze pieca odbywa sie w spos6b Scisle syn-
chronizowany. Urzadzenia automatyczne uru-
chomiaja i zatrzymuja odpowiednie silniki, tu-
dziez zabezpieczaja mechanizmy przed niewia-
$ciwym wlaczen’em, usuwajac mozliwose uszko-
dzen lub zaburzen w ustalonym toku pracy. Ca-
1y ukled obsluguje 1 maszynista. Automatyka
wyposazona  jest w komoérki fotoelektryczne.
Przed wojng 37 wielkich piecow r_adziecklch,
tzn. 70% wytworczosci suréwki posiadalo auto-
matyczne zasilanie.

Regulacja ilosci i temperatury dmuchu, sca-
Jan‘a w cowperach, automatyczne przelgczanie
cowperéw i sterowanie urzadzeniami pomocni-
czymi sg druga dziedzing zastosowania automa-
iyzacji w Uziale wielkich piecow. Poniewaz
reczne przelaczanie cowperdow zabiera ok.
7 —10 min. na kazda godzine, zautomatyzowanie
‘tej czynnofci zapobiega niepozadanym strator.

Automatyzacja w stalowniach dotyczy w
wiekszym stopniu r*z w innych dzialach samej
istoty proceséow fizyko - chemicznych. - wytopu.
Automatyczna regulacja ci$nienia w roboezej
przestrzeni pieca, kontrola temperatury, auto-

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

martenowskich przynosi nastepujace korzysci
techniczne:
zmniejszenie rozchodu paliwa 10—20%
zmniejszenie zuZzycia materia-
6w ogniotrwalych 5—10%
zwiekszenie wydajnos$ci piecéw - 8-—~12%
przedluzenie kampanii pieca 10—15%

Zakiad Kuzniecki wyrosazony jest w dosko-
nalag automatyke piecéw martenowskich, ktéra
w ciggu krotkiego - okresu 3— 12 miesigcy
w 1944 r. pozwolila wytopi¢ dodatkowo 45,2
tys. t stali, oszczedzi¢ 15 tys. t paliwa i prze-
dtuzyla o 19% czas kampanii piecow.,

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

-~ W dziale walcowni zautomatyzowanie hui-
nictwa radzieckiego jest daleko posuniete. Do-
tyczy to zwlaszeza nowych bloomingdéw i slabin-
fow, przyv ktorych nawracanie biegu i sterowa-
nie czynnos$ci wszystkich mechanizméw pe-
moeniczych odbywa sie w spos6b automatyczny.
Jeszcze rozleglejsze zastosowanie ‘znajduje au-
tomatyzacja w walcowniach ciaglych wstep-
nych oraz wykonczajgcych. Dotyczy to przede
wszystkim synchronizacji szybkosei poszezegdl-
nych klatek oraz dzialan‘a wielkiej ilo$ci me-
chanizméw pomocniczych, znajdujacych sie
przed i za walcownig. Duze zastosowanie zdo-
bylo ostatnio urzadzenie amplidynowe w po-
laczeniu ze sterowaniem elektronowym, ktore
stosuje sie do synchronizacji nozyc latajacych,
nawijarek, napedéw walcowni itd. Fodobnie
szerokie i réznorodne zastosowanie niemal przy
wszystkich czynno$ciach znajduje komoérka fo-
toelektryczna, np. utrzymanie statej szybkosci
walcowan‘a w zadanych warunkach zgniotu,
regulacja naciggu tasSm na walcown’ach zim-
nych, ciecie materialu na okreslong dlugosé itd.

Jak juz wspomniano, automatyzacja w 4 pla-
nie 5-letnim jest waznym problemem. Do za-
gadnienia tego przywiazuje sie wielkg wage ze
wzgledu na dalsze plany rozwojowe hutnictwa
radzieckiego. Wytwoércezo§é urzgdzen optyczno-
mechanicznych i elektryczno - kontrolnych
zwiekszona bedzie w ZSRR w 1950 r. 7-krotnie.

IV. Nowe zzgadnienia techniczne i zadania

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

Wspoblezesny stan techniki osiagngt poziom,
na ktorym 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 intensywnosé
wyiwérezych proceséw metalurgicznych i wiel-
kosé urzadzen dotarty niemal do gérnej granicy
mozliwosci technicznych. Dalszy postep wyma-
ga wprowadzenia proceséw technologicznych,
opartych na zupelnie nowych zasadach. Ogélny
kierunek dgzen zmierza do znalezienia drég dal-
szego uirtensywnienia proceséw wytworczych
i wydatnego powiekszenia ich skutku uzytecz-
nego.

Badania i zainteresowania radzieckie sku-
piaia sie przede wszystkim woko6l nastepujg-
cych zagadnien:

1) zastosowania tlenu do zwiekszenia wy-
dajnoscl 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, ktéory bierze udzial prawie we wszyst-
kich procesach metalurgicznych, nalezy zali-
czyé do czynnikow, mogacych spowodowat 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-
dukceji 1000 t/24 h suréwki zuzywa 650—700
tys. m? tlenu na dobe.

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

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

Zastosowanie powietrza ze zwiekszong ilo-
écig tlenu przy opalaniu piecéw martenowskich
moze uczyni¢ zbednym podgrzewanie powie-
trza i gazu. Regeneracja ciepla byta by uzyta de
wytwarzania pary o ci$nieniu co najmniej 30
atm. Jednocze$nie mozna poczyni¢ znaczne
oszezednosci na rozchodzie paliwa i materialéw
ogniotrwatych. Najblizsze zadanie polega na
przeprowadzeniu prob w skali pélprzemysto-
wej.

Zwigkszona iloé¢ tlenu przy wytwarzaniu
gazu czadnicowego podnosi warto$é opatowa
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. Mogloby to w przyszto-
Sci doprowadzi¢ do zupelmego przelomu w me-
talurgii przez urzeczywistnienie nieprzerwane-
gs procesu od rudy do gotowych wyrobéw wal-
cowanych, bez przerw w czasie i przestrzeni,
co jest cechg obecnych metod produkeyjnych.

Rozwigzanie 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 ziéz rud
biednych — w wynalezieniu wydajnego i go-

spodarczo uzasadnionego procesu wytwarzan‘a
zelaza wprost z rudy. Proces ten musi pozwala¢
na masows produkecie materialéw o wiasci-
wych cechach jako$ciowych. Zagadn'eniem
tym zajmowal sie¢ przed wojna szereg nauko-
wych pracownikéw radzieckich.

Bezwlewkowe walcowanie i ciggle odlewa-
nie stali umozliwia oszczedzenie szeregu opera-
cyj, stanowigcych ogniwa normalnego cyklu
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produkcyjnego lub polgczenie réznych czynno-
Sci w jedng calo$é. Odlewanie cigglego wlew-
ka jest w ZSRR przedmiotem préb w skali p6i-
przemystowej.

Wzrost temperatur i ci$nied, przy ktérych
pracuja nowoczesne maszyny i urzgdzenia, ros-
ngce wymagania w stosunku do stali oraz sto-
poéw narzedziowych czynia otrzymanie stali
specjalnych, dostatecznie odpornych przy pracy
w nowych warunkach, zagadnieniem pilnym.
Innym problemem jest rozwiazanie tzw. pro-
jektowania stali, ktére dazy do otrzymywan‘a
stali o z géry okreslonych wlasno$ciach. Bada-
nia, zwigzane z tym nadzwyczaj trudnym, a
znajdujgcym sig dopiero w pierwszej fazie pro-
blemem, wymagajg rozleglych prac nad ustale-
riem praw, rzadzacych procesami tworzenia
nowych wlasnoséci z réznych skladnikéw, zalez-
nie od warunkéw, towarzyszgcych tym prze-
mianom. Zagadnienie to wkracza w dziedzine
fizyki atomowej.

W dziale walcownictwa gléwne wysitki
zmierzajg do uzyskania zwiekszonych zgniotow
i podwyzszenia szybko$ci walcowania. Jest 1o
mozliwe tylko w oparciu sie o rozlegle badania

w dziedzinie deformacji plastycznej. Rozwéj
nowych typéw walcowni bedzie zmierzat do
‘zastosowania — oprécz zgniotu — réwniez sit
ciagnacych.

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
S-letniego jest zwiekszenie wydajnosci pracy.
Szczegélng waznosé tego zagadnienia dla roz-
woju komunizmu podkre§lil Lenin. Zwiekszen'e
wydajnosci pracy zalezy w hutnictwie od zmian
w technicznym wyposazeniu zakladow, od roz-
woju techniki i od udoskonalenia organizacji
Trodukeji.

Tabl. XXI podaje wydajno$é pracy réznych
zakladéw ZSRR w 1939 r. Zaklady zostalty upo-
rzadkowane w tej tablicy w kolejnosci poziomu
technicznego posiadanych urzadzen wytwor-
czych. Na poczatku umieszezono zaklady nowe,
¢ catkowicie zakonhczonej budowie, nastepnie
nowe lecz jeszcze nie ukonczone, a dalej stare
zaktady o duzej modernizacji i wreszcie huty
zmodernizowane nieznacznie.

TABLICA XXI
Przeci¢tna roczna produkeja w t, przypadajaca na
i rokotnika 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 |
caxiaa im. Frunzego 636 403

Rozpietosé liczb tabl. XXI $wiadezy o du-
zych mozliwosciach zwiekszenia wydajno$ci
pracy. :

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

Wobec ogromu zadan pomyslne wykonanie
4 planu 5-letniego wymaga od wszystkich pra-
cownikéw przemystu hutriczego ZSRR wiel-
kiego wysitku tworczego. Zastosowanie najdo-
skonalszych urzadzeh technicznych nie zapewni
wszakze sukcesu, o ile tych urzgdzen nie wy-
buduje i nie obstuzy czlowiek, ktéry w zupel-
no$ci opanowal technike., Wyczerpac do konca
mozliwo$ci techniczne i zorganizowaé robote
w spos6b zapewniajgey staly wazrost ilo$cio-
wych i jakosciowych wskaznikéw pracy catego
przemystu — oto zadanie, postawione przed
hutnictwem radzieckim.

