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Manifestacja jednoéci narodu

W dniu 26 pazdziernika br. naréd polski dokona wyboru postéw do Sejmu Polskiej Rzeczy-
pospolitej Ludowej w mys$l wymagan nowej Konstytucji. W celu sprostania wielkim zada-
niom budownictwa socjalistycznego, masy pracujace naszego kraju zespolily swe szeregi i staja
do wyboréw pod znakiem jednoSci narodowej, pod znakiem Frontu Narodowego walki o po-
kéj i realizacje Planu 6-letniego.

Program wyborczy Frontu Narodowego podsumowuje sukcesy osiagniete na przebytym
dotychczas etapie drogi ku Polsce silnej i bogatej, a zarazem wskazuje na powazne czekajgce
nas na tej drodze zadania. Program ten odpowiada dazeniom wszystkich patriotéw polskich,
o ktérego urzeczywistnienie walczyé bedzie caly maréd, zjednoczony we Froncie Narodowym.

Czym jest Front Narodowy?

,Jest jednoéciq dzialania wszystkich Polakéw, ktérzy cheq gospodarczego i kulturalnego
rozkwitu Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, szybkiego wzrostu jej sily oraz dobrobytu wszyst-
kich ludzi pracy.

Jest jednoécia dzialania wszystkich, ktérzy cheq utrwalenia pokoju i niepodleglosci Oj-
czyzny.

Jest jednosciq w walce o szcze$liwg przyszto§é narodu, w walce z tymi, ktérzy cheieliby
naréd masz rozbié i ostabié wewnetrznie, w walce z najmitami imperializmu.”

Ta historyczna manifestacja jednosci marodu jest wynikiem olbrzymiego wzrostu poziomu
uSwiadomienia politycznego powstalego na gruncie wielkich przeobrazen ideologicznych doko-
nujacych sie réwnolegle z przeobrazeniami na pelu gospodarczym i kulturalnym. Powstanie
Frontu Narodowego $wiadczy zaréwno o sile sojuszu robotnikéw, chlopéw i inteligencji pra-
cujqcej, o ich wzajemnym zaufaniu, o ich jednoSci wewnetrznej w sprawach decydujacych
0 Tozwoju t znaczeniu panstwa.

Nasza inteligencja wnosi powainy wklad pracy i walki w szeregi Frontu Narodowego. Jej
tworcze sity mogly rozwinagé sie dopiero w warunkach ustroju panstwa demokracji ludowej.
Dzi$ wspélny udziat w rzadzeniu krajem zaciera §lady nieufnosci ze strony robotnikow i chto-
péw w stosunku do inteligencji. Panstwo ludowe stworzylo i zapewnia najbardziej sprzyja-
jace warunki do owocnej pracy inteligencji, ktéra coraz bardziej cieszy sie glebokim szacun-
kiem i przyjazniq szerokich mas pracujacych. Nasza inteligencja tworcza korzysta ze wszech-
stronnej opieki materialnej i moralnej, z ogrommnego poparcia i pomocy Partii i Rzadu.

Wzorem dla polskiej inteligencji jest inteligencja radziecka, ktéra catkowicie zrosta sie
z masami pracujgcymi swego kraju. Wysoka ideowosé¢ inteligencji radzieckiej i jej zapal bu-
downiczych komunizmu powinny byé wzorem dla naszej inteligencji, ktora coraz bardziej
przetwarza sie i rosnie, umacnia i poglebia swaq $wiadomosé spotecznd. Po'ska inteligencja co-
raz pewniej podejmuje twoércze dzielo rozwoju postepowego dorobku narodu, coraz $cislej la-
czy sie z ludem i jego wielkq sprawq przeksztatcania si¢ w naréd socjalistyczny.

Wypowiadajaqc sie za programem Frontu Narodowego w dniu wyboréw do Sejmu Rzeczy-
pospolitej Polski Ludowej, inteligencja masza zamanifestuje swaq jedno§é z narodem w daze-
niach do utrwalenia pokoju, realizacji Planu 6-letniego i zbudowania podstaw socjalizmu
w kraju.
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W 35 rocznice Wielkiej Rewolucii

Rocznice 35 Wielkiej Rewolucji Socjalistycz-
nej poprzedzal historyczny XIX Zjazd Wszech-
zwigzkowej Komunistycznej Partii (bolszewi-
kéw). Cata postepowa ludzko$é z uczuciem ra-
dosci witata dzien 5 pazdziernika 1952 r., dzien
w ktérym obradowal XIX Zjazd WKP(b).

Zwiazek Radziecki, obaliwszy w roku 1917
kapitalistyczny ustr6j carskiej Rosji, ustanowit
dyktature proletariatu i tym zapoczatkowat no-
wa ere w dziejach ludzkosci. Od 35 lat ZSRR
przewodzi ludzkosci w jej walce o wyzwolenie
czlowieka z wyzysku kapitalistycznego, w walce
o prawo do zycia kazdego narodu, w walce o po-
step i pok6j na Swiecie.

Postepowe warstwy spolteczenstwa catego
Swiata z ufno$cig patrza na przodujaca site na-
rodu radzieckiego — Wszechzwiazkowa Komu-
nistyczna Partie (bolszewikow), ktéora — zahar-
towana w rewolucyjnych bojach — zwyciesko
prowadzi swéj kraj do komunizmu. Dla narodu
polskiego w szczegblnosci majg donioste znacze-
nie te wielkie wydarzenia i przemiany, ktérych
motorem byla w przesztosci i jest obecnie
WKP(b). Z uchwal zjazdow WEKP(b) naréd
polski zawsze czerpal i nadal czerpie bezcenng
nauke, jak walczy¢ o wolno$¢, postep i socja-
lizm i jak w walce tej zwyciezaé. Jest histo-
ryczng prawda, ze w diugoletniej ofiarnej walce
o wyzwolenie spoteczne i narodowe polskie masy
pracujace czerpaly przyklad, natchnienie i po-
moc z rosyjskiego ruchu rewolucyjnego, z partii
Lenina-Stalina, ze Zwiazku Radzieckiego. Tak
byto réwniez w tragicznej drugiej wojnie $wia-
towej, gdy naréd polski zdradzony przez wilasng
burzuazje i zachodnich ,,sojusznikow* w latach
1939 —1944 stanal przed widmem calkowite] za-
glady. Wowezas ocalenie nadeszto z kraju socja-
lizmu, ktéremu od zarania jego istnienia prze-
wodzi WKP(b). Tak bylo i po wyzwoleniu, gdy
Polska oswobodzona z kajdan niewoli kapitali-
stycznej przystapita do budowania niepodlegtego
i silnego panstwa ludowego: bezcenng i brater-
ska pomoc okazalo jej i obecnie stale okazuje
panstwo radzieckie, ktérym kieruje i ktére pro-
wadzi do zwyciestwa komunizmu bohaterska
Wszechzwigzkowa Komunistyczna Partia (bol-
szewikéw) pod przewodem wielkiego wodza
narodu Jézefa Stalina.

Lat temu 35 przewodniczka wszystkich robot-
niczych i komunistycznych partii — WKP(b) po-
prowadzila narody carskiej Rosji do zwyciestwa
Rewolucji Pazdziernikowej, w wyniku ktérego
dokonal sie ,,gruntowny przetom w historii ludz-
koS$ci, gruntowny przetom w losach dziejow ka-
pitalizmu $§wiatowego, gruntowny przelom w ru-
chu wyzwoleniczym proletariatu $wiatowego,
gruntowny przelom w sposobach walki i for-
mach organizacji, w zyciu codziennym i trady-
cjach, w kulturze i ideologii mas wyzyskiwa-
nych calego $wiata“ (Stalin).

> ]
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Przeciwko Zwigzkowi Radzieckiemu splotly
sie sily calego obozu $wiatowego imperializmy
Whbrew tym sitom, wbrew blokadzie i intep
wencii, przez uporczywa walke klasows, walke
z dywersja, sabotazem i szpiegostwem, rozgra-
miajgc zbrodnicze hordy hitlerowskie, WKP(p)
poprowadzita naréd radziecki do nowego etapy,
do wyzszej fazy spoleczefistwa socjalistycznegy
— do komunizmu.

Kazdy zjazd WKP(b) wzbogacal nardéd ra-
dziecki a wraz z nim postepowa ludzkosé Swiata
w nowy dorobek teoretyczny zwycieskiej ideo-
logii marksizmu-leninizmu. Kazdy zjazd WKP(h)
w okresie miedzywojennym byt sprawdzianem
wielkich osiagnie¢ budownictwa socjalistycznego
na przebytym etapie i wytyczal dalsza nieza-
wodng droge rozwoju pierwszego w Swiecie
panstwa ludu pracujgcego.

Nowa era ludzkosci zapoczatkowana w roku
1917 z kazdym dziesiecioleciem stwarza nowe
warunki historyczne, w ktorych ludzkosé szyb-
kim marszem zmierza do socjalizmu. I dlatego
pierwszy powojenny a XIX z rzedu zjazd
WKP(b) obradowat w odmiennych warun-
kach historycznych niz poprzednie zjazdy.
Dzi§ Zwigzek Radziecki jest najsilniejszym mo-
carstwem S$wiata i przewodzi poteznemu obo-
zowi sit postepu i pokoju skupiajacemu nie-
spetna potowe ludzko$ci, w granicach od Laby
do Szanghaju i setkom milionéw ludzi w kra-
jach kapitalistycznych, poétkolonialnych. Zwia-
zek Radziecki stal sie natchnieniem i nadziejg
calej postepowej ludzko$ci walczacej o pokaj,
demokracje i socjalizm.

Te nowe warunki historyczne, ktére wielu na-
rodom umozliwity wejscie na droge socjalizmu
a narodom ZSRR stopniowe przechodzenie do
komunizmu, te warunki zawdzieczamy wielkiej
partii Lenina-Stalina, ktéra pracg i walkg do-
wiodta, ze przyszto$é ludzkosci jest w komu-
nizmie. Zmiana warunkéw historycznych jest
widoczna przede wszystkim w przewadze ustro-
ju socjalistycznego nad kapitalistycznym, do-
wiedziona wspanialymi osiggnieciami ZSRR na
polu gospodarczym i kulturalnym. Ta zmiana
warunkow historycznych jest réwniez widoczna
w przesunieciu sit walczgcych z sobg od stuleci
na korzy$¢é mas pracujgcych. W tych nowych
warunkach historycznych $§wiatowy imperializm
obnazyl! swe zdziczale instynkty i ludzko$t
ujrzala go w pelni zdegenerowanym i gnijgcym
ustrojem wstecznictwa i ciemnoty. Jakze odra-
zajaco broni swego panowania nad $wiatem im-
perializm, ktéremu przewodzg Stany Zjedno-
czone. Zbrodnie w Korei dowodza, do czeg0
zdolni sg imperialici w dazeniu do owladniecia
Swiatem. Zamiarom ich stoi na przeszkodzie po-
tezny oboz pokoju.

Zwigzek Radziecki a wraz z nim kraje demo-
dgwej zajete sa pokojowsg pracg, two-
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rzeniem wspaniatych wartosci materialnych
ikultul‘alnYCh- Kraj przodujacej techniki 'po-
stanowil zrealizowaé¢ najsSwietniejsze marzenia
judzkosci — postanowil ujarzmié przyrode
i wprzac ja w sluzbe ludzkos$ci. Zadania te zo-
staly ujete w twoérczym programie pracy ludzi
radzieckich — W piatym piecioletnim planie
rozwoju ZSRR na lata 1951 — 1955. Pomysline
wykonanie czwgrtej pigciolatki umozliwilto przy-
jecie zadan piatej pieciolatki, zapewniajacej
dalszy rozwo0j wszystkich galezi gospodarki na-
rodowej, wzrost .dobrobytu, ochrony zdrowia
i kulturalnego poziomu narodu.

Liczby piatej pieciolatki przewiduja wzrost
produkeji przemystowej na okolo 70 procent
w ciagu 5 lat, natomiast przecietny roczny
wzrost catej globalnej produkecji przemystowej
W przybli:'zeniu o 12 procent. W dziedzinie hut-

Ao 4 3 i

nictwa zelaza, w poréwnaniu z rokiem 1950.
wzro$nie produkcja w 1955 r. w suréwce o 76
procent, stali o 62 procent, wytworach walcowa-
nych 0 64 procent. Oproécz zwiekszenia produk-
¢ji i rozszerzenia asortymentu stali przewiduje
sie znaczny wzrost produkcji metali niezelaz-
nych. W ciaggu 5-lecia zwiekszy sie produkcja
W przyblizeniu w nastepujacych rozmiarach:
mled;i rafinowanej o 90 procent, olowiu 2,7 raza,
al'ummium nie mniej niz 2,6 raza, cynku 2,5 raza,
niklu o 53 procent i cyny o 80 procent.

Nowy piecioletni plan rozwoju ZSRR ma
ogromne znaczenie miedzynarodowe. ,,Niniejszy
(piaty) plan pieciolatki — wskazuje projekt dy-
rektyw XIX zjazdu WKP(b) w sprawie piecio-
la.tk1 — ponownie demonstruje calemu Swiatu
wielka zywotng sile socjalizmu, zasadnicza wyz-
sz0§¢ socjalistycznego systemu gospodarki nad
SySt?mem kapitalistycznym. Ten plan piecio-
letni jest planem pokojowego budownictwa go-

spodarczego i kulturalnego. Przyczyni sie on do
dalszegq utrwalenia i rozszerzenia wspé!pmcv
ekonomlc;ncj Zwiagzku Radzieckiego i kl'ﬂjé(\'
demokrgqi ludowej oraz do rozwoju stosunkéw
ekoqommznych ze wszystkimi krajami pragna-
cymi rqzwijaé handel na zasadach réx\rnoupi'a\\:-
nienia 1 wzajemnej korzysci.*

Ta' nowa pieciolatka stanowi dla wszystkich
1ud21.radzieckich konkretny program codziennej
walki o umocnienie potegi swej Ojczyzny. Wy-

konanie zadan pieciolatki bedzie wielkim kro-

kiem naprz.(')d na drodze rozwoju od socjalizmu
do komt}mzmu. Realizacja piatej pieciolatki
przyczyni sie do jeszcze wiekszej i wcigz rosna-
cej przewagi obozu pokoju i socjalizmu nad obo-
zem niosagcym wojne i zniszczenie, bedzie po-

teznym czynnikiem krzyzujacym plany imperia-

listyeznych podzegaczy wojennych.