Wspaniate wyniki, osiagniete przez =zalogi
hutnictwa ZSRR w czasie ciezkich doswiad-
czen ostatniej wojny, wspélzawodnicetwo, ol-
brzymie $rodki materialne, tozone na realizacje
planu 5-letniego, organizacja gospodarki pad-

stwa socjalistycznego tudziez zdecydowane kie-

rownictwo partii, Swiadome wielko$ci celéw, sa
rekojmia, ze hutnictwo radzieckie pomys$lnie
wykona 4 plan 5-letni, ktéry stanowi podstawe
do zrealizowania gléwnego zadania, postawio-
nego przez Stalina, a mianowicie wytopu rocz-
nego 50 miln, t suréwki i 60 miln. t stali oraz
stworzenia ze Zwigzku Radzieckiego pierwszej
potegi hutniczej na swiecie. ’
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InA. EUGENIUSZ MAZANEK
CZPH

Wielkopiecownictwo ZSRR

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

Wzrost produkeji suréowki byl tak szybki, ze
Rosja wysuneta sie na pierwsze miejsee w Euro-
pie. W 1790 r. produkcja suréwki w Rosji wy-
niosta 140.000 i, podczas gdy w Anglii — 80.000
t, w Szwecji — 61.000 t, we Francji — 69.000 t.
Pc’)zm'ej, gdy jako paliwo wielkopiecowe zaczzato
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 Swiecie.

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 1i inne.
‘W 1900 r. produkeja suréwki w Rosji wynosita
ok. 3 miln. t, w 1913 r. 4:720.000 t, niemniej je-
dnak Rosja pozostawala wcigz na 4 miejscu pro-
dukcji éwiatowej, za USA, Francjg i1 Belgia.

W miare wzrostu produkeji zmienial sie roé-
wniez profil wielkiego pieca.

Pierwszy wielki piec na koksie, zbudowany
w Rosji w 1872 r., posiadal oqutosc uzyteczng
145 m?® wysokosé 15 240 mm i dawat tylko 35
t/24 h surowk1 Piec z 1880 r. posiadal juz. ob-
jeto$¢é uzyteczng 222 m?, wysokos$¢ 19.507 mm,
a produkcje 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., posiadal
objetosé uzyteczng 378 m® i produkcje do 300
t/24 h, tj. pracowal ze spolczynnikiem wykorzy-
stania objetosci 1,25 m*t. Profil pieca, wzorn-
wanego na najlepszych piecach amerykanskich,
przez M. K. Rurako torowat droge dla dalszego
postepu. ’

Piece z 1920 r. posiadajg juz nowoczesne pro-
file i przy objeto$ci uzytecznej ok. 600 m? da-
ja produkeje do 480 t/ 24 h suré6wki martenow-
skiej. Pierwszy piec, ktéry dawal 1000 t pro-
dukecji dziean2j, wybudowany byt w 1929 r.
w hucie Makiejewka. Piec ten (pierwszy

‘w ZSRR) pracowatl na ulepszorym koksie i przy-

gotowanym wsadzie, zawierajgcym odsortowa-
ny i aglomerowany wsad, zlozony z rudy krzy-
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woroskiej. Produkcja suréwki w tym piecu wy-
kazala po raz pierwszy jakie rezultaty mozna
osiggnaé¢ przzz lostosowanie namiaru do wsrun-
kéw intensywnego wytopu. W tym okresie roz-
pcczal sie znaczny wzrost produkeji  suréwki
ZSRR.

Jak wida¢ z podanych wykreséw (rys. 1i 2)
lata 1932 — 1934 s3 w Rosji przelomowymi dla
rozwoju produkcji wielkich piecéw. Rys. 1
przedstawia wzrost 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 szed?
w parze z powiekszeniem wielkoS$ci jednostek
wielkopiecowych. Z przecietnej w okresie po
pierwsze] wojnie Swiatowej 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 Magnitogocsku i Kuzniecku. Projektcwanie
ich rozpoczeto w 1929 r. Magnitcgorsk, lezacy
W pid. - wsch. cze$ci Uralu, u siép géry Magnit-
naja, posiada w poblizu bogate zloza rudy. Ko-
palnie zaopatruja nie tylko Magnitogorsk lecz
rowniez wielkie piece huty Kuznieckiei zbudo-
wanej obok kopaln weola. W ten sposéb obie hu-
ty, odlegle od siebie o przeszlo 2000 km, wymie-
niaja miedzy sobg surowce. Ruda magnilogor-
ska jest ladunkiem pociagéw, wracajacych do
- Kuzniecka, z ktdrego przywoza do Magnitogor-
ska wegiel. Transport tevo wegla byl powaznym
problemem ze wzgledu na ilo$ci wchodzgce
w gre.

Pierwszy wielki piec huty Magnitogorskiej
zostal zapalony z koficem kwietnia 1932 r., a w
Lilka miesiecy pbzniei pierwszy piec nuty 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 wielk’ch piecéw. Servine projektowanie i bu-
dowa tych piecéw, podobnych do siebie, dawaty
atrakevine mozliwosei duzvch oszezednodci,
zwlaszeza na czasie i kosztach pracy inzynier-
skiej 1 konstruktorskiej, zakupie urzadzen jak
réowniez produkeii. To, ze panstwo bylto wlasci-
c'elem hut, umozliwilo unikniecie indywiduali-
zowan‘a w projektowaniu. Zdecydowano zapro-
jektowaé typowy wielki piec, ktéry mogl by
by¢ zastosowany, z ewentualnymi matymi zmia-
nami, zaleznie od réznic lokalnych warunkow,
surowcoéw i produkcil w calym hutnictwie
ZSRR. Poniewaz z giéry 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 inzynieréw firmy Freyn, na wzdér naj-
‘lepszych wielkich piecow amerykanskich swo-
jego czasu. Czes¢ urzadzen sprowadzono z USA.
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W ten spos6b hutnictwo Zwigzku Radzieckiego
wybralo co bylo najlepszego z dlugoletnich osig~
gnie¢ hut amerykanskich i w ciagu 2 lat uzy-
skalo najwyzszy stopien nowoczesnoséci. Piece

typowe wybudowano w szeregu hut, zastepujge
male, przestarzale 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 siergniu 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 $wiatowej jeszcze 3 piece. W 1934 r. zad-
muchano dalsze typowe piece w hucie Krzywo-
roskiej, Nowotulskiej i Nowolagilskiej. Pierw-
szy typowy piec radziecki, ktérego profil przed-
stawia rys. 3 posiada wymiary, znacznie réznig-
ce sie od dotychczasowej praktyki hutnictwa
ZSRR. Praca tych piecow w szeregu wyzej wy-
mienionych hut dowiodla, ze mozna 1$¢ jeszcze
dalej, kierujac sig ekonomia i najlepszym wy-
zyskaniem pracy ludzkiej. W 1936 r., po zak‘org-
czeniu przez Gipremez — pod kierunkiem inz.
Ramma — projektéw drugiego typowego pleca
objetoéci uzytecznej 1300 m? (rys. 4), pz:zy§tap10—
no do budowy w hucie Zaporozstal qa]wmksze-
go wielkiego pieca swego okresu. Piec ten za-
dmuchano dnia 1 maja 1938 r.

Po szeregu inwestycyj Zwiagzek Radziecki po-
siadal w 1940 r. 98 wielkich piecow, z czego 32
o objetoéci uzytecznej 1000 m?® i wigcej, w pehni
zmechanizowane i wyposazone w najrowocze-
$niejsze urzadzenia.

Wszechzwigzkowy Kongres WielkopiecoWnikéw
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TABLICA 1
Wymiary - typowych piecéw radzieckich

Objetoté Srednica w m. wgsokosé i
uzyte yna uzyteczua Tlose
w m? . Garu | Gardzieli Dzrl:io' w m, dysz
1500 8,5 75 55 | 25-26 18
1300 8,0 6,7 48 25-26 16
1000 7, 6,2 4,5 24-95 12-14
© 600 5.5 5.0 35 23 12
Y 35 35 25 18 8-10

ZSRR ustalil w 1946 r. wymiary nowych piecow
typowych, przy czym-jako najwiekszy przyjeto
piec objetoéci uZytecznej 1500 m?. Najwainlej—

niki pracy wielkich p1ecow ploszczegolnych hut

TABLICA III
Wyniki produkeyjne wielkich piecow radzieckich
w okresie 2 wojny Swiatowej (Publication of
Freyn Co, 1945, Nr 15)

. "~ Sredni Przecietna
Huta i piec arixe ‘L“'::m prndukc]a
8¢ t / 4 ho-

KuZniecka p.l 6250 1010
" p2 €250 1095
" 3 " 600 1290
" p-4 7600 1320
Magnitogorsk p 1 7600 1450
" p3 8000 1535
" p4 8000 1430
" p5 8000 1545
Zaporozstal  p.3 8000 1550

TABLICA II
Wyniki pracy hut ZSRR za 1945 r.,, wg A. N. Ramma (Stal 1946, Nr 4—5)
‘Objetoéé uzytecznal Zuzycie koksa 1loé¢ pytu Intensywnost topicnia

Huta m?/t/24 h. "/t sur. t/t suréwki t/m3/h.

f Im. - Dzieripniskiego 0,89 0,944 0,232 1,06
Makajewka 08 0,884 0,355 103

Im. Stalina 0.98 S1012 0,263 1,03
Ku-niecka 0,90 . 0.910 1,01

"Krzguwy Rég 1,04 1,037 1,00
Zaporozstal 1,06 ’ 1,046 0,471 0,98

Im. Ordzomkidze 1,06. - - 1,023 0,648 0,97

! Im. Worosrylowa 1,11 1,055 0,248 0,95
Im. Pjetrowskiego 1,09 - 1,030 0,590 0,95
Magnitogorsk’ 0,89 0,819 0,102 0,92

Azowstal 1,14 1,007 0,351 0,88

Kramato ska 111 0,884 0,170 OS‘)
Kerczenska 1,33 1,054 0,019 0,80

ZSRR za 1945 r., zestawione przez inz. Ramma, Huta Srednia objetos¢  Ilo§¢ robotn.-cn.
Jak réwniez wymkl produkcy}ne najwiekszych pieca m?. na 1t suréwki

pIeiiow w ckrésie wojennym, podano -w tabl. Il Im. Stalina 567 1,52
L 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 iloé¢ miatkich rud w ogolnym tonazu
przerabianych rud wynosi powyzej 40% . Rozbu~
dowa aglomeracp postepuje jednak szybko na-
przod i stosunek produkcji aglomeratu-do pro-
dukcji suréwki wynosil:

w 1940 r.. 1:270
w 1944 r, 1 :.1,90
w 1950 7r. wyniesie 1.:1,25

Wzrost jednostek wielkopiécowych prowadzi
nie tylko do koncentracji przemystu i obnizenia
kosztéw inwestycyjnych lecz rowniez do obnize-
n'a kosztéw przerobki. Prof. Bardin podaje na-
stepujace liczby zuzycia robotniko-dn'éwek dla
wytopu 1 tony suréwki w kilku zakladach wiel-
kgpiecowych, przy réznych wielkoSciach pie-
coOw:

Zwiekszen‘e Je:inostek utatwia daleko posu-
nietg mechanizacje i wprowadzenie automaty-
zacji. Nieprzerwana praca nowoczesnego wiel-
kiego pieca, jego-ré6wny bieg, stala regulacja ilo-
Sci i temperatury dmuchu wymagajg stalego
nadzoru-mechanizméw. Podawan'e tworzyw do
pieca-musi byé tak zgrane, aby w zadnym wy-
padku nie nastapilo opozmeme Automatyza—
w stan e napehionym, nawet przy najszybszej
pracy. Calo$é obstugiwana jest tylko przez'l
czlowieka:: Automatyczne przestawian‘e Cow-
peréw oszczedza czas, i urealnia prace w wy-
padku koniecznos$ci pracy na 2 Cowpery.

Wielkie jednostki USA i ZSRR sa dlatego
calkow:c’e zmechanizowane 1 wielkie piece po-
wyzej 800 m?® zaopatrzone sg 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:
Czornaja mietallurgja w nowoj piatiletkie)

‘ P C . . .| Nieznaczn'e lubr |
Wyszczeg6lnienie: Jednostki elna . zesciowa mechanizacja wogole niezmecha-
mechanmizacja (dostawa tworzyw) nizowane
Ilo$¢ piecow szt. 36 26 i 11
Objetosé piecéw m3 32235 11329 : 4823
- Srednis objetosé 1 pieca m3 893 358 ; 438
' Wytop sur./rok 1000 t 9803,5 3080,9 ) 7046
. w | . 1 piec 1000 t 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 oddzialu wiel-
kopiecowego posiada 2 zasadnicze warianty: ré-
wnolegly, zastosowany m. in. w ngwoczesne]j 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 warjant rozciaga linie piecow, roz-
dziela tory suréwkowe i zuzlowe, ulatwia jed-
nak w pewnym $topniu 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 niedogodnosé
stanowi . oddzielenie . poszczegblnych — piecow

2o

Rys. 5

II typowe rozplanowanie wielkich piecow

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

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$é garu posiadaja do$é¢ znaczng grubosé, a ob-
murze — $ciagniete pier$cieniami — jest mocno
chlodzone poziomymi miedzianymi chlodnicami
wymiennymi, konstrukcja radziecka posiada
spadki cienkoécienne, chiodzone pionowymi pty-
tami, zeliwnymi, z zalanymi rurkami. Gléwnym
powodem porzucenia przez konstruktoréw ra-
dzieckich konstrukcji amerykanskiej, byt wg
prof. Pawlowa niepotrzebnie wysoki koszt mie-
dzi na chlodnice oraz klopoty z nimi, gdyz krot-
ki ich zywot ujemnie wplywal 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
sig 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
splyw.

Okres pracy plyt zeliwnych moze byé skro-
cony w razie gdy po wypaleniu sie obmurza
i prowadzeniu pieca na niewtlasSciwych zuzlach
sur6wka ma mozno$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 grubosci 1752 mm. pod warstwg cegly sza-

motowej grubosci ok. 1000 mm. Stosowana ma-
sa ma wg instrukcji Narkomczermeta nastepu-
jacy sklad objetoSciowy:

7 .

Zelaziak chromowy
Proszek magnezytowy
. szamotowy
Glina ogniotrwala
Grafit srebrzysty
Bezwodna smola

2

2

1

2,

1

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

Nowoczesne urzadzenia podawania tworzy
z zasobnikéw poprzez wagon-wage, skip i zasyp
do gardzieli pieca, stosowane na wielkich pie-
cach USA i ZSRR sg calkowicie zautomaty-
zowane i zmechanizowane. Ponizej podano opis
nowoczeshego urzgdzenia huty Zaporozstal.

- Calosc obsluguje 1 czlowiek: maszynista wa-
gonu-wagi. Maszynista po napelnieniu wagonu
nabojem rudnym ustawia w6z nad skipami
i wytadowuje pierwsza polowe wagonu-wagi.
Wagon-waga sprzezony jest elektryecznie z po-
fozeniem skipu, tak ze jezeli skipu nie ma w do-
le, maszynista nie moze wrzuci¢ naboju do dolu.
Réwniez jezeli woz nie jest ustawiony doktad-
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-

wodéw nie zamknal sie, skip staje na moscie,

przed kohcem swej drogi. . -

Po wysypaniu zawartoSci skipu, rozdzielacz
obrotowy zasypu obraca sie o odpowiedni kat,
wypadajgcy w danym momencie z Kolejnosci cy-
klu. Po opréznieniu drugiej potowy wagonu-wa-
gi maszynista naciska guzik przekaznika wy-
ciggu i bezposrednio potem oba guziki koksowe.
Zbhiorniczki wagowe koksu sg juz napelnione u-
przednio, automatycznie po oprdznieniu w po-
przednim cyklu. Maszynista jedzie po topmik,
a w czasie jego nieobecno$ci 2 tadunek rudy
i oba ladunki koksu jadg do géry i kolejno do-
stajg sie na duzy dzwon. Maszynista wraca i po-
sylta na gore topnik. Po wyrzuceniu ze skipu top-
nika na maly dzwon otwiera si¢ duzy dzwon
i caly nabdj spada do pieca. Bezpo$rednio
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 matego
dzwonu, ani rozdzielacza. Automatyczne lado-
wanie pieca z automatycznym podawaniem ko-
ksu, niezbedne przy duzych jednostkach, po-
zwala na wystanie 10 — 12 nabojéw na godzing,
umozliwiajgc 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 $wiatowej. Wielki piec obje-
tos$ci 600 m* w hucie Czusowskiej zostal wybu-
dowany w 1942 r., w rekordowym czasie 7 mie-

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

Calosé robdt obejmowata:

1) Roboty ziemne 179.000 m?
2) Konstrukcje betonowe 12.948 ,
3) Mury 3.799 ,,
4) Obmurze ogniotrwale 6.600 ,,
5) Konstrukcje 3.024 t
6) Odlewy 2.052 ,,
1) Tory kolejowe 11,3 km
8) Rurociagi 26

T

Roboty ziemne, obejmujgce 179.000 m? ziemi,
wykonane zostaly w przewaznej czesci przy po-
mocy urzgdzen mechanicznych i od razu na
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 ciggu
2 miesigcy, na poczatku prac, podjetych w hu-
cie Czusowskiej, posiadal 4 betoniarki po 500
litréw, sklady zwiru, zuzla i cementu, me-
chaniczne dozowanie i podawanie surowcéow.
Z niego rozwozono beton do miejsc zapotrze-
bowania. Montaz konstrukecji stalowej obej-
mowal ogélem 3024 t, a mianowicie:

Wielki piec 578 t 19,2%
Gardziel 257 8,5,
Podpiecze 395 ,, 13,0,
Dét skipowy 28 ,, 0,9,,
Maszyny 20 ,, 0,7 ,,
Zasobniki rudne 132 44,
Odpylnia 214 ,, 7,0,
Oczyszczalnia gazu - 417 ,, 13,8 ,,
Cowpery 437 ,, 14,4 ,,
Przewody powietrzne 45 |, '1,5 '
S, gazowe 97 ,, 3,2,
Most wyciagowy ©131 , 44
Inne » 272 ,, 9,0,
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1| Roboty ziemne m3 |4500115.V!| 8.V

2| MontoZ dZwigu 251 1 | 160 8.vi|25W G

3| Nitowanie pancerza garv 1 921 10.vil| 30|

4| Betonowonie fundamenty pieca m3 |1570 1541 1.V -

5| Nifowonie pierscienio podszybu t 33| 1l 3. -

61 Przesuwanie pancerza goru t 44) 2| 3., .

7| Montaz kolumn i pisrscienia 1 | 108 Vil 10 )

8| Nitowanie pierscieni szybu L | 122)1avi 264 —

8| Betonowanie warsiwy podirzonowej m3 | 501 15.7/7/] 8.X

10| MontoZ pancerzo szybu 1 | 122}18.v 2.1x ——

11| Ubifanie masy w 1rzonie m3| 139| 26w 10.1x o]

12| Montaz garodzieli t | H16] 8.X[20X o]
13 | Monioz belki moniaZowe] t | 72| 8ix|20.x -
14| Montaz okreznicy 1 20110.1X | 15.1X -

15| Murowanie irzonu m3| 57\M1.IX|171X -

16| Montaz chtodnic garowych t | 12]18.1X|25/X =

17) Monia2 chlodnic szybowych L | 118|20/X] 1X —

18| Murowanie okreZnicy m3| 38)|26/X|10.X -

19| Wycigganie urzgdzed zasypu 1 | 22] 3X| 4X -
20| Montaz swiec. | rurociggy L | 141] 6X|12X -
21| Montaz urzqdze gordziel! T 9Xx (19X -
22| Murowanie szybu m3 | 3201171.X | 3Xi
23} Montoz zasypu i 16 |17.X 19X -
24| Myurowonie swiec i rurociqgu m3| 12|28x]| 3x1 -
25 ¥ goru m3| 102|128X | 1X! -
26| . #__ gardzieli m3| 27128X | 3X/ ™
27} »  koputy m3| 17]30x | 3Xi -

Rys. 6

Harmonogram montazu wielkiego pieca
w h. Czusowskiej

Rzeczywisty schemat przebiegu montazu
pieca i Cowperéw podajg rys. 6 i 7.