Dzieki przykladowi, pomocy i przyjazn
Zwigzku Radzieckiego wznosimy promienny
gmach Polski Ludowej, budujemy potezne za-
klady produkcyjne, przemyslowe i rolne, reali-
zujemy plan budowy podstaw socjalizmu.

W 35 rocznice Wielkiej Rewolucji Socjali-
stycznej nar6d polski czerpiac z historycznych
doéwiadczen Zwiazku Radzieckiego jeszcze bar-
dziej zacie$ni wiezy braterstwa i jednosci ideo-
wej z naszym wielkim sojusznikiem — potez-
nym krajem zwycieskiego socjalizmu.

Hutnicy polscy wraz z calym narodem w tra-
dycyjnym Miesigcu Przyjazni Polsko-Radziec-
kiej, skupieni wokol Polskiej Zjednoczonej
Partii Robotniczej i jej przewodniczacego Prezy-
denta Bieruta, zamanifestuja swa niezlomna
wole walki w szeregach obozu pokoju, ktéremu
przewodzi przodujaca awangarda ludzkosci —
Wszechzwiazkowa Komunistyczna Partia (bol-
szewikow). W1 Gryksztas
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Ksztatcenie inzyniera walcownika w kraju
przodujacej techniki — ZSRR

Konieczno$é zmiany dotychczasowych metod ksztalcenia inZymieréw. — Organizacja katedry w Wy
szych technicznych zaktadach naukowych w ZSRR. — Wyposazenie laboratoriéw przy katedrach walcoy
nictwa. — Zakres i charakter studiéw. — Ksztalcenie w zakladzie naukowym i kontakt z produkcjq, -
Praktyki i prace dyplomowe. — Wspétpraca z fachowcami z produkcji w rozwiqzywaniu’ zagadnien i ocenis
wynikéw. — Mozliwosci doksztatcania sie pracownikoéw przemysiu,

Wielkie zmiany, jakie przezywaliSmy i prze-
zywamy w zwiazku z przejSciem z gospodarki
kapitalistycznej na socjalistyczng, musza zna-
lez¢ swoje odbicie rowniez i w systemie ksztal-
cenia inzynierow.

Dla kazdego z nas jest rzecza jasng, ze inzy-
nier ,,omnibus”, wychowywany przez starego
typu politechniki i akademie nie byltby w stanie
uczyni¢ zado$¢ wymaganiom, ktoére stawia dzi-
siejsza metalurgia.

Daleko posunieta specjalizacja, réznorodnoés
wyrob6éw procesu technologicznego, przekre-
$lenie widma gornej granicy produkeji wyma-
gaja bardziej wyspecjalizowanego = fachoweca,
zdolnego nie tylko do podtrzymania narzuco-
nego mu systemu wytwarzania, lecz rewolucjo-
nisty, widzacego w starym poczatki nowego
i lepszego, slowem fachowca umiejacego pro-
dukowa¢ wiecej, lepiej i taniej.

U nas widzimy dopiero poczatki reform,
przypatrzmy sie wiec jak rozwiazal zagadnienie
przygotowania inzyniera nasz potezny sasiad —
Zwigzek Radziecki, ktérego nowoczesny prze-
myst metalurgiczny i wspaniata literatura tech-
niczna chlubnie $wiadczg réwniez o technicz-
nych sitach kierujgcych zakladami.

Bede moéwil o ksztalceniu inzyniera walcow-
nika, lecz inne katedry sa podobnie zorganizo-
wane, pomingwszy mate réznice wywolane spe-
cjalnymi wymaganiami przedmiotu.

Organizacja katedry

W skiad katedry wchodza: kierownik, ktéry
zazwyczaj jest najwybitniejszg sila w danej
dziedzinie, naukowy sekretarz bedacy zarazem
zastepcg kierownika, z reguly jeden z naj-
zdolniejszych docentéow, docenci-wyktadowcey
w stopniu naukowym co najmniej kandydata
nauk, asystenci-inzynierowie oraz aspiranci pra-
cujacy nad dysertacja (pracg kandydacks), a za-
razem pomagajacy katedrze w charakterze asy-
stentow.

‘Kierownik katedry wyklada, odpowiada za
wykonanie polecen rady naukowej i dyrekeji
oraz przewodniczy zebraniom katedry, ktére
odbywaja sie co najmniej raz na dwa tygodnie.

Zebranie katedry, nowa forma kolektywnej
pracy, jest poteznym narzedziem zaréwno do
utrzymania odpowiedniego poziomu sil nauko-
wych, jak i nalezytego przygotowania studenta

do przyszlej pracy zawodowej. Tu za pomog
krytyki i samokrytyki ocenia sie prace kazdeg
wykladowcy, tu ustala sie tematy prac kandy.
dackich i dyplomowych, a po ich wykonani
przeprowadza sie wstepna obrone.

Nalezyte przygotowanie studentow do prag
zawodowej wymaga od kadr pedagogicznyg
ciggtego doksztalcania sie.

Wszelkie nowo$ci naukowe sg na poleceni
kierownika katedry referowane na zebraniag
katedry przez jednego z pracownikéw i prote
kélowane. Pozostali czlonkowie sg obowigzan
do udzialu w dyskusji, celem okreslenia pray-
datnosci nowosci jako materialu wyktadoweg
Nawiasem dodaje, ze studentom, ze wzgledu
ich bezkrytyczny stosunek teorii, wyklada si
tylko rzeczy klasyczne, sprawdzone przez zycie
Wszelkie monografie- i podreczniki musza by
zaopatrzone odpowiednim komentarzem i uwa
gami, tak by studenci doktadnie zdawali sobi
sprawe z dodatnich i ujemnych stron kazdeg
dzieta.

Oprécz materialow czysto teoretycznych z
material do doksztalcania sie stuzg wszelkie no-
wosci zawodowe publikowane w bogatych cza-
sopismach radzieckich i zagranicznych. Organi-
zacja czytelni naukowej przeznaczonej dk
wykiadoweéw i aspirantéw umozliwia szybki
i tatwy wglad. Dyzurny bibliotekarz dysponuje
spisem literatury wedlug zagadnien, w ktorym
procz autora i tytulu podana jest tres¢ kazdego
dzieta.

Sprawdzianem wartosci biezacych wykladow
s3 opinie wydawane przez odwiedzajacych si¢
na wzajem czlonkéw katedry. W ciggu roku
szkolnego, kazdy wykladowca obowigzany jest
w oznaczonym terminie przedstawi¢ na posie-
dzeniu katedry materiat zebrany w czasie hospi-
tacji. Uwagi hospitantow stuza za podstawe do
oceny wartosci wykladéw i umiejetnosci wykla-
doweow. Jak wiadomo, poczatkujacy wykla-
dowecy majag trudno$ci w nauczaniu, totez kie-
rownik katedry stale czuwa nad nimi i udziela
im koniecznych wskazoéwek i rad.

Bardzo czesto katedra zaprasza na wyklady
spokrewnione katedry (np. kuznictwa, metalo
znawstwa), ktérych czlonkowie po odbycit
hospitacji biorg udzial w posiedzeniach katedry,
przyczyniajac sie swymi uwagami do polepsze-
nia wykladéw. Takie doksztalcanie sie nie wy-
czerpuje jednak potrzeb katedry. Poprzestanie
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na tych sposobach mogloby spowodowaé zupel-
ne oderwanie sie katedry od prqdukcji a wiec
materialnej podstawy. Przemyst i biezaca pro-
dukcja to dialektyczny sprawdzian stusznoSci
naukowych teorii i uogo6lnien. Dlatego tez na-
czelnym hastem katedry jest utrzymywanie jak
najécislejszego kontaktu z produkcja.

Na czym to polega?

Wiemy, ze twoércze pomysty robotnikéw spo-
wodowaly przewr6t w niejednej dziedzinie. Sta-
chanowska metoda pracy ma swych przedsta-
wicieli i w walcownictwie, a ich cenne doSwiad-
czenia produkceyjne i pomysly racjonalizatorskie
nie sa zamykane do kas pancernych, lecz na-
tychmiast przekazywane pozostalym towarzy-
som i instytutom naukowym. :

Instytuty te zapraszaja wybitniejszych wal-
cownikéw — robotnikéw i inzynieré6w ruchow-
c6w — by wspdlnie z nimi, na rozszerzonych
zebraniach katedry, omawia¢ ich cenne do-
éwiadczenia produkcyjne. Fabryki odwzajem-
niaja sie zapraszajac czlonkow katedry, ktérzy
przywoza najnowsze zdobycze naukowe.

Odwiedzajacy zaklad przemystowy naukowecey,
zapoznawszy sie z miejscowymi warunkami
pracy napotykaja w czasie wizyt zagadnienia
trudne do rozwigzania w warunkach rucho-
wych. Po przedyskutowaniu zagadnienia fabry-
ka zawiera zwykle z instytutem umowe o jego
rozwigzanie, okreslajac termin i sposéb finan-
sowania. “Instytut rozwiagzuje zagadnienie
w swoim laboratorium, a uzyskane w skali la-
boratoryjnej dodatnie rezultaty komunikuje
fabryce.

W zakladach produkcyjnych bardzo czesto
wylaniaja sie trudno$ci wymagajace natych-
miastowej pomocy. W takich wypadkach wy-
syla instytut ekipe pracownikéw naukowych
zlozong z czlonkow paru katedr, by kolektyw-
nie jak najszybciej zaradzi¢ ztemu.

Instytuty potozone blisko zakladéw pracy
posiadaja  samochédd-pogotowie, wyposazony
w najpotrzebniejsze przyrzady pomiarowe.

Wspolzycie katedry z fabryka poglebiaja byli
wychowankowie katedry. Czlonkowie katedry
konferuja z nimi w czasie pobytu w fabrykach,
aby stwierdzi¢, jakich wiadomosci najbardzie]
im brakowalo na poczatku kariery zawodowej.
Zebrane tym sposobem materialy sg réwniez
przedmiotem narad katedry.

Poziom naukowy katedry odwierciedlaja
prace naukowe oraz ukazujace sie w druku mo-
nografie i podreczniki. Dlatego i nad ta dzie-
dzing jest roztaczany baczny nadzor, a zatwier-
dzony na jednym z zebran plan i kierunek prac
jest badany co pewien czas. Wszyscy czlonko-
wie katedry majg zadania naukowe, ktore roz-
wigzuja za pomoca urzadzeh przeznaczonych
wylacznie do tego celu.

Specjalna uwaga nalezy sie aspirantom, kt6-
rych praca polega gtéwnie na szczegblowym
analizowaniu zagadnieh natury badz to czysto
teoretycznej, badz to praktycznej i na wycia-
ganiu ostatecznych wnioskéw. Prace uznane
przez kolektyw katedry i kierownika za wystar-

czgja_ce przekazuje sie Radzie Wydzialu. Stano-
wia one jedna z podstaw do uzyskania tytulu
naukowego kandydata nauk.

Katedra dysponuje bogatym materialem
naukc_)wym w postaci rysunkéw urzadzen wal-
cowniczych, kalibrowan oraz schematéw wal-
cowniczych. Stuzg one studentom badz jako

material do ¢wiczen, badz do prac dyplomo-
wych.

Wyposazenie laboratorium

Nieodzownym  dopelnieniem teoretycznej
czeSci katedry jest nowocze$nie wyposazone
laboratorium. Urzadzenia laboratorium powin-
ny umozliwia¢ studia nad wlasno$ciami metali
i stopéw po goracym lub zimnym walcowaniu
oraz studia oddzielnych zjawisk procesé6w prze-
rébki plastycznej przez walcowanie, jak uch-
wyt, poszerzenie, wyprzedzenie, nacisk itd.
Pracujacy w laboratorium muszg sie stara¢ aby
warunki ich pracy byly najbardziej zblizone do
rzeczywistych, ruchowych, ze wzgledu na przy-
szla prace w fabryce.

Walcarki laboratoryjne sa to przewaznie ma-
fe klatki duo, o $rednicy walcow 125 do 150 mm
1 beczce diugosci 200 mm, zaopatrzone w przy-
rzady do pomiaréw nacisku metalu oraz pred-
kosci katowej obracajacych sie walcow. Boga-
ciej wyposazone laboratoria dokonujg zapisow
tych wielkosci i innych, dodatkowo potrzeb-
nych, za pomoca oscylograféw, ubozsze obcho-
dzg sie bez nich, poslugujgc sie do tego celu
przeno$nikami plynowymi i przekaznikami,
ktore z wystarczajaca dokladnos$cia znaczg prze-
bieg procesu na obracajacym sie bebnie przy-
rzadu pomiarowego. Posiadajac oscylograf, nie
trudno we wlasnym zakresie wbudowa¢ kon-
takty w r6znych miejscach wykroju i tym spo-
sobem bada¢ rozklad nacisku.

Krotkie beczki i stosunkowo duze S$rednice
walcéw sa konieczne do tego rodzaju badan,
gdyz zapewniajag minimum odksztalcen sprezy-
stych, wplywajacych ujemnie na dokladnosé
pomiaréw.

Obserwujac walcarki budowane kilka lat te-
mu }atwo mozna dostrzec w nich nastepujace
bledy: niskg moc, malg ilo§é obrotéw, brak moz-
nosci nastawiania wigkszego przeswitu miedzy
walcami, réwnego od najmniejszej S$rednicy
tych walcdéw, co ma odtwarza¢ warunki pracy
zgniatacza oraz tozyska brazowe.

Aby odtworzyé w laboratorium warunki
przysztej pracy walcownika musimy wyj$¢ po-
za granice predkosci 30 m/sek; nie mozna ogra-
niczaé¢ sie do gniotéw 50% propagowanych po
ukazaniu sie blednej teorii Kirchberga, a to
wymaga walcarek silniejszych o mocy powyzej
100 kW.

Tarcie, czynnik tak wazny w procesie wal-
cowania czeka na zbadanie w takich warunkach
by nie zadowala¢ sie interpolacja krzywej obni-
zajacej sie ze wzrostem predkosci.

Rozbudowa przemyslu motoryzacyjnego wy-
maga coraz wiecej profili, ktérych skompliko-
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wany ksztalt nie zawsze zapewnia stuprocen-
towe powodzenie kalibrowania. Przygotowanie
kalibrowan tych zlozonych drobnych profili
powierza sie instytutom i dlatego ich laborato-
ria dysponuja walcarkami wiekszymi, umozli-
wiajgecymi studia nad kalibrowaniem. Zazwy-
czaj buduje sie owe walcarki tak, aby mozna
bylo w miare potrzeby mieé¢ trio lub duo.
Wieksze, to juz walcarki typu przemystowego
o $rednicy walcow 400 mm, z silnikami nawrot-
nymi o mocy do 400 kW.