Jednym z zasadniczych momentéw, zabez-
pieczajacych racjonalny montaz, byt wybér ty-
pu dzwigu montazowego. Praktyka duzych za-
kladéw hutniczych wykazala, ze najbardziej ra-
cjonalny i najwygodniejszy — ze wzgledu na
mozno$¢ przesuwania go w miare postepu robdt
— jest dzwig przewozny o duzym zasiegu. Przy-
blizone dane charakerystyczne tego dzwigu s3
nastepujace:

Nosnoéé 25 t
Maksymalny wysieg ramienia 20 m
Minimalny wysieg ramienia 6
Maksymalna wysoko$é podnosz. 47 ,,
Rozstep toréw podstawy 8,3 m
Szybkosé podnoszenia haka 9 m/min.
Szybkosé obracania masztu 0,3 obr./min.
Ogo6lna mioc silnika 140 kW
Og6lny ciezar dzwigu 160 t

Dla. montazu C_oneréw zainstalowano do-
datkowo dzwig masztowy o noénoéci 7,5 t. W ce-

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

Cigzar caloSci pancerza wraz z zeliwnymi
chlodnicami wyniést 147 t. Po zakonczeniu mon-
tazu rusztowanie, na ktérym prowadzono moen-
taz, przesunigto na woézkach zuzlowych pod fun-
dament, przy pomocy dzwigbw zaczepionych na
$rodku 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 $rubowych, Opuszczenie mu-
sialo odby¢ sie z zachowaniem wszelkich ostro-.
znosci, przy réwnoczesnym opuszezaniu 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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S X QG g
1| Roboty ziermne m3 2000} 45.y{ 2.v
2| Przygotowanie pancerza L 200 15.v1 | 15V
31 fundamenty rurocigqu m3 | 192| 18.vi | 20.vi -
4| Murowonig rurociagu 4 350 1.y {15.vm
5| fundamenty cowperow U o51| 6. V|10 =4
6 | Zamocowanie den T 25 11 | 16.vi =
7| MontaZ dzwigu 1) 18.¥6}19. vt =
8| MontaZ cowpera Nr 5 t 76) 18.01|23.vu -
S " i Nr 2 " 76| _1.vim 3.vul o
170 ] " Nr 1o " 79| S.vi 8.viw =
11| Uszczelnienie pancerzy 0 | 231 23.w | 15.vil
12| Monto2 armatury v | 151 28.v1) 1 v -
13] Murowanie cowperg Nr3 m3 | g03| 7w 24x1 i
4 " 4 Nr 2 " 9021 13.vy| 3.x0
15 L4 “ Nr 1 " 802 17. XX | 34.X11
16| Montaz gozociggu t 64| 20 vu| 10.X
Rys. 7
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 odbywal
sie za pomocg dzwigu montazowego catymi pier-
§cieniami poszezegblnych warstw, nitowanych
na dole. Praca, prowadzona w ten sposdb, skré-
cita okres montazu 3,5-krotnie, tak Ze calosé
montazu zakohiczono w ciggu 15 dni. Montaz
gory pieca, $wiec, rurociggu gazowego oraz bel-
ki montazowej 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 ochronnych segmen-
tow, _

4) murowanie kopuly w gardzieli.

Dostawa cegly ze skladu do pieca odbywala

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

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

Wszechstronny udziat uczonych i inzynieréw
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 stanowig podstawy wiedzy wielko-
piecowej.

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

Badania lat ostatnich obejmowaly m. in.
wytop suréwki na torfie, proby wytopu suréwki
na dmuchu z dodatkiem pary, zastosowanie
dmuchu Wwzbogaconego 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 najnowoczes$niejsze
urzgdzenie techniczne. Cechuje go zaréwno
celowe rozplanowanie poszczegélnych oddzialéw
huty jak i piekna architektura budynkéw.

Budowe tego zakladu rozpoczeto w 1931 r.
Zupelne uruchomienie calosci cyklu produkeyj-
nego (zaleznie od jako$ci produktu walcowane-
go) osiggnieto przez kolejne uruchomianie agre-
gatéw 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-
szczegélnych czeSei w okresie ich eksploatacji
w latach 1938 — 1941 oraz demontaZ prowadzo-
ny w wojennych warunkach, wiele drobnych
czesci urzadzen zaginelo. Zachodzila wobec te-
go koniecznosé uzupelnienia jednych i drugich
przez wykonanie nowych czesci i dopasowanie
ich do istniejacych urzadzen. Przeciazenic Za-
ktadéw Budowy Maszyn w Zwiazku Radziec-
kim, ktérym zostalo powierzone wykonywanie
nowych obiektéw oraz koniecznosé dodatko-
wych dalekich przewozéw urzadzen o duzyrp
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 zdziatano w zaplanowanym i dotrzyma-
nym terminie uruchomienia poszczegélnych a-
gregatéw przy szczuplodci warsztatow remonto-
wych na terenie odbudowy, zaopalrzonych
w nieznaczng ilosé obrabiarek (27 sztuk), jest
wielkim sukcesem wlasciwej 1 powaznie prze-
mys$lanej organizacji prac mechaniczno - mon-
tazowych, wykonanych w ciezkich warunkach
powojennej odbudowy przemystu w ZSRR na
terenach zniszczonych wskutek dzialan wojen-
nych.

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

3)

4)

_maksymalna

i ich odbudowa

blach grubych w 1937 r., walcownia ciggla blach
cienkich w 1938 r., walcownie zimne blach cien-
keh 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 terendow
huty ,Zaporozstal® — prowadzona etapami.
Wyznaczone zosaly 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 produkecyjnego walcowni,
obejmujacego jedynie blachy, a mianowicie gru-
be od 6 do 25 mm, cienkie goragco 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

Srednica czopa . 2 680 mm
dtugosé beczki . 2000 mm
Walce pionowe:

rednica beczki . . . ¢ 680 mm
$rednica czopa . 2 450 mm
dilugosé beczki . 1200 mm
Mozliwoéé podnoszenia walcéw poziomych:
maksymalna . 900 mm
minimalna 65 mm

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

Szybkosé opuszczania i przesuwu:
goérnego poziomego walca 54 mm/sek.
pionowych walcow 33 mm/sek.

minimalna
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Wsad — wlewki o ciezarze . . 45—15 t
Program walcowania:

Kesy ptaskie (,,slaby*)

grubosci 65— 200 mm
szerokos$ci 600—1500 mm
dtugosci 1500—4500 mm

Naped walcow poziomych slabinga odbywa
sie przez zastosowanie oddzielnych silnikéw
napedowych do kazdego z walcéw, czyli 2 sil-
nikami pradu stalego o mocy kazdego 5000

KM z regulacja obrotéw 100—0—100 obr./min.”

Oba walce pionowe napedzane sg jednym silni-
kiem pradu stalego o mocy 2500 KM i regulacji
275—0—275 obr./min.

Agregat napedowy walcarki sklada sig z u-
ktadu Ilgner — Leonard. a mianowicie z silnika
synchronicznego mocy 8000 KM, 3 generatoré6w
po 3500 kW i kola zamachowego o ciezarze 85 t.

Klatka robocza Slabinga obejmuje wyposa-
7enie poziomych walcéw, ktére sktada sie z 2
istojakéw, kompletu walcéw roboczych, urza-
dzenia §rub naciskowych i urzadzenia zréwno-
wazenia gérnego walca oraz wyposazenie wal-
céw pionowych, sktadaigcych sie z 2 stojakow
kompletu ram trzymajacych walce, kompletu
waleéw i mechanizmu do przesuwania walcow.
Stojaki poziomych i pionowych walcébw maja
sebrowana konstrukcie i sa ze staliwa, przy
czym stojaki poziomych walcéw wykonane sa
jako jednolita calo$é. Stojaki ustawione sg na
3 ptytach fundamentowych. Poduszki pozio-
mvch walcéw wykonane sa ze staliwa i maia
bakelitowe panewki, zmontowane w kasetach.
Gorne poduszki razem z walem gawieszone sg na
cieglach urzadzenia, réwnowazacego goérny wa-
lec. Walce poziome maig gladkie beczki i wy-
konane sg ze staliwa. Przekladanie walcéw od-
bywa sie kompletami, -razem z doinymi. i $red-
nimi poduszkami za pomocy specialnego — elek-
trycznie navedzonego -— urzadzenia, ustawio-
nego na fundamencie od strony przeciwnej na-
pedu klatki. Urzadzenie naciskowe i réwnowa-
zgce walec gérny poziomy sklada sie z 3 Srub,
z ktérych 2 skrajne sa naciskowe, Srodkowa za$
stuzy do zré6wnowazenia walca. Wszystkie 3 $ru-
by napedzane sg 2 zwrotnymi silnikami elektry-
cznvmi, pracujagcymi ns wspélny wal. Kazdy
silnik napedowy posiada moc 150 KM i 475 obr/
min. Wal, taczacy przekladnie $limakowe $rub
naciskowych ma 2 sprzegla klowe, za Kktérych
posrednictwem mogg byé wprowadzane w ruch
albo obie $ruby naciskowe albo tylko ijedna
z nich, dzieki czemu osiaga sie konieczng elasty-
czno$é regulacji.

Stojaki walcow pionowych wykonane sa, ze
sta}iwa i stuza jako korpusy dla lozysk walcéw.
Lozyska walcéw ponowych sa ze stopu o duzej
zawartoSci cyny. Walce pionowe sg kute.
przesuwania walcéw pionowvch w czasie walco-
wania zastosowany jest oddzielny mechanizm,
skladajacy sie z 2 $rub naciskowych i $ruby
zréwnowazenia walcdw. potozonej miedzy §ruba-
mi naciskowymi. Przekladnia zebata napedu

Do

$rub wmontowana jest w stojak kletki. Naped
mechanizmu — zwrotnym silnikiem elektrycz-
nym pradu stalego o mocy 135 KM i 450 obr./

Nastawianie gérnego walca poziomego i prze-

. suw obu walcow pionowych odbywa si¢ wg

wskazan na tarczy, sposobem automatycznym
przy pomocy samosynchronizujacego sige urza-
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 maty synchronicz-
ny generator, polaczony przekladniag zebatg
z walem mechanizmu nastawienia gbérnego wal-
ca. Generator i silnik pracuijg zawsze synchro-
nicznie, w wyniku czego caly wskazujacy me-
chanizm pracuje pewnie i z duza dokladnoS$cia.

Do ochladzania walcéw poziomych stosuie sig
wode. BeczKi walcéw pionowych ochladzane
sg woda, a czooy maig smarowanie centralne
gestym smarem. Ciezar samej klatki rohoczej
bez wyposazenia elektrycznego wynosi 782 t.

Pirzerdb na zgniataczu

W osobnvm oddziale odbywa sie Sciaeanie
wlewnic z wlewkdw (,stripery®), ktére nastep-
nie przewozi sie jeszcze gorace do hal niecow
wglebnych. Tam suwnica kleszezowa zdeimu-
je je z wozkéw i wsadza do piecoéw wgiebnvceh.
W hali piecéw znaiduje sie 8 grup piecéow
wglebnych po 4 studnie w grupie Pijece opa-
lane sg gazem wielkopiecowym. Wlewki, pod-
grzane do temperatury 1200 — 1300° wyciaga
ta sama suwnica kleszezowa i ustawia na woz-
ku - wywrofnicy, ktéra kladzie je na samotok
wsteonv. Orientacyjny schemat rozvnlanowania
waleowni zeniatacz - slabine przedstawia rvs.
2. Przekazanie wlewka z wozka na somotok
fprzeorowadza automatyczne urzadzenie prze-
wracajace, umieszezone na poczatku samotoku
wstennego. Z nieso wlewki przechodzg do sa-
motoku pomocniczego, a nasteonie na przedni
samotok roboczy 1 — walce robocze walcarki.
Ilo$é przeoustéw miedzv walcami poziomvmi
i pionowvmi zalezy od ciezaru wlewka i sorty-
mentu walcowanvch slabhéw. Podezas walco-
wania do kierowania sztuki do waleéw stuza
linealty manipulatoréw, umieszezonveh nad ro-
boczvmi samotokami nrzed i za walearks. Dtu-
g08¢é linealéw wynosi 8000 mm ich suw roboczy
1500 mm. Zazwyczai walcowanie slabdéw odbv-
wa sie na ptasko. Walce pionowe stuzg 1vlko do
wvréwnania szerokodci: wiekszveh gniotéw na
walcach tych nie daje sie. Walcowanie waskich
slabdéw z niedostosowanvch szerokoS$cia wlew-
kéw dokonywa sie w ten sposdb, ze przerabia
sie wlewek w pierwszvch przepustach, przy
zastosowaniu kantowania, co przevrowadza sie
kantownikiem, polaczonvm z manipulatorem po

stroniie weiscia do walcarki. W czasie walcowa-

nw‘a. slab6w z normalnych wlewkéw kantownik
sh:lzv gléwnie do tego, abv usungé z gérnej po-
wierzchni zgorzeline. rozlamang przy gniotach



.Nr 10—~11 HUTNIK Sr, 471

|

TABLICA 1 L
Schemat walcowania na slabingu wlewka
9997627 mm na slab 91476 mm

N . . Obr./min,
1ze :xstu Przekr6j w mm | Gniot w % walcéw
p p pozivmych
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|- Transporter dla obcinkow

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 sig na prze-
widziane diugo$ci. Nozyce do cigcia slabow sa
typu korbowego, z gérnym cieciem, dla grubo-
$ci ciecia 200 mm i szerokoSci 1550 mm, dla ma-
terialéw o wytrzymalo$cli 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- 0 D
prowadzane sg transporterem w koszach do ha- . DEE U L oy LI

w- walcach przez obracanie sztuka., W tabl. I &

52500
Samotok doprowadzajgey
da noZyc
NoZyce
121050

40700

Tyl samotok roboczy

Marnipuiator z lineatarni

Klotka robocza
=
il

s

T

li ztomu, a stad zaladowywane suwnicg na wa-
gony. Pocigte na miarowe dtugosci slaby poda-
wane s 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 stoly pakietujace (staplujace). !
Istnieja 2 takie stoly, kazdy o udZwigu 15 t. - -
Zbieranie zgorzeliny przeprowadza si¢ woda
wysokiego cisnienia do odstojnika w hali zlo-
mu, z ktérego zgorzelina wybierana jest na wa-
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25700
2edni samoiok
=

J >3

roboczy
Kantewruk

Somotok pomocniczy
38610

Samotor wstgpny

Rys. 2
Orientacyjny schemat zaplanowania walcowni: Zgniatacz — Slabing

gony suwnicg chwytakows. Praca wszystkich
mec_hanizméw walcarki jest zautomatyzowana.
Calkowita dlugosé samotokéw, transportujacych
wlewky i slaby w procesie walcowania, wynosi .
95 m. Napedy wszystkich sanmiotokéw sg grupo- '

Wozek —wywrotnica
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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 sg
w pompy, filtry, regulatory cisnienia itp., zabez-
pieczajgce staty, trwaly i pewny sposéb smaro-
wania. W czasie odbudowy walcarki uzupetnio-
no scentralizowane smarowanie dla klatki wal-
cow pionowych i poziomych oraz dla nozyc, kto-
re to urzadzenia nie miaty uprzednio smarowa-
nia centralnego.

Catkowity ciezar mechanizmoéw slabingu u-
ruchomionych w 1947 r., wynosi 4.200 t.

Odbudowa oddziatu zgniatacz - stabing, spo-
wodowana zniszczeniami wojennymi i zuzy-
ciem, obejmowata przede wszystkim naprawe
osiadtego fundamentu (potowa walcowni osiadta
148 mm ponizej poziomu) przez podniesienie
ptyt fundamentowych za pomocg podkiadek (rys.
3). Doktadne ustalenie odlegtosci miedzy ptyta-
mi fundamentowymi zostato przeprowadzone

Rys. 3

Szkic montazu ptyt fundamentowych

HUTNIK

Nr 10—11

Rys. 4

Szablon i kontraszablon dla ustawienia ptyt
fundamentowych

przy pomocy specjalnych szablonéw (rys. 4) wten
sposéb, ze wg obrysu opierajgcej sie na ptytach
czesci  stojakéw przygotowano kontrszablon,
a wg niego wykonano szablon, stuzacy do okre-
Slenia potozenia plyt. Szablon i kontrszablon
wykonano z rur srednicy 1”. Dopasowanie prze-
prowadzono z dokladnoscig 0,1 mm. Przy mon-
tazu slabingu w czasie odbudowy nie mozna by-
to zastosowaé¢ normalnej techniki montazu, tj.
prowadzi¢ montaz od 2 gtéwnych punktéw,, tj.
klatki walcarki i stojakow nozyc i do nich do-
wigza¢ urzadzenia pomocnicze, samotoki, mani-
pulatory itp. Ze wzgledu na koniecznos$¢ dotrzy-
mania terminu uruchomienia slabingu montaz
musiat by¢ prowadzony nie wg wiasciwej ko-
lejnosci montazu, ale jak to dyktowata dostawa
czesci.

Montaz nozyc byt przeprowadzony w nader
pomystowy sposéb: przy udzwigu suwnicy 75t
ustawiono gtdwne stojaki nozycy, podtrzymu-
jace mechanizmy korbowe, wazgce po 135 t
Transport stojakow odbywal sie na specjalnej
12-osiowej platformie, a roztadowywanie suw-
nicg 75 t w 12 godz. Nozyce slabingu przedsta-
wia rys. 5. Gwarantowana wydajnos¢ slabingu
wynosi 1.600.000 t/rok, z czego 700.000 t stano-
wig slaby do produkcji blach samochodowych
o zawartosci C ok. 0,18%. Sredni ciezar uzywa-
nych wlewkoéw wynosi 85—9 t

Rys. 5

Nozyce slabinga
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Potezny rozwdj takich galezi przemystu
ZSRR jak budowa samochodéw, traktoréw i sa-
r,nplotéw wymaga wielkich iloéci blach o grubo-
Sciach ponizej 3 mm. Wydajny i ekonomiczny
spos6b ich produkeji zapewniaja tylko ciagle
walcownie blach cienkich, stosujace duze szyb-
kosci walcowania, przy maksymalnej mechani-
zacji i zautomatyzowaniu operacji. Agregaty
walcownicze, za‘nstalowane w hucie ,,Zaporoz-
stal“, sa nowoozasnymi urzgdzeniami, jakimi
nie rozporzadzaja najwicksze zaklady Europy.

Walcownia gorica ciagla blach cienkich

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

Strefy podgrzewcza i nagrzewcza piecow
maja zainstalowane rury, chlodzone woda, po
ktérych przesuwa sie slaby. Wyréwnawecza czesé
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 mieszanks gazéw koksowego i wielkopieco-
wego, o $redniej wartosci kalorycznej 2.000 kcal/
Nm?®. Piece wyposazone sg w przyrzady kontrol-
no - pomiarowe, ktére pozwalaja regulowaé
i mierzyé gléwne czynniki, wplywajgce na pro-
ces nagrzewu. Na zasuwach przewoddw sg-za-
instalowane specjalne przyrzady, a mianowicie:
1) automatyczny regulator ci$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. Samotck ten ma dlugosé
50,4 m. W tabl. II podano charakterystyke te-
chniczng walcowni, a w tabl. III charakterysty-
ke techniczng samotokow. Pierwsza klatka jest
tamacz zgorzeliny Nr 1, umieszczony przed klat-
ka roboczg grupy wstepnej klatek, w odleglosci
6,19 m. Ramacz 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 ciSnieniem ok. 70 atm
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Rys. 6
Orientacyjny schemat rozplanowania goracej walcowni ciaglej blach cienkich
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"Rys. 7
Schemat dzialania wodnych strug dla lamania
zgorzeliny

(rys. 7). Za amaczem zgorzeliny Nr 1 umiesz-
czona jest Kklatka poszerzajgca, wyposazona
w. stoly obracajace z obu stron klatki. W wypad-
ku koniecznosci obrotu slaba stoly 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 polozeniu i nie przeszkadzaja slabom
przechodzié po samotokach. Dla prawidlowego
podania slaba w walce klatki poszerzajacej umie
szczone sg nad samotokiem miedzy lamaczem
zgorzeliny a klatka poszerzajgea 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 grubosci do 175. Maksymalny gniot
prasy wynosi 120 mm, przy czym réwnocze$nie
z gniotem slaba odbywa sie prostowanie go w po-
ziomej plaszczyznie, w celu zapewnienia jak naj-
wiekszej plaskoSci. Zazwyczaj szeroko$é slaba
po zgniocie na prasie réwna 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 krawedzi 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 klatee 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
ci$nieniem (rys. 7). Pomiedzy grupa wsteong
klatek a grupa wykoficzajaca zainstalowany jest
samotok, 1gczgcy je, dtugosci 50 m. Sluzy on
takze do regulacji temperatury tasémy 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 Dlugosé Srybkosé Charaktergstyka
Klatka Charakterystyka . beczki walcow: nia napedn

Roboczych l Oporowych mm m/sek . Mo /KM l Obr./min.