Zagadnienia, dotyczgce walcowania tasm
z naciggiem rozwigzuje sie na walcarkach wie-
lowalcowych, przewaznie seksto ze zwijarkami
napedzanymi indywidualnymi silnikami oraz
zaopatrzonymi w urzadzenia stuzace do pomia-
rOw naciggu. :

Dodatkowe urzadzenia laboratoryjne to pra-
sy i maszyny do prob rozciggania, piece z apa-
ratami pomiarowymi, a wreszcie warsztat me-
chaniczny.

W ostatnich czasach daje sie laboratoriom
nawet walcarki w uktladzie cigglym, aby mogty
na nich ksztalci¢ przysziych inzynieréw i roz-
wigzywaé problemy tego nowoczesnego sposobu
walcowania.

Przebieg ksztalcenia

Tak zorganizowanej katedrze powierza sie
studenta od trzeciego roku studiéw, tzn. po stu-
diach przygotowaweczych i dwutygodniowej
praktyce w hucie. Trzeba zaznaczy¢, ze student
radziecki wydzialu technologicznego w czasie
zdobywania ogoélnego wyksztalcenia w instytu-
cie, stucha wykladéw rentgenografii oraz fizycz-
nych podstaw metaloznawstwa, tj. przedmiotow
umozliwiajgcych mu nowoczesny sposob inter-
pretowania zagadnien i eksperymentowania.

MylilibySmy sie sadzac, ze student zbyt poz-
no styka sie z przedmiotem zawodowym. W celu
wzbudzenia w studentach zapalu do ekspery-
mentowania tworzy sie przy katedrach kotka
naukowe. Za prace kola odpowiada kierownik
katedry, a opiekunami grup sa jej czlonkowie.
Studenci moga naleze¢ do kola juz od pierwsze-
go roku studiéw. W pierwszej fazie pracy po-
magajg starszym kolegom. Nabywszy rutyny
niezbednej dla eksperymentatora moga rozpo-
cza¢ prace samodzielng. Tematyka prac jest roz-
noraka, poczawszy od drobnych fragmentow
prac aspirantéw lub zagadnien rozwigzywanych
przez katedre na zamowienie fabryk, a skon-
czywszy na niewielkich pracach badawczych,
wykonywanych na terenie fabryk. Prace tego
rodzaju powierza sie studentom przewaznie
w okresie trzeciej praktyki trwajgcej dziesieé
tygodni.

Ukoronowaniem tych prac sj coroczne trzy-
dniowe konferencje naukowe. Na nich to stu-
denci — czlonkowie kétek w obecnosci swych
kolegéw i grona profesoréw referujg swe prace
i bronig ich przed zarzutami. Wysoki poziom
i nalezyta oprawa zewnetrzna czynig te konfe-
rencje wspanialym przegladem wyniku w pra-

L —
cy naukowej. Jury zlozone z grona profesopg,
ocenia kazdg z prac, by moéc najlepsze SPOsriy
nich nagrodzi¢. Rozdanie nagréd staje sig y,
wym bodzcem, wzmagajacym zapal students,
do pracy i przyczynia sie do pozyskania nowyg
zwolennikéw tej nowej formy ksztalcenia pg,
kowcow.

Okazalo sie, ze nawyk eksperymentowap,
i analizy zagadnien tworzy inzyniera o nowyg
cechach, inzyniera umiejgcego gleboko i kp.
tycznie ujmowac zadania, doskonatego eksper)-.
mentatora i naukowca-praktyka.
Specjalizacja, jak juz wspominalem, zaczy,
sie od trzeciego roku. Student stucha w piery.
szym semestrze okolo 30 podwojnych wykladgy
z zakresu ogélnych zasad plastyczne] przerghy
metali.. Szczegbélowo z uwzglednieniem najnoy.
szych danych wyktada sie podstawy przerghy
plastycznej, tj. walcowanie, kucie, tloczenj
przecigganie, podkreslajagc ich podobiensty,
i dzielgce je roznice. Materiat do wykladgy
mozna znalez¢ w ksigzce I. M. Pawlowa ,,Tieori;
prokatki®, zgodnej z programem zatwierdzonyy
przez Ministerstwo Szkél Wyzszych. Wykladoy
tych stucha caly wydziat technologiczny,
metaloznawcy, termisci, specjaliSci obrobk
cieplnej, kowale i walcownicy.
Drugi semestr trzeciego roku wypetniajg wy-
ktady teorii walcowania w liczbie okofo 15 po-
dwéjnych. Zaznajamiajg one doktadniej stucha
czy z poznanymi przez nich poprzednio prawam
1 teoriami oraz z zasadniczymi elementami ki
nematyki 1 dynamiki procesu walcowania
W celu jak najlepszego utrwalenia nabytych
wiadomosci umozliwig studentom eksperymen
talne sprawdzenie niektérych poznanych pray
i wzoréw. Laboratorium jest nieodzownym do-
pelnieniem zasadniczego kursu, a najlepsze re
zultaty daje w wypadku, jesli éwiczenia od-
bywaja sie réwnolegle z wykltadami. Program
¢wiczen prowadzonych przez asystentow-inzy-
nierow obejmuje teoretyczne podstawy teori
przerébki plastycznej oraz kalibrowanie. W celi
przyzwyczajenia studentéw do nalezytego pre-
wadzenia w przyszitosci dokumentacji spotyke
nych urzadzen prowadzi sie specjalne éwicze
nia, do czego stuzg walcarki typu przemysle-
wego.
Materiatami, na ktérych dokonuje sie bada.
sg przewaznie otéw, aluminium i zelazo.
Laboratorium nie jest w stanie przygotowa
walcow z wykrojami potrzebnymi do dowolnit
sprecyzowanych zadan. Dlatego tez éwiczeni
z kalibrowania sg oparte na obliczeniach nie
wielkiej ilo$ci profili, zazwyczaj prostych ger
metrycznie i na walcach przygotowanych @
tego celu. Zadanie studenta polega na oblicze
niu wymiaréw kalibru, odszukaniu go na wak
cach i na przewalcowaniu przeznaczonych @
tego celu pretéw. Dotyczy to zaréwno waler
wania na zimno, jak i na gorgco. Praktyeznk
ilo¢ przepustéw nie przekracza trzech, a gotr
we produkty to prety okragte lub kwadratowe
Cwiczenia sg poprzedzane 15— 20 minuf
towym wykladem, w celu przypomnienia teor¢
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tycznyCh pods‘gaw rozwigzywanego zagadnienia

i naszkicowania planu roboty. Podczas pracy

kontroluje si¢ jej postepy, a zaliczenie ¢wiczen
zdaniu odpowiedniego kolokwium.

Teoria plastycznej przerébki metali oraz wal-
cowania daje studentowi najszersze podstawy
do jego przyszlej pracy zawodowej, totez jest
glownym zawodowym przedmiotem studidw.
W sklad przedmiotéw stanowigcych material
nauczania wchodzg: technologia, kalibrowanie,
pudowa walcarek, walcowanie na zimno i prze-
ciaganie oraz walcowanie rur. Kazdy z tych
przedmiotéw jest wykladany przez osobnego
docenta i uzupelniany ¢wiczeniami.

Materiat do wykladéw jest ciggle kontrolo-
wany, korygowany i uzupelniany nowosciami,
ktére przynoszg czasopisma i naukowe posiedze-
nie katedry. Ogélny schemat wykladow z tego
zakresu mozna znalez¢é w znanych u nas w Pol-
sce przekladach ksigzek Zaroszczynskiego, Celi-
kowa i Winogradowa. Niektére z nich nie sg
wystarczajace, a nawet przestarzale, totez
w czasie wykladow docenci podaja zrédia now-
szych wiadomosci, a w czasie egzaminu spraw-
dzaja jak dalece studenci wyzyskali informacje.
Poniewaz miedzy wspomnianymi przedmiotami
nie da sie przeprowadzi¢ Scislego rozgranicze-
nia, gdyz niesposéb moéwi¢ o technologii nie
wspominajac np. o kalibrowaniu i na odwroét,
na zebraniach katedr uzgadnia sie zakres i ma-
teriat wykladéw oraz ich tre§¢, aby unikng¢
niepotrzebnego przecigzenia pamieci stuchacza
nie zawsze uznawanymi w $wiecie naukowym
pojeciami lub wzorami.

W razie niezrozumienia jakiego$ zagadnienia
student moze przerwa¢ wyklad i prosi¢ wykta-
dowce o wyjasnienie. Nalezy stwierdzi¢, ze stu-
denci stawiajg duzo pytan w czasie wykladow,
a profesorowie chetnie udzielajg wyjasnien.

Studentowi przystuguje prawo korzystania
z godzin konsultacyjnych wyktadowcéw, w cza-
sie ktéorych obowigzani sg oni do udzielania
wyczerpujagcych wyjasnien. Stuchacze korzy-
staja z tego sposobu uzupelniania swych wia-
domos$ci gtéwnie w okresie przedegzaminacyj-
nym i zglaszajg sie zbiorowo by nie zabieraé
cennego czasu wykladowcom. Jesli wykladowca
nie moze od razu udzieli¢ wyczerpujacej od-
powiedzi, udziela jej pézniej, przygotowawszy
sie¢ odpowiednio. Szczegdélnie interesujace py-
tania sg wyzyskiwane jako material do wykla-
déw i omawiane na zebraniach katedry.

Uzupelieniem wykladéw sa nie tylko éwi-
czenia laboratoryjne, lecz rowniez czysto obli-
czeniowe. Je$li chodzi o technologie walcowania,
stuchacz zapoznaje sie na éwiczeniach z ukla-
dami walcowniczymi nie ze schematéw, lecz
z rysunkoéw, uczy sie je czyta¢ i szkicowaé¢ no-
we, odpowiadajace z géry zalozonym danym
produkcyjnym. Podobnie ma sig¢ rzecz z kali-
brpwaniem, z tym dodatkiem, ze tu student wig-
cej oblicza i uczy sie samodzielnie korzystaé
z literatury. , 3

Troche inaczej ma sie sprawa z maszynami
walcowniczymi, gdyz material teoretyczny i ry-

sunkowy‘ jest tu tak skomplikowany, ze wykla-
dowca nie jest w stanie ilustrowaé go wyczer-
pujaco przykiadami. Robig to asystenci wedlug
planu‘ukoionego przez wykladowce.

~ Cwiczenia z zakresu technologii, kalibrowania
i walcowania sa skrzetnie notowane w zeszy-
ta}ch. Notatki te stuza studentowi do opracowa-
nia tzw. ,projektu kursowego* ktéry jest jed-
nym z warunkéw przejScia z czwartego roku
na piaty.

Projekt kursowy stanowi prace syntetyczng,
przy pomocy ktérej student ma wykazaé opano-
wanie calo$ci materiatlu przerabianego na éwi-
czeniach. Objetos¢ tych prac jest niewielka
(zwykle okolo 40 stronic maszynopisma i naj-
wyzej 4 arkusze rysunkéw). Student otrzymuje
dyspozycje, jak ma wykonaé¢ projekty, a mia-
nowicie, ktére rozdzialy kursu ma opracowaé
gruntownie i ktére szczegély ma obliczy¢é do-
kladnie,

W czasie tej pracy sluchacz korzysta z mate-
riatéw, ktére sg do jego dyspozycji w katedrze
oraz z konsultacji z wyznaczonym mu czlonkiem
naukowym katedry. Po ukonczeniu projektu
student obowigzany jest broni¢ go przed komi-
sja czlonkéw katedry, ktorej przewodniczy pro-
fesor lub jeden ze starszych docentow.

Sprawdzianem postepéw studenta jest egza-
min lub kolokwium. Pytania do egzaminéw sg
omawiane na zebraniu katedry i zatwierdzane
przez profesora. Kartki z pytaniami sg rozdzie-
lane przez losowanie, a student po zapoznaniu
sie z pytaniami ma p6} godziny czasu na przy-
gotowanie sie do odpowiedzi.

W wychowaniu inzyniera bierze réwniez zy-
wy udzial fabryka, gdyz studenta odbywajacego
praktyke powierza sie inzynierom i mistrzom.
O ich wiedzy fachowej i zdolno$ci kierowania
przyszlymi kolegami zalezy warto$¢ wiadomosci
i doSwiadczen zdobytych przez studentéw
w ciagu kilkumiesiecznego pobytu na praktyce.
Dla unikniecia nieporozumien, ktére by zmniej-
szyly warto$é praktyki, praktykantom towarzy-
szy delegat katedry, ktéry jest opiekunem z ra-
mienia instytutu. Delegat dba o wykonanie
planu rozdziatu prac i zawiera umowy z kierow-
nikami praktyk oraz instruktorami. Kierowni-
kami praktyk sg zazwyczaj szefowie wydzialow,
Do ich obowiazkéw nalezy zapewnienie studen-
tom potrzebnych materialéw, udzielanie im ust-
nych wyjasnien w kwestiach zwigzanych z pro-
cesem technologicznym i kontrolowanie pracy
instruktoréw. Instruktorzy to mistrzowie i nad-
mistrzowie, ktérzy maja dopoméc miodym spe-
cjalistom do wniknigcia w szczegbly specyficzne
dla danego zakladu, a wiec nie mogace by¢
przedmiotem wykladéw. Dotyczy to niektérych
zagadnien cyklu technologicznego, regulaminéw
technicznych, ustawiania walcow i sposobu ob-
chodzenia sie z armatura. Poniewaz mistrzowie
to przewaznie inzynierowie i technicy, przeto
studenci powierzeni ich opiece w pelni zaznaja-
miajg sie z problemami ruchowymi.

Odroéznia sie trzy rodzaje praktyk: pierwsza,
o ktérej byla mowa wyzej, to praktyka zapo-
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znaweza; w o czasie drugiej przydziela sie st.u-
denta do jednego z oddziatéw, aby pracujac
z robotnikami zapoznat sie ze szczeg6tami; trze-
cia to praktyka przeddyplomowa. Niezaleznie
od rodzaju praktyki zaznajamia si¢ studenta
z calym zakladem podczas grupowych wycie-
czek pod kierownictwem odpowiednich specja-
listéw. Najpowazniejsza jest praktyka przeddy-
plomowa, gdyz podczas niej student musi zebra¢
materialy do pracy dyplomowej i jak najszcze-
golowiej zapoznaé¢ sie z dziedzing i agregatami
bedgcymi tematem jego przysziej pracy dyplo-
mowej.