Lamacz 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
»Edzer’* Nr 3 610 - - 0,96—192 275 | 400-800

Klatka Nr 4 wstepna Quarto 610 1240 1680 2,46 3000 600
F.amacz zgorzeliny Nr 2 Duo 630 = 1680 0,40-1,20 500 [250—750]
Klatka Nr 5 wykoniczajaca Quarto 610 1240 1680 0,77-1,78 3500 175 —400
Klatka Nr 6 wykonczaijgca Quarto 610 1240 1680 1,16-2,66 3500 |175—400
Klatka Nr 7 wykonczaigea - Quarto 610 1240 1680 2,00—4,00 3500 {175—400
Klatka Nr 8 wykonczajgca Quarto 610 1240 1680 2,81-5,63 3500 {175 4 0]
Klatka Nr 9 wykonczajaca Quarto 610 1240 1680 3,20-7,00 3500 175—-400
Klatka Nr 10 wykonczaigca Quarto 610" 1240 1680 3,83 —-7.66 3500 175 400

Klatki (2) wygladzajgce dla wy=
konczania goracych blach. Quarto 420 ' 1210 1680 - o= =
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TABLICA 111
Charakterystyka techniczna samotokéw walcowni ciggtej blach cienkich huty ,Zaporozstal®
Srednica Dhugosé Szybko$¢ Dtugosé : )
Nazwa samotoku iralka raka obrotu samotoku Mateirlﬁt,v\évaiukow
mm mm m/sek m 9
Samotok, podajacy od
pieca do tamacza zgo- )
rzeliny Nr 1 350 1750 50,4 Staliwo
Samotok pomiedzy ta-
maczem zgorzeliny a
klatka poszerzajaca 350 2520 0,74-1,48 321
Samotok miedzy klatka
poszerzajaca a prasa
do speczania krawedzi 350 2520 0,74-1,48 7,28
Samotok miedzy klatka
Nr 2 a,Edzerem“ Nr % 350 1680 0,72-1,44 12,2
Samotok miedzy klatka
Nr 3 a,Edzerem“ Nr 3 350 1680 1,02-2,04 195 ,
Posredni samotok mieg-
dz ru wstepng a .
W))/kogﬁczpa?acq epna 300 1670 0,5-2,05 50,0 Zeliwo
O(zglzowadzajqcy samoe 260 1730 333- 8,32 112,0 186 watkow zindywidu-
alnym napedem
2 boczne samotoki 300 1680 1,0-2,0 - 152 watkéw z indywidu-

wadza sie powietrze o ciSnieniu 1400 mim stupa
wody. W celu niedopuszczenia do grupy wykon-
czajacej taSm z nieréwnymi lub ztymi korcami,
przed tamaczem zgorzeliny Nr 2 ustawione sg
latajace nozyce. Miedzy wszystkimi klatkami
gruipy wykonczajgcej umieszczone sg specjalne
urzadzenia do podtrzymywania petli, o oddziel-
nym napedzie silnikami. Po przewalcowaniu
w grupie wykonczajacej taSma przechodzi do
nozyc latajgcych typu bebnowego, ktdre tng tas-
my na okreslone dtugosci lub obcinajg tylko
korice tasSmy w tym wypadku, gdy tasmy zwija-
ne sg w kregi. Jezeli gorgco walcowane blachy
majg grubos¢ do 6 mm, moga one by¢ ciete 2 no-
zycami latajacymi, zainstalowanymi u wylotu
wykonczalni gorgco walcowanych blach.

Na $rodku samotoku odprowadzajgcego zain-
stalowany jest stdt przechylny, ktéry ukiada
pociete pasma w stosy, dzieki czemu metal ma
czas ostygna¢ do temperatury 600 — 700°, po
czym samotokiem przenoszone sg do jednej z 3
zwijarek, zainstalowanych na koncu samotoku
w celu zwiniecia ich w kregi. Kregi kierowane
sa na ransporter podziemny, ktéry dochodzi do
hal walcarek zimnych lub do wytrawialni. Go-
raco walcowane blachy kierowane sg na odpro-
wadzajacy samotok do nozyc latajacych, gdzie
po pocieciu ukiadane sg w stosy. Czes$é blach
przekazywana jest na boczne samotoki o dtugo-
$ci po 92 m kazdy, ktdre potozone sg po obu stro-
nach gtéwnego samotoku odprowadzajacego.
Blachy prostowane sg na prostarkach rolkowych,
umieszczonych na koncach samotokéw i ciete
sg nastepnie na latajacych nozycach na dtugosci
15 — 6 m. Po pocieciu blachy ukfadane sa
w stosy i kierowane na sktad. Czes¢ gorgco wal-
cowanych blach przechodzi wykonczenie, ktor.e
polega na wyzarzaniu, prostowaniu i paczkowa-

J alnym napedem

niu. Wyzarzanie blach przeprowadza sie w pie-
cu ciggtym przelotowym (pow. trzonu 30,5 X
25 m). Po wyzarzeniu blachy prostuje sie na
prostarce rolkowej 17 watkowej i uklada sie
w stosy. Czes¢ blach jakoSciowych, kieruje sie
po wyzarzeniu do trawienia w maszynie o okre-
sowym dziataniu (roztwér: kwas siarkowy 8 —
12%). Prdcz opisanego wyzej wyposazenia hala
goracej wykonczalni blach ma 2 wygtadzarki
typu quarto, nozyce, 3 prostarki 17 watkowe
i maszyne do naoliwiania blach. Rzut oka na
rys. 8 i 9 pozwala stwierdzi¢, ze kazda klatka
tej walcowni «tanowi b. ciezkg maszyne. Ma-
sywne stojaki typu zamknietego (bez dzielo-
nych goérnych pokryw), o ciezarze po ok. 90 t
i ciezkie komplety walcow quarto majg na celu
zapobiezenie sprezynowaniu i drganiom klatki
w czasie walcowania Kazdy z walcéw 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

Catos¢ klatki bez elektrycznego wyposazenia
wazy ok. 290 t. Stojaki wykonane sg ze staliwa.
W gorze i w dole potaczone sa miedzy sobg stali-
wnymi belkami. Komplet walcéw sklada sie
z 4 walcéw (2 roboczych i 2 oporowych). Walce
robocze sg albo zeliwne albo stalowe kute, awal-
ce oporowe — staliwne. Poduszki walcéw opo-
rowych wmontowane sa bezposrednio w oknach
stojakéw, natomiast poduszki walcow roboczych
umieszczone sg w gniazdach poduszek walcow
oporowych. Dla ochrony walcéw od. osiowego
przesuniecia i dla utatwienia ich przektadania
poduszki walcéw roboczych i oporowych zamo-
cowane sg stale tylko ze strony przeciwnej od
napedu. Przekiadanie walcow moze by¢ prze-
prowadzone albo catego kompletu z poduszka-
mi réwnoczesnie, przy pomocy urzadzenia, na-
pedzanego elektrycznie dla zmiany walcow albo
oddzielnie, tj. walce robocze suwnicg montazo-
wa, wyposazong w specjalng mufe z przeciw-
waga, a walce robocze — urzadzeniem o0 nape-
dzie elektrycznym. Do podniesienia poduszek
z walcami przy ich przektadzie w dolnej czesci
stojakOw zainstalowane sg hydrauliczne cylin-

dry.

Mechanizm nastawiania gornych walcow
przy walcowaniu cienkich tasm i blach wymaga
nieduzych szybkosci podnoszenia i opuszczania.
Wobec wielkiej dlugosci walcowanej tasmy za-
chodzi niekiedy konieczno$¢ regulowania odste-
pu miedzy walcami podczas ruchu. Wymagania
te zostaly spetnione w ten sposdb, ze przyjeto
dla kazdej klatki po 2 Sruby naciskowe, nape-
dzane przez przekitadnie Slimakowe od 2 silni-

kow elektrycznych. Stosunek przektadni, na-
pedzajgcej Srube, wynosi 1 : 1025. Dzieki tak
duzemu stosunkowi przektadni regulowanie

i zbrojenie walcéw mozna przeprowadzi¢ b. do-
kfadnie. Skok Sruby naciskowej jest niewielki
(10 do 12 mm), wobec czego na obroét silnika"sru-
ba przesuwa sie w pionie w przyblizeniu 0,001
mm. Przektadnie Slimakowe ostoniete sg lanymi
korpusami, wykonanymi jako cato$¢ odlewu ze
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stojakami, a szczelne przykrywy oddzielne sg do
nich przymocowane. Walty obu silnikow elek-
trycznych potaczone sg miedzy sobg sprzegtem
elektromagnetycznym, ktdrego wigczanie albo
wytaczanie pozwala nastawia¢ albo obie $ruby
naciskowe réwnoczes$nie albo kazda oddzielnie.
W czasie pracy urzadzenia naciskowego podczas
walcowania sprzegto elektromagnetyczne stale
znajduje sie pod pradem. Konieczny rozstep
walcéw ustalany jest przy pomocy urzadzenh sa-
mosynchronizacyjnych (,selsin - motor"), pota-
czonych z kazda $ruba naciskowa, wskazujacych
na zegarach wskaznikowych (,produktome-
trach”) jaki rozstep walcéw jest w danym mo-
mencie, tak ze operator jednym rzutem oka mo-
ze obserwowal jakie jest nastawienie walcow
i przy pomocy odpowiedniej dzwigni nastawié
walce szybko i doktadnie.

Mechanizm nastawiania walcow kazdej klat-
ki wyposazony jest w oddzielng pompe, podaja-
cg smar do smarowania zazebienia przektadni
zebatych, dzieki czemu zabezpieczona jest nie-
zawodna praca mechanizméw. Wience kot Sli-
makowych i nakretki srub naciskowych (zamo-
cowane w stojaku) wykonane sg ze specjalnych
brazéw, mogacych wytrzymaé¢ wieksze cisnie-
nia.