W zakladzie pracy student stucha referatow
opracowanych przez najwybitniejszych robot-
nikéw i inzynieréw. Wielki nacisk ktadzie sieg
na zapoznanie studenta z metodami stachanow-
skimi, aby mog! je uwzgledni¢ w przyszlej pra-
cy dyplomowej, jako jeden ze Srodkéow sluzg-
cych do podnoszenia produkeji.

Nie zapomina sig tez o bezpieczenstwie pracy.
Wyk'ad z tej dziedziny poprzedza wejscie stu-
denta na teren fabryczny; dalszych wiadomosci
udziela mu instruktor w czasie praktyki, obja-
$niajgc wiasciwosci kazdego miejsca pracy.

Delegat instytutu po zatatwieniu wstepnych
formalnosci, o ktérych byla mowa wyzej, przy-
stepuje do statej kontroli postepéw praktykan-
tow, badajac zdobyte przez nich wiadomosel
i podsuwajac im tematy do bardziej szczegélo-
wych obserwacji. Zapiski praktykantéw sg kon-
trolowane i oceniane przez instruktoréw i kie-
rownikow. Instytut, chcae wzbudzi¢ jak najwie-
ksze =zainteresowanie praktykantéow, oglasza
konkursy na najlepiej odbyta praktyke. Studen-
ci odbywajacy praktyki bywaja powolywani do
prac badawczych prowadzonych przez labora-
toria hutnicze, zazwyczaj takich, aby mieScity
sie w ramach praktyki i nie wymagaty specjal-
nej aparatury.

Praca dyplomowa, bedaca zakonczeniem pie-
cioletnich studiéw, daje dylomantowi mozno$é
wykazania kwalifikacji do samodzielnej pracy
w fabryce. Wsrdéd tematéw mozna wyrodznié
dwa zasadnicze typy: jeden to projektowanie
nowych obiektéw, drugi — rozbudowa istnieja-
cych. Podstawe do projektowania nowych
obiektow stanowia najogélniejsze zalozenia, jak
miejsce budowy, rodzaj agregatu oraz rodzaj
produkowanej stali.

Zadaniem dyplomanta jest uzasadnienie wy-
boru miejsca, ulozenie programu produkcji
stosownie do mozliwoéci agregatu i potrzeb
kraju oraz opracowanie projektu wstepnego
z uwzglednieniem zawartych w planie pracy
dyplomowej szczegd 6w. Plan pracy dyplomo-
wej otrzymuje student przed wyjazdem na
praktyke przeddyplomowa, ktéra, jak juz
wspomnialem, ma mu umozliwi¢ zebranie od-
powiedniego materiatu. CzeSciej niz projekty
nowych obiektéw sg tematem prac dyplomo-
wych projekty przebudowy i rozbudowy istnie-
jacych obiektéw. S3 to zazwyczaj konkretne za-
gadnienia, o ktérych rozwigzanie prosza zainte-
resowane fabryki. Student piszacy prace

dyplomowa moze korzysta¢ z pomocy konsyl.
tanta, ktérego glos nie krepuje go w wyborge
sposobéw rozwigzania zagadnienia. Konsultacji
w sprawach ekonomicznych, budowy piecoy
grzewezych, eksploatacji silnikéw elektryes.
nych, bezpieczenstwa pracy itp., udzielajg dy-
plomantom odpowiednie katedry.

Objetos¢ prac dyplomowych jest mniej wiecej
trzy razy wieksza od objetosci projektéw kuyp.
sowych. Obejmuja one zwykle okoto 110 strop
maszynopisma oraz okolo 15 arkuszy rysunkéy
formatu Al.

Katedra stara sie tak kierowa¢ praca dyple-
manta, by nie miata ona charakteru akademic.
kiego, lecz stanowila elaborat zblizony do real-
nego projektu. Po przygotowaniu pracy student
broni jej przed kierownikiem katedry i jej
czlonkami. Pozytywnie oceniona praca zostaje
przekazywana radzie wydzialu do ostatecznej
oceny.

Stosowany jest roéwniez kolektywny rodzaj
pracy, polegajacy na tym, ze zespdl projektuje
wigkszy obiekt, rozdzielajac prace miedzy
wszystkich czlonkéw. Ze wzgledu na trudnogei,
ktore napotyka podzial pracy na wyraznie zam-
kniete odcinki, nie wykonuje sie tym sposobem
prac o charakterze laboratoryjnym, a inne
prace tylko wyjatkowo.

Prace dyplomowe, ktérych tematem sg projek-
ty przebudowy istniejacych obiektow fabrycz-
nych, sg bronione réwniez przed pracownikami
odnoénych fabryk. Mysl o wystapieniu przed
robotnikami i inzynierami najlepiej znajgcymi
potrzeby swojego zakladu, zacheca dyplomanta
do jak najlepszego wykonania projektu. Wnikli-
wa krytyka ruchowcéw zawiera niejedna shu-
szng uwage, z drugiej za$ strony ruchowcy od-
noszg pewne korzysci, gdyz czytajac prace
dyplomowsg mlodszego kolegi, wystawiong
w bibliotece oddzialowej, odnawiaja swe wia-
domosci, a przygotowujac pytania do dyskusji
zmuszajg sie do dokltadniejszego przemyslenia
waznych dla zakladu zagadnien. Ta metoda pra-
cy jest godna nasladowania u nas, zwlaszcza ze
ulatwiaja to niewielkie odlegltosci dzielgce huty
i uczelnie.

Zakonczenie

Pracownicy hut, ktérzy chcg sie doksztaltcaé
bez przerywania pracy, mogg studiowaé w wie-
czorowych instytutach lub byé stuchaczami
zaocznymi dowolnego instytutu. Nalezycie
opracowany program nauki i1 wyczerpujace
podreczniki zapewniajg dobre postepy w nau-
ce kazdemu pracowitemu stuchaczowi.

Planowa praca — jedna z charakterystycz-
nych cech socjalistycznych dostrzegalna w kaz-
dym posunieciu instytutu, jak wynika z zalozen
ustroju, wymaga nie tylko wypemiania planu
w 100% ale i z nadwyzkami. Socjalistyczne zo-
bowigzania, bedace uroczystym aktem podjecia
sie wypelniania zadania z nadwyzka, sg czesto
stosowane i w katedrach. We wszystkich zakla-
dach instytutu nie marnuje sie ani jednej oka-
zji do podjecia zobowigzania, a dobrowolne,
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naprawde wymagajace dpdatkowego wysitku,
prace ponad plan przysp1e§zaja1 oraz podnosza
jakos¢ wynikéw. Przewodniczacy Zwiazku Za-
wodowego katedry kontroluje biezaco wykona-
nie zobowiazan, a kolektyw naukowy katedry
dopomaga mu w tej zaszczytnej pracy.

Inz. MIECZYSEAW RADWAN

Z krotkiego przegladu przedstawionych tu
przykladéow widzimy, ze nierozerwalna wieZ
ruchowcéw z ruchem i kolektywny spos6b pracy
tworzy inzyniera nowego typu, zdolnego do tak

wznioslej pracy jaka jest budowanie komu-
nizmu.

K. D. 669.013.5 : 331. 875

Aktualne zagadnienia mechanizacji pracy
w hutnictwie'

Okre$lenie mechanizacji. — Mechanizacja mala, zespolowa oraz catkowita i ich znaczenie. — Radzieckie
wyniki mechanizacji. — Rola projektu wstepnego. — Wskaniki mechanizacji, — Mechanizacja wyladunku
tworzyw sypkich, — Mechanizacja zespolona w oddziale wielkich piecéw, — Zastosowanie pojemnikéw
przy przewozie. — Konieczno§é stworzenia osrodka mechanizacji, — Wnioski.

Termin ,,mechanizacja‘ na skutek powszech-
nej sklonnos$ci do skracania wyrazen zatracil
w przytoczonym jezyku najistotniejszy dodatek
powinien on brzmie¢ ,,mechanizacja pracy*. Gdy
przeanalizujemy pojecia mechanizacji dojdziemy
do wniosku, ze mechanizacja polega na zastoso-
waniu $&rodkéw uwalniajacych czlowieka od
obowiazku wykonywania ciezkiej recznej pracy.

U podstaw mechanizacji lezy zatem troska
o czlowieka. Pojecie mechanizacji robot ciez-
kich i pracochlonnych zrodzilo sie w Zwigzku
Radzieckim po ostatniej wojnie, gdy trzeba byto
zmobilizowa¢ ogromna ilo$¢ ludzi do odbudowy
i przebudowy przemystu radzieckiego. Wobec
olbrzymich zniszczen wojennych i nienotowa-
nych dotad rozmiaréw strat ludnosci, praca kaz-
dego cztowieka stawatla sie dobrem, ktére nale-
zalo jak najrozumniej spozytkowac.

Zagadnienie to ma rownie doniosle znaczenie
dla Polski. Bardzo czesto staje mi przed oczami
tablica zamieszczona w numerze 5 — 6 Hutnika
z 1950 r. Wedtug tej tablicy (tabl. I) roczna
produkcja stali na 1 robotnika w 1948 r. wyno-
sila:

Tablica I

Produkcja stali przypadajaca na 1 robotnika
w roéznych Kkrajach

Kraj Ton rocznie
Stany Zjednoczone A.P. 150
Luksemburg 139
Wielka Brytania 89
Belgia 85
Francja 59
Wiochy 35

Radzieckie projekty nowych hut zblizajg sie
wyraznie do wskaznika szczytowego. Polskie
hutnictwo znalazloby sie w tej tabeli na szarym
koncu, miedzy Francja a Wlochami. Mamy, jak
wida¢, wielkie zaleglosci. Odrabiamy je obecnie,

! Referat wygloszony na Zjezdzie naukowym 'StO-
warzyszenia  Wychowankéw Akademii  Gérniczo-
Hutniczej w Krakowie w dniu 7 czerweca 1952 r.

a jednag z podstaw tej akcji jest troska o czlo-
wieka i uwielokrotnienie jego sit droga mecha-
nizacji pracy.

W literaturze radzieckiej mowi sie o nastepu-
jacych rodzajach mechanizacji: malej, zespolo-
nej i calkowitej.®* Ich definicje znajdujemy
w artykule J. G. Kurakowa.! Wedlug tego
autora do zakresu malej mechanizacji naleza
np. w zakladach budowy maszyn — roboty $lu-
sarskie, zbiérka i pasowanie podzespoléw, mon-
taz maszyn i urzadzen, malowanie itp.; w bu-
downictwie — roboty -ciesielskie, tynkarskie,
dekarskie, malarskie itp. Roboty takie mozna
mechanizowa¢ za pomocg recznych narzedzi
elektrycznych i pneumatycznych, jest to wiec
raczej zakres prac rzemieslniczych, obejmuja-
cych z reguly jednego czlowieka — rzadziej
kilku — i jego prace indywidualng. W hut-
nictwie analogiczne roboty spotykamy w dzie-
dzinie prac pomocniczych remontowych
i ustugowych. Mechanizacje w tym zakresie
nazywa sie mala, gdyz potrzeba do niej niewiel-
kich $rodkéw materialnych mimo ze wachlarz
czynnosci jest olbrzymi i zatrudnia prawdopo-
dobnie setki tysiecy pracownikéw. U nas moz-
liwosci takiej malej mechanizacji maja poszcze-
g6lne zaktady.

Jesli chodzi o mechanizacje zespolowa, to po-
lega ona wedlug inz. Kurakowa na doborze
i uruchomieniu zespolu czy kompletu maszyn
i mechanizméw w celu jak najekonomiczniej-
szego zmechanizowania podstawowych proceséw
wytworezych. Na odeinkach zmechanizowanych
zespolowo pewne, lecz nie podstawowe operacje
wykonywa sie recznie, np. w kopalniach — obu-
dowe chodnikéw lub przodkéw, na budowlach
— murowanie $cian. Calkowitg mechanizacje
mamy wtedy, gdy wszystkie roboty w zakladzie
lub na budowie sa zmechanizowane. Mechani-
zacja zespolowa jest o krok od mechanizacji cal-
kowitej. Te mamy, gdy zadaniem pracownika
jest jedynie zdalne sterowanie czynno$ciami

2 Matlaja, kompleksnaja, poilnaja.
3 Miechanizacja trudojomkich i
1950, nr 2.

tiazolych rabot.
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maszyn i urzadzen. Mechanizacja catkowita jest
bliska automatyzacji, te ostatnie czynnosci zo-
stana zeérodkowane w aparaturze nastrojonej.

Mechanizacja zespolowa — pisze w innym
miejscu inz. Kurakow — umozliwia zwiekszenie
i usprawnienie produkeji, podwyzszenie wydaj-
noéci pracy i obnizke kosztow produkecji.
W Zwiazku Radzieckim zrodzila sie ona po kilku
latach do$wiadczen w zakresie mechanizacji
pracy, gdy sie okazalo, ze zmechanizowanie jed-
nej czynno$ci w lancuchu produkeyjnym nie
daje witasciwych rezultatéw. Najwieksza nawet
wydajnosé wrebowki w kopalni nie usprawie-
dliwia kosztoéw instalacji, jesli nastepna opera-
cja, odwoéz urobku, odpowiada tylko '/ czy /3
zdolnosci wrebowki. Mechanizacjg nalezy objaé
wiec caly tancuch czynnosci i zatozy¢, ze kazde
urzadzenie w tym tancuchu pracuje z optymal-
nym wskaznikiem wykorzystania.

Tak pojeta mechanizacja jest celowa, obej-
muje bowiem nie oddzielne operacje czy za-
biegi, lecz ich zespdl, ktory daje wlasciwy efekt
gospodarczy.

Ciekawe sg wyniki akecji mechanizacji w hut-
nictwie radzieckim. Korzystam tu z liczb za-
mieszczonych w artykule inz. Kasjanowa' (ta-
blica II).

Mechanizacje przeprowadzono ze Srodkow
przydzielonych centralnie na inwestycje (55%),
z kwot przeznaczonych na kapitalne remonty
(15%) oraz w ciezar kosztéw przerobu (30%).

Tablica II
Wskazniki mechanizacji w hutnictwie ZSRR
Wydatki w mln. rubli
Wyszczegblnienie latach
- 1947 | 1948 | 1949 | 1950

Suma nakladéw na mechani-

zacje 42,9 | 49,9 [126,4 (118,2
Suma oszczednos$ci uzyskanych

w danym roku 69,9 | 87,6 94,4| 92,7
Oszczedzono na robociznie

w danym roku 49,7 | 55,6 | 50,8 | 52,8

Z tablicy tej mozemy wysnué nastepujgce
whnioski:

1. 2/s oszczedno$ci to oszezedno$é na pracy
ludzkiej, zreszta zgodnie z zalozeniami
ideowymi.

2. Pelny okres amortyzacji naktadéw wynosit
7— 16 miesiecy w pierwszych latach byt
kroétszy, potem diuzszy.

3. Planowo przeprowadzona akcja mechani-
zacji jes,t jednym z najrentowniejszych
poczynan,

B. A. Anninski w ksiazce pt. ,,Mechanizacja
transportu w hutach zelaza“ okreslit formalne
1 merytoryczne stadia postepowania przy opra-
cowywaniu, zglaszaniu i realizacji wnioskéw na
mechanizacje.

Projekt wstepny stanowi pierwsze koncep-
cyjne stadium projektowania zespolonej orga-
nizacji i mechanizacji rob6t. Na jego podstawie

1 Miechanizacja trudojomkich i tiazotych rabot 1951,
nr 10.

wykonuje sie p6zniej projekt techniczny z kosz.
torysem i niezbednymi rysunkami.

Projekt wstepny ma wyjasni¢ technic
mozliwos$¢ 1 gospodarczg stuszno$¢ pewnego sy
stemu organizacji w okreslonych warunkach
podstawowej technologii. Jego podstawy oczy-
wiscie musza by¢ realne i nie moga zawieras
pozycji domniemanych. Projektujacy powinien
zasadniczo rozwazy¢ kilka rozwigzan i zaprope-
nowaé¢ do oceny 2 — 3 odmiany.

Ocene projektu przeprowadzamy wedlug
wskaznikow techniczno-ekonomicznych, uwzgle.
dniajac nastepujace okolicznosci:

1. Stopien spelniania zadan inwestora.

2. Ilosc i kategorie pracownikow pozostawio-

nych do obstugi.

3. Stopien zmechanizowania.

4. Stopien wyzyskania maszyny lub urzadze-

nia w warunkach realizacji.

5. Ilos¢ i rodzaj wymagane]j zastepczo energii

6. Typowos¢ calego urzadzenia i jego podze-

spotow.

7. Warunki bezpieczenstwa i higieny pracy.

Najistotniejszym wskaznikiem jest stopien
zmechanizowania, ktéry mozemy oznaczy¢ w od-
setkach w sposéb nastepujacy:

Ve er}czn. Lmech. 4 100% (1)
Lchzn.
gdzie
L.c.,n, — ilo$¢ pracownikéw potrzebna do
wykonania pracy catkowicie recz-
nie,
L. — ilo$é pracownikéw obstugujacych

maszyne wykonujacg te samg
ilos¢ pracy. i

Krétko mowiae, wzér przedstawia stosunek
robocizny zlikwidowanej do robocizny pierwot-
nej.

Dalszy, czesto zadany wskaznik to koszt prze-
rzutu mas lub innych czynnosci, odniesiony do
1 t obrotu lub do pewnego cyklu. Mozna go
wyrazi¢ wzorem:

K s Kamor. + Knapr. = Krob. RE Kener. = Kutrz. —

71/t (2)

Licznik sklada sie z sumy kosztoéw odpisow
amortyzacyjnych, napraw biezgcych, robocizny,
energii, utrzymania maszyny, a mianownik od-
powiada iloSci przerzuconej masy towarowe]
(produkecji) lub pewnemu cyklowi.

Na marginesie tego wzoru nalezy dodaé, e
koszty odniesione do robocizny recznej, wyka-
zywane przez ksiegowos$¢é zaktadu, nie sg pel-
nymi kosztami utrzymania cztowieka jako sily
roboczej. Istnigjg koszty spoleczne, powstale
poza granicami zaktadu, ktoére nalezaloby
uwzgledni¢ w naszych bilansach, co jest jednak
niezwykle trudne do wykonania. W akeji pro-
pagowania i realizacji mechanizacji pracy
w ZSRR ten wskaznik odgrywa mniejsza rol
niz wskaznik pierwszy, wykazujacy, ilu ludz
zostalo zaoszczedzonych dzieki zastosowanit
danego urzadzenia. Dalszy wskaznik, wynika-
jacy z poprzedniego — ' to wskaznik czasy,
w ktérym mechanizacja formalnie sie optaca:
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m = J , (3) Absorbuje on najwiecei ludzi i dlugo zatrzymuje
(Ko S e wagony na stanowisku wyladowczym, co prze-
gdzie ? diuza czas ich obiegu a wobec krétkich frontéow
m — czas amortyzacji, Wylaﬁowczych ogranicza tempo rozwoju pro-

J — suma nakladéw inwestycyjnych, dukeiji.

K.cc;, — koszt przerzutu 1 t mas recznie, Naladunek wytworéw gotowych do wysylki
mech, — Ko0szt przerzutu 1 t mas przy me- M€ DO)NQduje w hutnictwie zelaznym takich
chanizaciji, ’ trudnosci, poniewaz przewaznie jest dostatecznie

Q — ilo$¢ masy towarowej, t rocznie.

Inaczej moOwigc, mianownik oznacza sume
uzyskanej oszczednosci rocznej.

Osobiscie jestem zdania, Ze przejrzystszymi
wskaznikami, pozwalajgcymi szybko i bardziej
realnie oceni¢ poprawno$¢ proponowanego roz-
wiazania, bytyby nastepujgce wskazniki:

1. Pracochtonno$¢ manipulacji recznych, ob-
liczona w jednostkach czasu na jednostke
produkeji lub na pewien cykl po wprowa-
dzeniu mechanizacji

t
P e (4)
q
gdzie r — ilo$¢ pracy mierzona w jednost-
kach czasu, np. robmin, na 1 t przerzuca-
nej masy towarowej lub robgodz przy re-
moncie jednostki piecowej itp.

Stad tatwo mozemy obliczy¢ procentowy
stopien mechanizacji, jezeli do mianownika
odniesiemy pracochlonnos$é¢ pewnych czyn-
nosci czy zespolu operacji wediug obowia-
zujacych norm pracy. DBedzie on iden-
tyczny ze wskaznikiem (1).

2. Tlos¢ zaoszczedzonych robotnikéw na sku-
tek realizacji mechanizacji daje nam naj-
bardziej oczywiste wyniki podejmowanych
zamierzeh. Jest -to rezultat kalkulacji
wstepnej i harmonograméw pracy oraz
realnego stopnia wyzyskania nowego urzg-
dzenia (). :

3. Na podstawie orientacyjnych obliczen —
na razie w fazie projektu wstepnego —
musimy podaé koszt inwestycji J. Do tej
sumy powinny by¢é wilaczone nie tylko
koszty nabyecia, ale i pelne koszty zainsta-
lowania urzadzenia (6).

4. Wreszcie bedzie nas interesowa¢ pytanie,
jakim kosztem na danym stanowisku
likwidujemy zbednych ludzi:

s il tys. zl 1)
Lchz. o= Lmech. pracownika

W tablicy III przykladowo podajemy porow-
nanie wyladunku materiatéw sypkich przy uzy-
ciu réznych urzadzen mechanicznych. Oczywi-
$cie mozemy analogicznie tablice te zastosowac
do wszystkich operacji i zamierzen mechaniza-
cyjnych, gdy pewien cykl naprawczy czy pro-
dukeyjny oznaczymy przez T jako wielko$¢
projektows. Przy mechanizacji zespolonej nale-
zaloby przeprowadzaé obliczenie dla kazde]
czynnosci oddzielnie, wyprowadzajac wspélnie
dla caloéci wskazniki (6) i (7).

W obecnej chwili najtrudniejszym problemem
w hutnictwie jest zagadnienie wytadunku mate-
rialtbw wsadowych: wegla, rudy, topnikéow itp.

zmechanizowany.

Aby uwidocznié koniecznoéé przeprowadzania
glebszej analizy przytoczylem tabl. III, ktéra
umozliwia poréwnanie wyladunku materialow
wsadowych w roznych warunkach, Przyklady
A, B, C i D dotycza wyladunku wagonéow we-
glarek o ladownosci 24 t, a przyklady E i F wa-
gonow samowyladowezych. Z tablicy tej mozna
wysnu¢ kilka wnioskow:

1. Dlugi postéj wagonéw na stanowisku wy-
ladowczym jest zrédiem nie tylko wyso-
kich kosztéw postojowego.

2. Czas postoju wagonu na stanowisku wy-
tadowezym na gérnym pomoscie zasobni-
kéw wielkopiecowych okre§la wielko$é
produkeji zakladu wielkopiecowego. Z tego
wzgledu zaleca sie stosowanie transfer-
karéow i wagonéw samowyladowczych, na-
tomiast uzycie zurawi kolejowych lub wa-
gonow typu radzieckiej gondoli nie jest
korzystne.

3. Zastosowanie wywrotnicy bebnowej ma
pelne uzasadnienie tylko wowczas, gdy
chodzi o duze masy i wielkie spietrzenia;
jeSli wskaznik wyzyskania wynosi 0,2,
optaci sie juz instalowa¢ wywrotnice prze-
suwne, state czolowe lub nozycowe.

4, W Swietle tej tablicy wagon samowyla-
dowezy typu R-55, gdyby sie udal,' mogiby
sie sta¢ powaznym konkurentem wywrot-
nic. Gdy odleglo$¢ jest nieduza i obrot wa-
gonéw wynosi 1 dzien, wagony typu R-55
sq bezsprzecznie rentowniejsze; jesli obrot
jest 2-dniowy, okazuja sie rownorzednymi
z wywrotnicg przesuwng, natomiast w ru-
chu wewnetrznym majg bezsprzeczng prze-
wage.

Zastrzegam sie, ze przytoczone liczby nie sg
zupelnie $ciste, rzad ich wielko$ci jest jednak
stuszny. Przytaczam je tutaj dlatego, ze w po-
dobny sposoéb powinno by¢ analizowane kazde
stadium realizacji naszych zalozen.

Swietnym przykladem takiej analizy jest ar-
tykut inz. Petrenko ,,O wzroscie zakresu zasto-
sowania transportu bezszynowego w przewozach
miedzywydzialowych“? ogloszony przez ,,Wiest-
nika Maszinostrojenija“ 1951, nr 9. Autor, po-
réwnawszy 13 rodzajéw pojazddéw przeznaczo-
nych do ruchu miedzywydzialowego, uznal za
najoszczedniejszy wozek akumulatorowy z pod-
noszona platforma.

Ramy tego referatu nie pozwalajg mi omoéwié
calosci doswiadczen radzieckich, Wspomne

s | et

1 Prototyp w proébach. ot o
2 O razszirenii oblastj primienienija biezrielsowogo

transporta dla miezcechowych pierewozok",
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Tablica Ji#

Poréwnanie wyladunka materialéw sypkich przy uzyciu réznych urzadzen mechanicznych

q T r N A Wskazniki
» A Ilosc¢
e wyti?;];c?zl;‘:li;ub oo ton/godz| TO- | min | rob. B L 1 tI/LI Uwagi
botn. min rob |[tys.zl MR
t rob.
A. Wyladunek reczny z weglarki
24-ton przez 2 robotnikéw je-
dnoczeénie 2,5 2 288 24 1,0 0 0 0 0
B. Zuraw kolejowy lub gasienicowy
o noéno$ci 10 ton i wyciagu oko-
lo 12 m z weglarki 24-tonowej
wyladunek na plac 50 2 30 4 06 | 83 10 320 | 32
C. Wywrotnica przesuwna czolowa
z weglarki 24-tonowej do kanalu
wytadowczego 240 4 6 2 0,5 92 44 1000 | 22,7
D. Wywrotnica stala bebnowa dla
wyltadowania 2 weglarek 24-ton
jednocze$nie do dotu zsypowego 1000 5 29 1,2 | 0,25 99 95 2340 | 24,7
E. Wagon samowyladowczy typu
gondoli radzieckiej 50 t z wyla-
dunkiem w obie strony 94%* 4 3adklnat 6 -— 93 —_
F. Wagon przechylny typu R—35
z wytadunkiem w dowolng stro-
ne 2300* 1 PERES 005024 F e 100 —

* Obliczono z czasu postoju wagonu na stanowisku w yltadowczym. ** Wedlug prof Obrazcowa. *##* Wedlug

probnego wagonu,

X przy wyladunku recznym,

obliczona wedlug nastepujacego

Objasnienia:
q — teorytyczna norma wyladunku t/godz ma jednego robotnika lub jedno urzadzenie,
(2 il s ” »
[ 1losc personelu obslugu;aca dane stanowisko,
T — czas postoju wagonu ma stanowisku wyladowczym mlnut
r — pracochtonno§¢é manipulacji recznych robotn-minut/tone,
7 — stopien wykorzystania zdolno$ci produkcyjnej urzadzenia w czasie, jako liczba oderwana,
) — stopien mechanizacji procesu (wytadunku), procent.
L — ilo§¢ zaoszczedzonych- robotnik6w w razie realizacji mechanizacji,
wzoru Qo * 7 4
90
I — naklady mwestycy]ne na dane urzagdzenie,

I/L. — naklad inwestycji na jednego zaoszczedzonego pracownika.

Uwaga:

I. Pod litera A podano przypadek, gdy dana czynno$t pokryta jest etatowo bez nadmiaru i niedoboru pra-
cownikéw. W stosunku do tego obliczono ilo§é zaoszczedzonych robotnikéw; taki przypadek jest raczej

teoretyczny.

II. Liczby tablicy III podano przykladowo, w konkretnych wypadkach moga by¢ inne.

tylko, ze w realizacji planéw mechanizacji brala
udzial ogromna ilos¢ instytucji naukowych, biur
projektowych, centralnych i zaktadowych, racjo-
nalizatoréw i planistéw, pracownikow fizycz-
nych i uczonych.