Urzagdzenia do zréwnowazenia gérnych wal-
cow skladajg 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 gornego walca oporowego. Oli-
wa dla cylindrow hydraulicznego zréwnowaze-
nia gornych walcdw podawana jest o cisnieniu
100 atm, a dla cylindréw, stuzacych do podno-
szenia walcéw, w czasie przektadu walcéw o ci-
$nieniu ok. 175 atm z pomp wysokiego ci$nie-
nia. Smarowanie tozysk odbywa sie smarem
gestym. Oba systemy smarowania, zaréwno to-
zysk jak i przektadni slimakowych, sg scentra-
lizowane.

Walcownie otrzymuja prad o napieciu 6.000
V (sie¢ Dnieproenergo, zaopatrujaca zaktad w
energie elektryczng, ma napiecie 154 kV). Do
napedu klatek walcowni ciggtej stosowane sg na-
stepujace typy silnikéw 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 — 3sil-
niki synchroniczne po 3000 KM 6000 V. ,Edze-
ry“ — 3 silniki pradu statego po 275 KM 220 V.
tamacz zgorzeliny Nr 2 — silnik pradu statego
500 KM 600 V. Klatki Nr 5, 6, 7, 8, 9, 10 — 6
silnikéw pradu statego po 3500 KM 600 V.

Silniki napedowe grupy wykorczajacej zao-
patrywane sga z 2 agregatow Leonarda, przy
czym kazdy z nich skiada sie z asynchroniczne-
go silnika 7500 kW 6000 V i 2 generatoréw prg-
du statego po 3500 kW. Sumaryczna moc silni-
kéw napedowych walcowni wynosi 35 300 KM
(bez silnikow napedowych urzadzeri pomocni-
czych),
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TABLICA'V
Program walcowni ciaglej blach
WSAD PRODUKT
Wymiar slabu Wymiar blachy 1' ' Charakter produkcji
Grubusé Szerakos¢ Dlugosé ‘s Szerokosé |
_EJ—_ mL W mm w mm GIUbOSC w mrm w mm
T 4500 16-20 32 Kreai grubosci 1.6—6,0 mn
100 650 3800 40 600 } régi grubosci mm
120 2900 6,0—8,0 } Blachy u' arkuszach grubosci
150 4500 10,0 - 12,0 8,0—10,0—12,0 mm
75 4500 16-2,0-32
100 80 3500 4,0 750
120 3000 6,0-8,0 "
150 4500 10,0-12,0
75 3200 1,6-2,0-3,2
100 5 3600 4,0 900
120 %0 3000 6,0-80 ”
150 2 400 10,0-12,0
75 3 900 16-20-32 } Kregi grubosci 1,6—38,2 mm
igg 1050 g :88 6 04—08 0 1000 Blachy w arkuszach grubosci
150 3 000 10.0—12,0 40-120 mm
75 36.0 16-2,0-32 } Kregi grubosci 1,6—6,0
_.. 100 1150 2 800 4,0-6,0-8,0 1100 h ;
120 3500 10,0—12,0 | Blachy wjarkpsrach grubosci
75 | 3400 16-20-32
100 12°0 3200 4,0-6,0-8,0 1200
120 2800 10,0-12,0
75 3600 16-2,0-32
100 " 1350 2 800 40-60-80 1300 )
120 3 500 100-1-0
75 3 400 16-2,0-32
100 1450 2500 40-6,0—-8,0 1400 "
120 3100 10,0-12,0
75 2000 1,6-20-32
100 1500 2500 40-60-80 1450 _ .
120 2000 10,0-12,0
75 2400 16-20-32 !
100 1550 2500 4,0-6,0-8,0 1500 | "
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. Dlugoéé arkuszy 2500 — 8500 mm.:

Sortyment walcowni i uzywane wymiary
wsadu podaje tabl. V. Przyklad stosowanych
gniotéw i szybkosci walcowania przedstawia
tabl IV,

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

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

szerokosci 1500 mm i gruboéci 3,4 mm wynosi
162 t/h

szerokosci 900 mm i gruboéei 1,6 mm wynosi
81 t/h

szerokos$ci 1500 mm i grubogei 1,6 mm wyno-
si 115 t/h.

Srednia roczna zdolnoéé wytwéreza walce-
wni wynosi ok. 800 — 900 tys. t (nslezy 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 piecéw wglebnych zgniatacza do kon-
ca- walcowni ciaglej wynosi 1028 m, w czym
dlugosé linii walcowania slaba na ta$me wynosi
465 m. Rozpietosé hal gléwnych wynosi 27 —
33 m. Caltkowita powierzchnia zabudowana
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Rys. 10

Podest sterowania praca klatek grupy wstepnej

walcowni gorgcych wynosi 121.900 m2 Objetos¢
budynkéw wynosi 2.215.500 m3

Przy odbudowie walcowni ciggtej blach
cienkich na gorgco nalezato zmontowaé ponow-
nie 10.400 t urzadzenn mechanicznych, w czym
wiele czesci zagubionych trzeba byto dorobié.
Skomplikowane mechanizmy walcarki kierowa-
ne sa z 12 pulpitéw sterujacych (rys. 10). Ca-
tos¢ potaczenn aparatury elektrycznej synchro-
nizowanej wymagata rowniez duzego wysitku.
Do obstugi mechanizméw walcarki musiano
zainstalowa¢ 12 urzadzen gestego smaru, z cze-
go 11 pracuje automatycznie, a 1 pdétautoma-
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 byto suwnicg o udzwigu 30 t
pracy tej wykonywaé i dopiero specjalne urza-
dzenie z zastosowaniem belki zawieszonej na
2 suwnicach, o udzwigach 30 i 20 t pozwolito
montaz ten prowadzic.

Zasada montazu byto — z uwagi na pospiech
— montowa¢ jak najwieksze obiekty jako od-
dzielne catosci. Chiodnie i gorgce samotoki za
walcarka stanowity obiekt o ciezarze ok. 1000 t.
Montaz ich przeprowadzano caltymi weztami,
uprzednio ztozonymi z poszczegdlnych czesci
poza miejscem budowy.

Specjalnie trudng pracg byt remont reduk-
torow (przektadni zebatych) klatek wstepnych,
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i gotowych. Potgczeniem reduktora z napedem
i z klatka zebatg sag sprzegta, nasadzone na waty
kot zebatych o $rednicy 200 — 500 mm. Dwa
takie sprzegta, jedno miedzy silnikiem napedo-
wym a przektadnig i drugie miedzy przektadnig
zebatg a klatkg walcéw zebatych umieszczone sg
przy kazdym reduktorze. Jedno z két zebatych
reduktoréw z watem i sprzegtem 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 $red-
nice kot napedzanych od 1800 do 3000 mm. Cie-
zar kompletnych reduktoréw wynosi od 60 do
200 t szt. Moc przenoszona przez reduktor wy-
nosi 3000 — 3500 KM ze stosunkiem przektadni
400 : 175. Walcownia posiada 10 szt. takich re-
duktoréw. Liczby te obrazuja wysitek odbudo-
wy owego oddziatu.

Walcownia zimna blach cienkich

Walcownia zimna blach cienkich zajmuje
oddzielny kompleks hal, tworzac jednolity bu-
dynek diugosci 515 m, rozpietosci w najszer-
szym miejscu 168 m i powierzchni 66 000 m2
Budynek ten potozony jest réwnolegle do wal-
cowni blach na goraco i ma z walcowniag goraca
potaczenie podziemnym tunelem, ktdrym trans-
porter dostarcza kregi ze zwijarek do hali skia-
dowej kregéw, a stad do 2 agregatéwlciagtego
trawienia.

Agregat do ciagtego trawienia obejmuje sze-
reg urzadzen, ktére tworzg cato$¢ dla przepro-
wadzenia procesu. Orientacyjna dtugos¢ tego
agregatu wynosi ok. 120 m. W skifad agregatu
wchodzg:

1) rozwijarka tasm z kregow,

2) nozyce do obcinania koncéw kregéw pod
katem prostym,

3) zgrzewarka punktowa do tasm,

4) studnia dla petli,

5) prostarka,

6) wanny trawigce 2 szt.,

7) wanny zmywajace 2 szt.,

8) suszarka,

9) nozyce do ciecia préb,

10) zwijarka.

Schemat obrazujg 1ys. 11, 12 i 13
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TABLICA VI

Charakterystyka walcowni zimnej blach

Srednica walcéin mm

cienkich huty ,,Zaporozstal”

Charakteryslyka napedu

Dtugosc¢ Szybkos¢
K)n1li1a beczki malcémanla
Roboczych Oporomych mm msek. Moc KM obr./min.
Ciggta walcownia tandem
Klatka Nr 1 quarto 485 1240 1680 0,98-1,96 1500 250 - 500
Nr 2 485 1240 1680 1,85-2.70 1500 250-500
" Nr 3 485 1240 1680 1,70 3,40 1500 250-500
Zwijarka 500 300-1050
Walcarka zwrotna
Klatka quarto 485 1370 1680 1,98-3,30 2250 300 500
2 zwijarki przed i za klatka — — 2 X 600 225-787
Walcarki wygtadzajgce
4 Klatki duo 730 - 1110 13 4 X 150 600
2 » quarto 405 1210 1680 0,80-1,60 2 X 250 400-800
Walcarka do poprzecznego
walcowania
Quarto 510 1370 2180 0,64-1,28 1000 250-500

Studnia petli ma dlugos¢ ok. 6,7 m i zazwy-
czaj wykonana jest z betonu. Kazda linia tra-
wigca ma 4 wanny trawigce o wymiarach we-
wnetrznych: dtugo$¢ 18 000 mm, szeroko$¢ 1828
mm, gitebokos¢ 2290 mm i 2 wanny zmywajgce
0 wymiarach 7930 X 2000 X 1070 mm, z kt6-
rych w pierwszej krazy zimna woda, a w dru-
giej gorgca. Wanny uszczelnione sg guma i wy-
tozone 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 sg uszczel-
nionymi ptytami i wentylowane za pomocg eks-
haustoréw. Karbowane rolki przeciggajg tasmy
przez zbiorniki. Szybkos¢ posuwania blachy
przez wanny trawigce reguluje sie w grani-
cach 0,175 — 0,7 m/sek., czas trawienia blachy
wynosi 2 — 3 min. Po przejsciu 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 goraco
walcowanych, albo tez w postaci kregow do dal-
szego przerobu na zimno.

Zimne walcowanie blach odbywa sie na
2 agregatach: walcarce ciggtej 3-klatkowej
~Tandem® lub 1-klatkowej walcarce zwrotnej
(tabl. VI).