Mechanizacja pracy objela wszystkie dzie-
dziny zycia gospodarczego, utorowala sobie
wlasne drogi i stworzylta specjalne metody. Jesli
chodzi o mechanizacje transportu, doéwiadczen
radzieckich nie mozna w pelni powtérzyé¢ w Pol-
sce, poniewaz kolejnictwo radzieckie uzywa
wagonow typu gondoli, hopper i dumpcar, nato-
miast koleje polskie obraly jako typowy woz
obiegowy weglarke z odchylng $ciana czolowa.

W Zwiagzku Radzieckim stosuje sie z powodze-
niem do przewozu rudy i topnik6w np. platfor-
my z odrzucanymi burtami. Do masowego wyla-
dunku stuza strugi, jednostronne lub dwustron-
ne, ktére na podobienstwo ptugu zrzucajg prze-

wozone materialy na boki toru. Ten sposob
wyladunku nie da sie u nas zastosowa¢ w ruchu
dalekobieznym, gdyz PKP nie majg odpowied-
nich platform, maja natomiast weglarki, do kto-
rych nalezy zastosowaé inne Srodki.

Jest rzecza oczywistg, ze charakter i typ ta-
boru wagonowego narzuca swoiste zagadnienia
do rozwigzania. Weglarka z odchylng S$ciana
czolowa wywolala potrzebe skonstruowania wy-
wrotnic wagonowych czolowych lub nozyco-
wych.

W tym miejscu pozwole sobie na pewna dy-
gresje i zaznacze, ze polityka inwestycyjna PKP
w zakresie budowy taboru nie uwzgledniata po-
trzeb przemystu. Typ weglarki jako wagonu jest
wprawdzie uniwersalny, ale w matym stopniu
zaspokaja potrzeby przemystu, a najmniej hut-
nictwa. Do niedawna panowal w Ministerstwie
Kolei poglad, ze kolej ma sie troszezyé. tylko
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o przewoz, natomiast kwestia jak wagony lado-
waé 1 wyladowywa¢, jest rzeczg nadawcéw i od-
biorcow. W Zwigzku Radzieckim wyraznie za-
rzucono juz ten poglad i opracowano nowa
koncepcje, ktora doskonale zdefiniowal inz.
Obrazcow W pracy zbiorowej pt. , Istota jedno-
litego procesu technologicznego w transporcie
kolejowym 1 metody jego realizacji“.! Autor
przeprowadza teze, ze nie ma oddzielnych za-
gadnien zaladunku, przewozu i wyladunku,
a istnieje tylko jedno zagadnienie — zagadnie¥
nie transportu. Zaczyna sie ono w konicu pro-
dukcji u wytworey, a konczy w wejsciowych
urzadzeniach produkeyjnych u odbiorcy — lub
nawet u spozywcy — i dzieli na trzy czynnosci:
zatadunku, przewozu i wyladunku. Niewatpli-
wie sposrod wszystkich dzialéw hutnictwa zela-
za transport najbardziej potrzebuje pomocy
mechanizacji.

Najbardziej uposledzone pod wzgledem trans-
portu sa oddzialy ‘wielkopiecowe, poniewaz
przed wojna podstawe planéw produkeji hut
stanowil zlom wlasny i importowany. Dzis
wobec zlej koniunktury zlomowej, wielkie piece

* staly sie znowu przedmiotem zywego zaintereso-

wania. Najwiekszym niedomaganiem na tym
odcinku okazal sie transport. Reczny wyladu-
nek rudy i topnikéw z wagonéw na skladowiska
lub do zasiekéow przy wielkich piecach, dalej
natadunek reczny z zasieko6w do woézkéw recznie
przecigganych ograniczaly wysoko$¢ produkeji
wielkich piecow. Tak bylo niemal wszedzie
jeszcze przed dwoma laty. Od tego czasu sytua-
cja nieco sie poprawila, gdyz tu i éwdzie zasto-
sowano ladowarki mechaniczne, ciggniki do
przewozu wsadu itp., byta to jednak przewaznie
mechanizacja dorazna najstabszych miejsc. Je-
dynie w hucie Pokdj przystapiono do rozwig-
zania tego zagadnienia w sposob wlasciwy.

Trudnosci dowozu materialéw wsadowych do
wielkich piecow byly w hucie Pokéj najwigksze,
czy to z powodu intensyfikacji biegu piecow, czy
tez z powodu katastrofalnego braku ludzi
zdolnych do ciezkiej .pracy ladowacza i cig-
gacza. Najpierw komorka Biprohutu przeana-
lizowata czynnosci, schronometrowala je cze-
Sciowo i przedstawila pewne projekty co do roz-
wigzania problemu. Potem przystapilo do pracy
grono pracownikéw huty. Opracowali oni jesz-
cze raz caly material i na podstawie oryginal-
nych i $miatych koncepcji uzyskali powazny
efekt w postaci likwidacji 126 stanowisk pra-
cownikéw fizycznych.

Doswiadczenie huty Pokéj — jako pierwsze
kla§yc_zne rozwiazanie problemu zastuguje na
omowienie.

Jako podstawe do mechanizacji
w hucie Pokéj nastepujace wytyczne:

1. Na pomost nad zasiekami przy wielkich

piecach kieruje sie prawie wylgcznie wago-
ny samowyladowcze. Poniewaz przewaz-

przyjeto

! ,Suszeznost jedinogo tiechnologiczeskogo procjessa
na zeleznodoroznem transportie i mietodika Jjego
Prowiedienija (Akadiemia Nauk SSSR, 1949).

na cze$¢ materialéw wsadowych nadchodzi
do huty w normalnych wagonach weglar-
kach przyjeto, iz miejscem przetadunko-
wym bedzie przede wszystkim skladowisko
rud, gdyz wyposazone jest w wywrotnice
wagonowa przesuwng i zuraw bramiasty,
ktéry napelnia wagony samowyladowcze.
Czynnosci wyladowcze przerzucono zatem
W znacznej czeSci na maszyny i urzadzenia.
2. Materialy wsadowe sa wyladowywane z re-
guly do zasobnikéw, a nie do zasiekéw jak
poprzednio. Zasobniki zaopatrzono w zasu-
wy poziome, ktére umozliwiaja latwe la-
dowanie wozk6éw do dalszego transportu.
3. Poniewaz cze$é¢ wielkich piecéw huty Pokoj
jest wyposazona w podnos$niki pionowe,
a cze$¢ w urzadzenia skipowe, zastosowa-
no dwa rodzaje wozkéw. Do obstugi piecow
z urzadzeniami skipowymi uzyto woézkow
akumulatorowych o noéno$ci brutto 3 t,
zaopatrzywszy je w skrzynie typu wagonéw
samowyladowezych siodlowych. Wozek po
zwazeniu podjezdza do stanowiska skipo-
wego; tu otwieraja sie klapy boczne i nab6j
zsypuje sie do skipu. Piece z podno$nikami
pionowymi nadal obstuguja wézki dotych-
czasowe, ktérym dodano ciagniki spalino-
we. Do obstugi kilku zasiekow, ktére nie
zostaly przerobione na zasobniki, zastoso-
wano ladowarki elektryczne na gasienicach.

Oczywista, ze taka dorazna mechanizacja zna-
cznie ustepuje nowoczesnej, postugujacej sie
wagon-waga i transferkarami, nalezy jednak
uznaé ja za duze osiggniecie i zaliczyé do me-
chanizacji zespolonej.

Przyklad huty Pokéj godny jest do naslado-
wania, ale nie do powtérzenia w catoSci.
W ukladzie starych hut wielkopiecowych pa-
nuje wybitny - indywidualizm. Moze poleci¢
metode uzyta przez hute Pokéj, ale nie forme.
Pewne odcinki czy fragmenty dadza sie na$la-
dowaé, ale caloéé rozwiazania musi by¢ wyni-
kiem sumiennej analizy i glebszych studiéw.

Zagadnienie wyladunku masowych tworzyw
dowozonych do hut, jak wegiel, koks, ruda,
topniki itp., ze wzgledu na wielka pracochion-
no$¢ wysuwa sie na czolo akeji mechanizacji.
Wybér $rodkéw najbardziej odpowiadajacych
celowi jest wdzigcznym polem do popisu dla
wszystkich racjonalizatorow.

Przytocze tu jeszcze inny przyklad rozwiaza-
nia trudnego problemu. W procesie martenow-
skim udzial wapna palonego i dolomitu zwie-
ksza sie w miar¢ wzrostu udzialu plynnej
sur6wki we wsadzie. Obecnie dodatek wapna
palonego do kapieli osiaga prawie 5%, a nalezy
sie liczy¢, ze wzrosnie do 7,5% . Stalownia wiec,
ktéra osiagnie pulap 500 000 t/r stali, zuzyje do
wytopu 35 — 40 000 t/r wapna. To samo doty-
czy dolemitu palonego, ktérego zuzycie wynosi
do 6,5% w stosunku do stali plynnej.

Obecnie wyladunek wapna i dolomitu palo-
nego odbywa sie recznie. Jest to praca najbar-
dziej uciazliwa i przykra, gdyz pyl wapienny
zzera skére, wywoluje zapalenie oczu, niebez-
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pieczne choroby plucne itp. Nakazana praca
w maskach utrudnia oddech, wywoluje szybkie
zmeczenie, totez wyladunek z wagonu wapniar-
ki 15-tonowej trwa czesto dziesie¢ godzin, a w
razie odwozu taczkami do szopy, co jest zjawi-
skiem pospolitym, jeszcze diuzej.

Obecnie w trakcie realizacji znajduje sie po-

myst nastepujacy:

1. Nadawca taduje wapno lub dolomit palony
nie do wagonéw specjalnych tzn. do wap-
niarek, lecz do pojemnikéw (kontenordéw),
ustawionych na platformie kolejowej.
Rys. 1 przedstawia pojemnik z otwarta
klapg, gotowy do zaladunku u nadawcy;
zazwyczaj taduje sie ze zbiornikéw za po-
mocg rynny. Rys. 2 pokazuje trzy pojem-
niki na platformie 20-tonowej; odstepy a
mozna dowolnie zmieniaé, stosownie do
modutu aparatéw zasypowych u nadawcy.
Rys. 3 przedstawia sposob wytadunku po-
jemnikoéw do zbiornikéw. Odbywa sie to
w ten sposoéb, ze pojemnik chwytaja
z dwbch stron dwa haki trawersy wiszace]j
na suwnicy, podnosza go i ustawiajg na goér-
nych belkach zasobnika. Po zwolnieniu liny
otwieraja sie dwie dolne klapy, stanowigce
dno pojemnika i zawarto$¢ zsypuje sie do
zbiornika (rys. 4). Odwrotnie, przy podno-
szeniu haka suwnicy najpierw zamyka sie
dno, a nastepnie zostaje dZwigniety pojem-
nik i przeniesiony z powrotem na platfor-
me. Do wyladunku wapna ze zbiornikow do
koryt wsadowych stuzy specjalna klapa
sterowana z dala. Zaleznie od tego, gdzie
zasobniki sg umieszczone — w specjalnej
hali, w hali namiaréw lub w zasiegu wsa-
dzarki w hali piecowej — stosuje sie do-
datkowo woézek przeciagany pod suwnice
tapowa.

Kilka liczb charakterystycznych:
tadownos$¢ pojemnika, netto Dl
czas wytadunku jednego pojemnika 5 min.
przy wyladunku zajety jest 1 suw-
nicowy i 1 pomocnik na dole —

razem 2 pracownikow
Pracochtonno$é:

nowych czynnosci wyta-

dowczych 2 robmin/tone
poprzednich czynnosci :

wyladowczych 40 — 50 W 5
nowych czynnosci na-

pelniania koryt 1.5 s &
poprzednich czynnosci

napelniania koryt 40 o 5
razem obecnie 3.9 b ¥:
razem dawniej 80 — 90 i

a wiec: stopienn mechanizacji okolo 95 lo..
Calo$¢ mozemy zaliczyé do tzw. mechaniza-
cji zespolonej. Konteneryzacja (stosowanie po-
jemnik6éw) znajduje coraz wieksze zastosowa-
nie w ruchu wewnetrznym. %agczy sie ona
bardzo szcze$liwie z ruchem bezszynowym.
Jakkolwiek na ten spos6b transportu przypada
ledwie 5% obrotu (z mocng jednak tendencja
do wzrostu), jest to obrét wielce pracochlonny,

-.!gi—— | —— ] e
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Rys.. 2. Platforma z pojemnikamj

. Rys. 3.
zatrudniajgcy ogromne rzesze pracownikow.
Dzi$ z reguly uzywa sie do obstugi remontéw,
dostawy materialow magazynowych  itp. wy-
tgcznie pomocy pojazdoéw typu bezszynowego.
Mysl konstruktorska pracuje z ogromng inten-
sywnoscig, znajdujac bardzo ciekawe rozwia-
zania. Zwlaszcza wozki podnoszgce, widlowe
itp., napedzane pradem elektrycznym czerpa-
nym z akumulatoréw badz tez silnikami spali-
nowymi, nadajg sie do jak najszerszego zasto-
sowania. Jedng z bezsprzecznie ciekawych prob
stanowi widlowa autoladowarka radziecka typu

Wytadunek pojemnikéw do zasobnikéw
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4001, wyposazona w sprzet specjalny, przydatny
do wielu celow. Nie nalezy juz réwniez do rzad-
kosci pojemnik do przewozu materialéw ognio-
trwatych wprost z wytwérni az na miejsce

Tl
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Rys. 4. Zasobnik z otwartymi dolnymi klapami

Spozycia w hali piecowej i lejniczej stalowni.
Opréez ogromne; oszczedno$ci na robociznie
uzyskuje sie jeszcze oszezedno$é na stluczkach,
ktore.przy przeladunkach recznych stanowia
powazng pozycje. Jako drugi przyklad mozna
przytoczyé¢ stosowanie pojemnikéw do wysylki
suréwki spod maszyny rozlewniczej wprost do
odbiorcy w odlewniach (rys. 6).

Ogromne ustugi oddaja pojemniki i ruch bez-
szynowy skracajac czas postojow agregatow

+ podezas remontéw okresowych. Walka o skré-

cenie czasu remontu piecoéw martenowskich,

! g | oxioxs Y
( Lo5x655) \
A V25w | ]

P

Rys. 6. Pojemniki do przewozu suréwki w gaskach

Wyszczegolnienie * 1947n 1948r. 19439r.
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Burzenie gtowneqo sklepienta

Usuwanie fomu 1 cegly

Burzenie q/owfc ( kanatow
pronowych

Burzenie scany tylnej

Murowanie karatow pionowych

Murowanie urzqdzert
chtodzqeych

Murowanie Sciany tylnef

Murowanie gtownego
Sklepienia

Burzenie kratownic

Usuwanie Zuzla
i zuzlownikow

Murowanie kratownic

Burzenie scianek
Zlownikow
Pe—

Murowanie scianek
2uZlownikgw
Wyprawa stian
uzlownikow

Zamurowanie otworow

| przekazanie pieca |

Rys. 5. Postep w skracaniu czasu robét remontowych
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grzewczych czy nawet wielkich jest walka
o uzyskanie dodatkowej produkecji.

Z przykladu zaczerpnietego z praktyki ra-
dzieckiej, zilustrowanego na rys. 5 wida¢ jak
wielkie sa mozliwosci w tej dziedzinie.

Mozliwosci mechanizacji i skala stuzacych do
niej $rodk6éw sa olbrzymie, Ktéry z nich naj-
bardziej odpowiada danym potrzebom — z tym
pytaniem spotykamy sie niemal codziennie.
Inwestorzy czesto stojg bezradni. Znaja gwal-

towno&¢ potrzeb — nie potrafia jednak orzec, .

ktére rozwigzanie byloby najlepsze — a prze-
ciez trzeba umotywowaé wybdr. Zarysowywuje
sie koniecznos$é stworzenia osrodka dokumenta-
cji, os$rodka katalogéw, rysunkéw, porad i pomo-
cy osrodka, ktory by mogt stuzy¢é inwestoroim
gotowymi opracowaniami a w razie potrzeby
projektami specjalnymi. Dotychczasowe do-
Swiadczenia calkowicie uzasadniaja potrzebe
stworzenia takiego o$rodka. Znamy przeciez
wypadki, ze przydzielone odgérnie urzadzenia
i maszyny staly bezczynnie lub tez nie byly
nalezycie wyzyskane, na skutek tego, ze nie
odpowiadaly danym warunkom albo tez nie
byly umiejetnie stosowane.

Whnioski

1. Akcja mechanizacji pracy ma na celu wy-
zwolenie czlowieka od ciezkiej lub ucigzliwej
pracy. Akcja ta nie kl6ci sie z normalng plano-
wa akcja inwestycyjna; przeciwnie pozwala
ona kierowa¢ mys$l inwestoréw na wszystkich
szczeblach w kierunku wlasciwego wykorzysta-
nia czlowieka jako sity roboczej.

2. Akcja ta powinna sie oprze¢ na jasnych
i wyczerpujgcych instrukcjach, wylgczajacych
dowolnoé¢ interpretacji. Powinna uwzgledniaé
zrodla pokrycia finansowego na zakup lub spo-
rzadzenie nowych urzadzen badz z funduszow
inwestycyjnych, badZ z kwot przeznaczonych
na remonty kapitalne, na utrzymanie ruchu czy
tez z funduszéw specjalnych, nie dzielgc jednak
akcji na odrebne strumienie ani co do sposobu
pokrycia, ani zakresu i zasiegu stosowania. Jest
to akcja jedyna, sama w sobie, stanowigca wy-
razng calo$¢ i posiadajgca zalozenia ideowe nie-
zaleznie od tego czy odnosi sie do technologii
glownej lub pomocniczej.

3. Najlepszg forma wniosku o fundusze jest
projekt wstepny, oparty na analizie szczego6to-
wej pewnego zjawiska, a zarazem podajgcy
w formie koncepcji technicznej sposob rozwig-
zania oraz uzasadnione korzysci. Projekt taki
winien obejmowa¢ calo$¢ danego odcinka, na
przyklad przeptyw materiatéw wsadowych
z wagonu do gardzieli wielkiego pieca, odwoz
zuzla spod piecow martenowskich pod kafar
i dalej do zasiekow przy wielkim piecu, na plac
ztomu stalowni czy tez na halde itp. Powinien
to by¢ zatem projekt mechanizacji zespolonej,
obejmujgcej pewien zespé! czynnosci zmecha-
nizowanych bez wzgledu na to, czy ktoérys pro-
ponowany Srodek usunie tak zwane waskie gar-
dio.

e

4. Miarg skuteczno$ci i uzytecznosci projek-
towanej mechanizacji sa wskazniki techniczng.
ekonomiczne. Najwazniejsze z nich s3 nastepy.
ace:

: a. stopien zakonczenia mechanizacji, tj. sto.
sunek ilo$ci ludzi zwolnionych wskutek
realizacji projektu do iloSci pierwotnej
w zalozeniu wykonywania czynno$ci cal-
kowicie recznie i obliczanej na podstawie
obowigzujacych norm robocizny;

b. stopienn wyzyskania projektowanego urzg-
dzenia, wyrazony czasem pracy nettg
w ciggu doby procentowo lub w godzinach;

c. ilo$¢ ludzi zwolnionych na skutek mechani-
zacji danego stanowiska;

d. wysoko$¢ naktadéw inwestycyjnych zwis-
zanych z projektowanym urzadzeniem;

e. wysoko$¢ nakladu na jednego zwolnionegy
pracownika;

f. oszczedno$¢ uzyskana na skutek realizacji
projektu w stosunku rocznym;

g. okres amortyzacji projektowanego urza-
dzenia.

5. Catos¢ akeji mechanizacji nalezy powie-
rzy¢é odrebnej komoérce, ktora by gromadzila
materialy i do§wiadczenia. Komoérka ta powinna
zbiera¢ dos$wiadczenia obce, udostepnia¢ je
wezystkim inwestorom i racjonalizatorom oraz
opracowywac wazniejsze projekty wstepne me-
chanizacji na®zlecenie zainteresowanych.

6. Dla prac badawczych komoérka ta powinna
oprze¢ sie na pewnym budzecie.

7. Nieodzowna jest normalizacja sprzetu
i urzadzen do mechanizacji pracy stosowanych
w hutnictwie. Szczegélnie aktualne s3:

a. konteneryzacja przewozéw wewnetrznych
na wszystkich odcinkach stuzby pomocni-
czej i technologii gtéwnej;

b. w razie zastosowania do ruchu wewnetrz-
nego transportu bezszynowego wybor od-
powiedniego sprzetu, jak podstawki, kosze,
pojemniki, uchwyty itp;

c. stosowanie w transporcie wewnetrznym
huty autoladowarek typu radzieckiego 4001
ze znormalizowanym osprzetem.

8. Konieczna jest szeroka akcja szkolenia
aktywnych pracownikéw w zakresie mechani-
zacji pracy i skierowanie mysli racjonalizatorow
na ten odcinek.

Literatura

1. Roczniki czasopisma, ,Miechanizacja trudojom-
kich i tiazotych rabot®.

2. K.A. Jegorow. Osnowy miechanizacji pogruzoczno-
razgruzocznych rabot w czornoj mietatturgii, Moskwa.

3. B.A. Anninski. Mechanizacja transportu w hutach
zelaza. Warszawa 1952.

4. G.P. Griniewicz. Miechanizacja pogruzoczno-raz
gruzocznych rabot i sktady mna zeleznodoroznom frans
portie. Moskwa 1950.

5. M.O. Rybkin. Transport zawodow czornoj mié:
tatturgii. Moskwa 1951.

6. M.P. Chazanowicz. Wnutrizawodskij
czornoj mietalturgii. Moskwa 1951.

transport




Nr 10

mz EUGENIUSZ HOROSZKO

HUTNIK

Str. 353

K. D. 669.013. 5 : 621. 34 : 621, 316. 7 : 331. 875

Automatyzacja w hutnictwie!

Rola napqdu. elektrycznego w autm_nt.ztyzacji. — OkreSlenie automatyzacji, jej nowoczesne $rodki, ko-
rzysci stosowania w przemysle oraz mozliwosci i kierunki zastosowania w hutnictwie. — Przeglad zastoso-
warn automatyk w poszczegblnych dziatach hutniczych.— Automatyzacia jako nowa dziedzina techniki. — Za-

gadnienie czynnika ludzkiego.

Przed przeszio 60 laty zaczat naped elektrycz-
ny konkurowaé z maszyng parowa, stopniowo
wypierajac ja z przemystu. Staly wzrost zapo-
trzebowania energii elektrycznej, ktory dzi§
obserwujemy, $wiadczy niezbicie, ze ta postaé
energii obecnie dominuje, a silnik elektryczny
stanowi jej najbardziej rozpowszechniony od-
piornik. W przemys$le znalazl silnik elektryczny
olbrzymie zastosowanie do najrozmaitszych na-
pedéw, poczawszy od zegarow elekirycznych,
a konczac na najciezszych walcarkach zgniata-
czach. Drzieki swoim zaletom stat sie naped
elektryczny glownym zrédiem mocy mecha-
nicznej w przemysSle.

Jedna z wazniejszych zalet napedu elektrycz-
nego jest mozno$¢ i tatwos¢ automatyzacji.
Przez automatyke rozumiemy zespél aparatow,
ktére samoczynnie steruja i reguluja wedlug
okreslonego programu, prace jednego lub kilku
czy kilkunastu napedéw, obstugujacych frag-
ment badz cato$¢é procesu technologicznego.
Istnieja rowniez zautomatyzowane uklady bez
napedéw elektrycznych, dzialajace na zasadzie
mechanicznej lub innej.

Typowy schemat zamknietego uktadu przed-
stawiony jest na rys. 1. W regulowanym obiek-
cie, np. w walcarce, mierzy czujnik sposobem
mechanicznym nacigg walcowanej tasmy. Wy-
niki pomiaru przeksztalca na napiecie elek-
tryczne, poréwnywa je z wzorcowa wielkoscia,
ktéra ma by¢ utrzymana i w postaci elektrycz-
nego impulsu — roéznicy napie¢ — przekazuje
regulatorowi. Tu impuls zostaje zwykle wzmoc-
niony i przechodzi przez urzadzenia sterujace
napedem walcarki, ktore utrzymuja zadang
wielko$¢ naciggu ta$my.

Moga byé rowniez stosowane inne uklady
automatyzacji: otwarte i kombinowane. Przy-
kkgdem ukladu otwartego jest szeregowy zespol
taSm transportowych np. w spiekalni rud, gdzie
z dyspozytorni jednym naci$nieciem przycisku
uruchamia sie caly zesp6t w sposéb np. po-
dobny.

W automatyce odrézniamy trzy zasadnicze
grupy urzadzen:

1. Czujniki lub nadajniki, ktére mierza nie-
elektryczne parametry procesu, np. cisnie-
nie, sily, momenty, temperatury, obroty
1 przeksztalcaja je na wielkosci elektryczne,
np. napiecie lub prad elektryczny. Moga tez

— '
! Referat wygloszony na IV Zjezdzie Naukowym

Stowa_‘“yszenia Wychowankéw AGH w Krakowie
W dniu 7 czerwea 1952 r.

one w sposéb mechaniczny przekazywaé
pomiary sterowaniu napedow.

2. Regulatory i wzmacniacze, ktére pracuja
na zasadzie elektrycznej lub mechanicznej,
wzmacniajac pomiary czujnikéw i nadajni-
kéw oraz przekazujac je napedowi.

3. Wlasciwe urzadzenia sterujace praca nape-
du wedlug programu okre$lonego przez re-
gulator.

W ostatnich latach automatyzacja nabrala
szerokiego rozmachu, zwiekszyla zastosowanie
napedu elektrycznego i sprzegla tym mocniej
elektrotechnike z wszystkimi dziedzinami prze-
myshu. Przyczynilo sie do tego wynalezienie
specjalnych aparatéw i regulatoréw, znacznie
przewyzszajacych poprzednie konstrukcje.

Na czolo tych urzadzen wysuwajq sie regula-

tory lub wzmacniacze elektromaszynowe, na

zachodzie czesto nazywane regulatorami rota-
cyjnymi. Znane sa pod réznymi nazwami fa-
brycznymi, jak metadyna, amplidyna, rototrol,
reguleks, rotodyna. Oprécz nich stosuje sie dzi$
elektronike w postaci wzmacniaczy lampowych,
jak thyratron, prostowniki rteciowe z siatkg
sterujaca i wzmacniacze magnetyczne.

Regulatory te maja nastepujace cechy:

1. Maja duzy stopien wzmocnienia; docho-
dzacy do 1:100 000 (stopien wzmocnienia
oznacza stosunek mocy wejSciowej wzmac-
niacza do jego mocy wyjsciowej).

2. Maja bardzo kroétki czas zadzialania regu-
lacji, wynoszacy 0,1 — 0,03 sek.

3. Umozliwiaja latwy dobér odpowiedniej’
charakterystyki regulacji np. bez oscylacji
lub aperiodycznej i zapewniaja cigglo§é
przebiegu regulacji.

4, Umozliwiaja latwe tworzenie réznych kom-
binacji ukladéw sterowania i regulacji.

5. Upraszczaja uklady polgczen automatyza-
cji w poréwnaniu do urzadzeh dawniej-
szych. Na przyklad w regulatorach elek-
‘tromaszynowych nie ma zupeknie przekaz-
nikéw z kontaktami i stycznikéw; ilosé
aparatéw jest mala, a sg one normalnymi

elementami elektrotechniki, jak opory
(o e } -
Impuls
oo} *
Wzorzec 24201 Pormar

Rys. 1. Schemat zautomatyzowanego, zamknigtego

ukladu
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omowe, transformatory dlawiki,
prostowniki suche itp.

W nowoczesnych ukladach automatyzacji re-
gulatory elektromaszynowe znalazly bardzo
szerokie zastosowanie, gdyz wykazuja najwiece]
zalet. W ukladzie polaczen zautomatyzowanych
napedéw spotyka sie kilka lub kilkanascie np.
amplidyn. Regulatory te bardzo czesto sg po-
wigzane z urzadzeniami elektroniki, szczegdélnie
tam, gdzie chodzi o czulsza i wieksza dokladnosc
regulacji dochodzaca do 0,25%.

Jednym z gléwnych bodzcow do wprowadze-
nia automatyzacji byla daznos¢ do zwiekszenia
ilo$ci i szybkosci produkeji, stanowigca logiczng
konsekwencje mechanizacji przemystu. Nowo-
czesny zaklad produkcyjny, ktéry dazy do osig-
gniecia jak najwyzszych wskaznikéw technicz-
nych w produkecji i jak najlepszej jakosci pro-
duktu, uzyskuje to obecnie za pomocg auto-
matéw. Wigze sie z tym ponadto jeszcze caly
szereg innych korzysci, z ktorych mozna wy-
mieni¢ nastepujace:

1. Samoczynnie dziatajacy automat, zastepu-
jacy czlowieka, zwieksza bezpieczenstwo
ruchu i przedluza okres zycia maszyn
i urzadzen. i

2. Automatyzacja rozwigzuje problem niedo-
boru wysoko kwalifikowanych pracowni-
kéw. Zastepuje bowiem doswiadczenie fa-
chowca i chroni maszyne oraz produkt od
btedéw zdarzajacych sie czlowiekowi.