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

Taka metoda walcowania ma te zalete, ze
zmniejsza ci$nienie metalu na wwalce oraz roz-
chod energii i sprzyja wiekszemu gniotowi, cc
daje mozno$¢ przy minimalnej ilosci przepustow
otrzymac¢ zadang grubos¢ blachy. Stosowanie
naciggu przy zimnym walcowaniu nie zmienia
struktury metalu, czego dowiodly bedania
A. Hayesa i R. Burnsa (A. I. Celikow, Metatturg
1939 r., Nr 6, str. 61).

Tandem 3-klatkowy typu quarto ma utoze-
nie klatek jedna za drugg; przed walcarkg usta-
wiona jest rozwijarka kregoéw typu magnesowe-
go, za walcarka za$ zwijarka typu bebnowego,
ktéra ma za zadanie wytworzy¢ 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 ciggtego na zimno



Str. 482

HUTNIK

Nr 10—11

TABLICA VII

Schemat walcowania tasmy 2,4 mm na tasme €¢,9 mm na 3-ch klatkewej walcarce tandem

X Grubo$¢ materialu Wydluzenie . .
m:“r“ po welcowaniu Cniot %, Szybkosé wx;(lcou ania .Sm.mkoé(: tasmy
w mm W.dingm przepuicie Laczne mfsek. womm
g 1 wariant
Wsad ; 2,4 — i - - - 1500
1 1,7 29 1,41 1,41 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
Wsud 2,4 - - - - 1200
1 1,7 29 1,41 1,41 3 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 falistosé 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 wydajnosci
walcarki konce kregow zgrzewane sg na styk,
dla otrzymania kregéw mozliwie ciezkich.
Wydajno$é tego agregatu waha sie, w zalezno-
$ci od szeroko$ci walcowanych tasm i ich gru-
bosci dla taém: szerokosci 750 mm i grubosci
1,4 mm wynosi 20 t/h, szeroko$ci 1350 mm i gru-
bosci 1,4 mm wynosi 26 t/h, szerokos$ci 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 tasmy gruboscei 0,9 mm
przedstawia tabl. VII. Przewidywena wydaj-
no$é walecarki tandem wynosi 200 000 t/rok.

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

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

Ciezar 1 klatki 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;a
oddzielnie odkuty wal, na ktory nasadzony jest
na gorgco plaszez, 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 wwymiaréw walca

w specjalne urzadzenia, automatycznie regulu-
jace temperature powierzchni walca. Poszcze-
golne czesci beczki walca znajduja sie pod na-
tryskami o przeplywie regulowanym za pomo-
cg zaworow, emulsji wody z oliwg. Specjaine
przyrzady reguluja stosunek zimnej i cievle]
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 oddoy-
wa sie za pomocg scentralizowanych obiegow
smarowniczych. Silniki napedu walcarek sg pra-
du stalego, sterowane z agregatow Leonarda.

Wykonane w czasie odbudowy prace ned
zainstalowaniem przewodoéw  scentralizowa-
nych obiegéw smarowan w calosci walcowni
goracych i zimnych ilustrujg nastgpujgce dane:
ilog¢ punktéw, do ktérych doprowadzono sma-
rowanie, wynosi ok. 13.000. Diugo$¢ przewoicw
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 zimng do
poprzecznego walcowania. Otrzymywala ona
wsad wprost z walcowni goracej lub z walcarki
zwrotnej i stosowala gnioty 20 — 30% za jed-
nym przepustem. Walcarka ta nie data dobrych
wynikéw, gdyz material walcowany w poprzek
wilékien falowal w walcach, nie dajac produktu
dobrej jakosci, wobec czego zostala ona zd>-
montowana.

Do wykonczenia kregow z walcarek tandsm
i zwrotnej stuzg 2 zespoly, w ktérych ohcina
sie kofice i boczne krawedzie, prostuje na pro-
starce waltkowej i tnie na arkusze dilugogci od
1 do 4 m na latajacych nozycach typu bebno-
wego. .

Nastepnie blachy myte sg gorgeym roztwo-
rem lugu sodowego i gorgca woda, aby w su-
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pelnoéci usunagé Slady oliwy, pozostajace na po-
wierzchni blach po 21mnym walcowaniu, po
czym blachy sg suszone i kierowane do piecow,
w celu wyzarzenia. Szybko§é przechodzenia
blach przez opisane zespoly wynosi 0,55 — 1,67
nvsek., szybkosé za$§ przechodzenia blach v ma-
szynie myjgcej i suszacej wynosi 0,15---1,8
m/sek. Obrébka cieplna blach polega na wyza-
rzaniu ich w piecach muflowych. Temperatura
zerzenia wymnosi 600 — T700°C (przy gniocie
50 — 60%).

Piece muflowe majg atmosfer¢ ochronng
z czeSciowo spalonego gazu koksowego. Zala-
dowanie mufli odbywa sie przy pomocy specjai-
nej maszyny zatadowczej. Précz piecéHw :nuflo-
wych instaluje si¢ piece dzwonowe przenosna.
Dzwon wyposazony jest w rury, w ktérych od-
bywa sie spalanie a cieplo oddawane jest przez
promieniowanie tych rur.

Czeé¢ blach poddawana jest nor mahzacp
w ciaglym piecu przelotowym o pow. trzonu
36 X 2,75 m. Szybkos¢ przesuwu blachy przez
piec wynosi 0,04 — 0,167 m/sek. Wydamoy- e~
go pieca wynos1 8,5 t/h Dla usuniecia zgorzali-
ny poddaje sie¢ blachy po normalizac]i irawie-
niu w maszynie o dziataniu 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 suszgcych, przy czym jedna z nich
przystosowana jest do blach szerokosci do
1500 mm, druga do 2 000 mm.

Dla poprawienia powierzchni blach i mecha-
nicznych witasnosci metalu blachy podlagija
wygladzaniu. Wiekszos¢ waskich blach walcu-

je sie w 4 klatkach wygladzajacych typu duo
o © 1110 mm, natomiast wszystkie szerokie Lla-
chy w 2 klatkach typu quarto, o diugosci wal-
cow 1680 mm. Wydajnoéé walcarek wygltadza-
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 nozye. Czes$: hlach
prostuje sie nacigganiem. W celu otrzvmania
waskich tasm, tasmy o wieksze] szeroko$eoi
ciete sg na nozycach krgzkowych, zaopatrzo-
nych w 6 nozy krazkowych przesuwanych, tak
Ze mozna otrzyma¢ taSmy szerckosci cd 40 mm.

Ostatnig operacjg — po przegladnieciu i sor-
towaniu w wykonezalni blach jest smarowanie,
ktore przeprowadza sie maszynanmi naocliwiajg-
cymi, po czym blachy ukiadane sa w stosy, pa-
rowane i kierowane na sklad gotowej produkeji
lub bezposrednio do wagonéw kolejowych do
wysyiki.

W czasie prac odbudowy oddzialu walcewni
zimnych blach zmontowano ponownie 39400 t
precyzyjnych konstrukcyj mechanicznych,

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

Walcownie ciagte blach na goraco i na zim-
no huty ,,Zaporozstal“ dostarczyly w eksploa-
tacji tych urzadzen wielu cennych informacyj
oraz do$wiadczen konstruktorom rad:ieckim
i staty SIQ pierwowzorem projektowaniz i wyko-
nania jeszcze nowocze$niejszych i wydajnizj-
szych agregatow.
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Inz JAN ANIOLA
Biprohut

Nowa huta — wynik wspotpracy polsko-radzieckiej

Przemyst hutniczy na ziemiach polskich,
ktéry powstal w polowie XIX wieku w cparciu
o rozwijajace sie kopalnictwo weglowe, dzieki
znacznemu zapoirzebowaniv zelaza w zwigzku
z intensywng budowa kolei i rozwojem prze-
mystu, znalazl sie po pierwszej wojnie §wiato-
wej w trudnej sytuacji. Odciety rynek
wschodni, na ktéry pracowaly huty zaglebia
dabrowskiego i okregu staropolskiego, minimal-
ny stan przemystu przetwérczego w Polsce
i rr_1a1e zapotrzebowanie rolnictwa, stojgeago —
zwiaszcza we wschodnich okregach -— na ni-
skim poziomie, nie sprzyjaly rozwojowi hutnic-
twa. Sytuacje utrudniata jeszcze niecheé kapi-
talu wlasnego i obcego do inwestowania w wy-

padkach nie dajacych pewno$ei osiagnigcia
szybkich i wysokich zyskow.
Skutkiem tego polski przemyslt hutniczy,

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-
tyeh urzadzen; mogt sie jednak utrzymac dzie-
ki taniej robociznie i wyzyskiwaniu sit robo-
czych. Zmarnowane pierwsze lata niepodlegto-
$e1 zemseily sie, gdyz zostaliémy daleko w tyle
w wyscigu rozwoju produkeji zelaza oraz urza-
dzen wytworezych. ZnalezliSmy sig wsrod
panstw, produkujacych zelazo, na il miejscu
z wytworczoscia 34 kg zelaza na glowe milesz-
karnica, podezas gdy produkcja na glowe rmiesz-
kahica w Stanach Zjednoczonych wynosita 500
kg. a w ZSRR 309 kg.

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

hutniciwo

dzen.

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

0Od chwili poncwnego odzyskania niepodle-
gloéci hutnicy polscy zdawali sobie sprawe z ko-

nieczno$ci przebudowy struktury hutnictwa
i budowy nowych hut. O zywotnosci tego za-
gadnienia §wiadezy rozpoczecie dyskusji na la-
mach ,,Hutnika“ juz w pierwszym zeszycie te-
goz z 1945 r., ktory ukazal sie w 2 miesigce po
ustaniu szezeku oreza i dzialan wojennych. Od
tego czasu ukazalo sie w latach 1945 i 1946
w 18 zeszytach , Hutnika“ az 15 rozpraw, do-
tyczacych nowych hut.

Konieczno$¢ szybkiego dostarczenia zelaza,
niezbednego do odbudowy zniszczonych miast,
urzadzen komunikacyjnych 1 zrujnowanego
przemystu zmusitla 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 matej 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 wybo-
rem terenu. Materialy woéwezas opracowane
staly sie podstawg do pertraktacji w sprgwyie
zakupu urzadzen. Urzadzen