Automatyzacja ma rowniez socjalne znacze-
nie, szczeg6lnie w hutnictwie. Jes$li sie zwazy,
jak ciezkie sg warunki pracy w hutach, mozli-
wos$¢ zastapienia w wielu wypadkach czlowieka
automatem stanowi jedno z najwigkszych do-
brodziejstw dzisiejszej techniki.

Obecny stan naszego hutnictwa i jego kierun-
ki rozbudowy narzucaja nastepujace metody
automatyzacji: Budujemy nowe huty i rozbu-
dowujemy stare. Je$li chodzi o nowe huty, ma-
my zupelng swobode projektowania i moznosé
stosowania ostatnich zdobyczy techniki. Rozbu-
dowa starego hutnictwa, czesto polegajaca na
tym, ze do istniejacych juz urzadzen nawigzuje
sie nowe zespoly maszyn, nie pozwala na to.
Przestarzate zwykle urzadzenia hutnicze byly
przeznaczone do recznej obstugi i zastosowanie
do nich napedéw samoczynnie sterowanych
okazuje sie niemozliwe. Wskutek tego automa-
tyzacja w hutnictwie polskim musi i§¢ dwoma
drogami.

Sa to:

1. Wprowadzenie calkowitej automatyzacji
zespolow urzadzen produkcyjnych lub
proceséw technologicznych w nowych hu-
tach, lub nowych oddziatach produkecyjnych.

2. Stosowanie automatyzacji czesciowej lub

suche,

fragmentarycznej poszczegélnych napedow

i mechanizméw w starych hutach.
Postepowanie takie jest logiczng konsekwen-
cja swobody projektowania w nowych warun-
kach oraz ograniczen konstruktora w zakladach
i wydzialach istniejgcych, obecnie modernizo-
wanych.

.nologicznych w réznych oddziatach huty, pro-

T

W pelni zautomatyzowany oddzial progy,.
cyjny ma uklad maszyn i agregatow zgogy
z przebiegiem procesu technologicznego, ktépy
niejednokrotnie przechodzi w system potokoys
jak np. w walcowniach ciagtych i spiekalnjagy
rud. Maszyny i ich zespoly w zautomatyzoy,
nym oddziale powigzane sa elektrycznie ukla.
dem aparatéw samoczynnie sterujacych ruchey
i‘regulujacych procesy technologiczne zaleznjs
od ich stanu. Do kontroli dzialania regulagj
i automatyki sluzy zwykle sygnalizacja prs.
mystowa, ktéra pokazuje przebieg dzialapj,
automatyki za pomocg sygnalow optycznych
akustycznych, alarmuje w wypadkach awarj
ostrzega przed niebezpiecznymi stanami w pr.
cesach produkecji i zapewnia lgczno$é dyspozy-
cyjna pomiedzy réznymi stanowiskami obslug
Pracownik sterujacy zespolem maszyn ma p,
swym stanowisku nastawnie, skad naciskaja
guziki uruchamia, zatrzymuje lub zmienia py-
ces wytworczy. W nastawni znajduje sie zwykle
tablica sygnalizacyjna z $wietlnymi symbolam;
odpowiadajacymi poszczegélnym urzadzeniom
informujgca o przebiegu pracy catego zautoms-
tyzowanego zespotu.

W starych oddziatach produkeyjnych naszych
hut trzeba poprzesta¢ na zastosowaniu automs-
tyki do poszczegélnych napedéw. Brak pelne
automatyzacji mozna czeSciowo zastapi¢ sygna
lizacjg przemystowa. Bedzie ona tutaj miak
wigksze niz poprzednio znaczenie, gdyz sygnali
zujac do poszczeg6lnych stanowisk obstugi gre
niczne wielkoSci réznych stanéw procesu wy-
twoérczego jak np. temperatury, ciSnienia
poziomu wody w zbiornikach itp. bedzie si
wskazywalo na potrzebe lub konieczno$é regu-
lacji. W ten sposob uniknie sie subiektywne
oceny potrzeby regulacji przez obsluge, a wie
i btedoéw oraz zwiekszy szybko$é regulacji. Poz
tym sygnalizacja ta — podobnie jak poprzed
nio — bedzie stanowila tgczno$é dyspozycyjna
lub porozumiewawczg miedzy odpowiednimi
stanowiskami obstugi, jak rowniez bedzie umoz-
liwiata synchronizacje przebiegu proceséw tech-

dukcyjnie zaleznych od siebie.

Aby przedstawi¢ dotychczasowe wyniki aute-
matyzacji w hutnictwie, trzeba omowié poszeze-
golne jego dziaty. ;

Budowane u nas wielkie piece o wydajnost
1000 t/24 h potrzebujg na dobe okoto 4000 ton
materialéw wsadowych (cztery pociggi po &
wagon6éw o no$no$ci 20 ton). Przerzut takie]
ilosci tworzyw wymaga dobrze obmyslonyeh
rozwigzan.

Od zasobnikéw z rudg i topnikami, umié-
szczonych wzdluz linii piecéw, maszynista do-
wozi wsad elektryczna wagon-waga nad jame
zaladowczg pieca. Wazenie wsadu odbywa sk
samoczynnie. Gdy maszynista przestawi dZwig
nie manipulacyjng, zawartos¢ wagon-wagi Wi
sypuje sie do skipu; gdy nastepnie maszynisté
wigczy przycisk, wprawia w ruch cala automé
tyke. Elektryczny wyciag skipowy podnosi né
béj po moscie skosnym na podest gardzielowy:
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Skip przechyla si¢ na rozwidleniu szyn, nabéj
wysypuje si¢ na maly stozek, elektrycznie na-
zany lej obrotowy rownomiernie rozklada
go na duzym stozku, po czym ten sie otwiera
i nastepuje zasyp do pieca. Gdy duzy stozek jest
zamkniety, sondy mierza samoczynnie wysokogé
zasypu W szybie i zapisuja ja na tasmie. Przed
otwarciem duzego stozka elektryczna winda
podnosi sondy. Kiedy spoZniona wagon-waga
odjezdza pod zasobniki po rude, uruchomiony
zostaje podajnik koksu; odmierza on ilosé¢ koksu
i dostarcza go wprost z zasobnikéw do skipu
w jamie zatadowczej, ktéry po napetnieniu wy-
jezdza na gardziel.
" Z chwilg wlaczenia caly opisany wyzej cykl
ladowania odbywa sie samoczynnie wedlug
z goéry okreSlonego programu, ktéry mozna
przedstawi¢ na specjalnym aparacie.

Automatyka wielkiego pieca zastepuje czlo-
wieka. W naszych starych hutach wydzialy
wielkopiecowe o produkeji okoto 1200 t/24 h
zatrudniajg okolo 800 ludzi w niezmiernie ciez-
kich warunkach pracy, natomiast cala zaloga
w pelni zautomatyzowanego pieca 1000 — 1300 t
wynosi 44 — 53 ludzi. Oprocz tego uzyskuje sie
caly szereg innych korzysci, jak np. gwarancje
wykonania programu zasypu wedlug przepisu
kierownictwa, roéwnomierny rozklad tworzyw
w szybie i inne.

Przy jamie zaladowcze] mieSci sie zwykle
tablica sygnalizacyjna, na ktérej Swietlne sym-
bole poszczegdélnych urzadzen bez przerwy
przedstawiajg przebieg pracy automatyki.

Dotychczas w automatyce wielkopiecowej
uzywano giownie stycznikéw, przekaznikéw,
réznych kontaktéw blokujgcych i pewnych spe-
cjalnych aparatow. Nowsze rozwigzania stosuja
amplidyny do sterowania napedéw elektrycz-
. nych. Przeladowanie aparatura elektryczng jest
dzi$ mniejsze. Na rys. 2 pokazano dla przykltadu
taki elektryczny uktad, zastosowany przez firme
Alsthom do wyciagarki skipow. Naped wycig-

i
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Rys. 2. Schemat elektryczny silnika wyciagarki wiel-

kopiecowej sterowany amplidyna. M — silnik prze-

twornicy Leonarda; G — generator; A — amplidyna;

S — silnik wyciagu; R — regulator szybkosci; N —

Przelacznik zmiany kierunku biegu; Tr — transfor-
mator stabilizacyjny

garki otrzymuje naped z grupy Leonarda
M-G-A, przy czym napiecie generatora G jest
sterowane przez amplidyne A dzieki kombina-
cji kilku jej wzbudzen: szeregowego, boczniko-
wego, obeego i od transformatora stabilizacyj-
nego Tr. :

Samoczynnej regulacji podlega réwniez dzia-
l.ame innych elementéw pracy wielkiego pieca,
jak np. utrzymywanie stalej temperatury go-
racego dmuchu przez domieszke zimnego po-
wietrza. W zaleznoéci od temperatury kopuly
nagrzewnicy reguluje si¢ automatycznie dopltyw
gazu do palnikéw. Periodyczne podigczanie na-
grzewnic odbywa sie poélautomatycznie; jesli
temperatura ich spadnie, przelaczeniem dzwigni
ppwogiuje sie¢ rownoczesne przelgczenie wszyst-
kich innych urzadzen zwigzanych z nimi.

W pelni zautomatyzowane sa réwniez dzisiej-
sze spiekalnie rud. Duza ilo§¢ silnikow elek-
tryeznych rozrzuconych na znacznej prze-
strzeni i ulozonych w system potokowy, ktoére
stuzg do napedu tasm spiekalnych, transporto-
wych, sortowni, mtynéw itp., podlega zdalnemu
sterowaniu z jednej lub kilku nastawni. Praca
tych napedéw jest wzajemnie od siebie uzalez-
niona i elektrycznie blokowana, aby uniknaé
zaburzen w procesie. Napedami tymi steruje
z nastawni dyspozytor; stuza mu do tego pul-
pity z przyciskami i przelgcznikami oraz sygna-
lizacyjne tablice z $wietlnymi symbolami po-
szczeg6lnych urzadzen, co umozliwia kontrole
biegu calego procesu spiekania, sortowania itp.

W Zwigzku Radzieckim i w kilku krajach za-
chodnich zastosowano automatyzacje réwniez
do piecow martenowskich. Polega ona na samo-
czynnej regulacji parametréw spalania w celu
uzyskania stalej temperatury w piecach. Auto-
matyka ta ro6zni sie od typu stosowanego do
wielkich piecow i nie zastepuje obstugi. Uwalnia
ona wytapiaczy od konieczno$ci regulowania
spalania, wyreczajac zwlaszcza mniej umie-
jetnych robotnikéw i pozwalajac obsludze po-
$wieci¢ calg uwage sprawie uzyskania z pieca
najwiekszej wydajnosci i jak najlepszej ja-
koéci produkecji. Ogloszone wyniki, osiggniete
w ZSRR wykazuja, ze w dwu stalowniach,
w ktorych wprowadzono automatyke, uzyskano:
zmniejszenie zuzycia paliwa materialow ognio-
trwatych o okolo 10% oraz zwigkszenie produk-
cji stali o okolo 5%. Nalezy dodaé¢, ze za auto-
matyka opowiadaja sie¢ nawet te stalownie
(angielskie), ktére mimo jej wprowadzenia nie
uzyskaly zadnych dodatnich gospodarczych
efektow.

W Biprohucie opracowano projekt pelnej
automatyzacji piecow martenowskich w czte-
rech wariantach, a mianowicie dla piecow ist-
niejacych i nowych oraz dla réznych rodzajow
gazu opalowego. Projekt ten bedzie stosowany
do budowanych i modernizowanych piecow.
Przewiduje sie np. dla piecow nowych, opala-
nych mieszanka gazu koksowego i wielkopieco-
wego (rys. 3): automatyczna regulacje ciagu
przez przestawienie zasuwy kominowej regu-
latorem Askania, samoeczynng regulacje stosun-
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Rys. 3. Schemat aparatury kontrolno-pomiarowej z automatyzacja przekaczania pieca martenowskiego opa-
5 lanego mieszanka gazu koksowego i wielkopiecowego

SR :

kowego nadmiaru powietrza takim samym
regulatorem, regulacje wartosci opatowej gazu
mieszankowego i automatyczne przelgczanie
regeneratoré6w. Automatyka przeprowadza réw-
niez pomiary rejestrowane i kontrolne: ci$nienia
gazu, ciggu, iloSci powietrza, analizy spalin,
pomiaru temperatury w komorze roboczej i re-
generatorach.

Do usprawnienia organizacji ruchu stalowni
ma stuzy¢ przewodowa tgcznosé foniczna pomie-
dzy r6znymi stanowiskami obstugi, w postaci
glosnikéw 1 mikrofonéw. Procz tego istnieje
sygnalizacja elektryczna, swietlna i akustyczna,
ktora informuje obstuge o stanach procesu tech-
nologicznego. W biurze szefa stalowni samopi-
szace przyrzady rejestruja przebieg pracy po-
szczegb6lnych piecoéw, dzieki czemu jest on stale
poinformowany o fazie pracy kazdego pieca
i jak dlugo trwa dana faza; procz tego moze
sie on porozumie¢ mikrofonem i glosnikiem
z obsluga piecéw i dyspozytorem stalowni.

Stalownie, ktére majg odlegle podreczne la-
boratorium, maja otrzymaé dwukierunkowsg
poczte pneumatyczng do przesylania probek
i wynikéw analiz.

W stalowniach elektrycznych zarzuca sie
w latach powojennych stare sposoby sa-
moczynnej regulacji elektrod piecéw *tuko-

wych za pomocg regulatoréw wibracyjnych
(Tirill) lub przekaznikowo-kontaktowych (Sie-
mens, CHEMZ, Westinghouse) i zaczyna sie sto-
sowac¢ zar6wno w ZSRR, jak w USA i Anglii —
regulacje amplidyng. Daje to szereg korzysci
ruchowych i gospodarczych. Biprohut takze
opracowal juz nowoczesng regulacje elektirycz-
nych piecow tukowych 3 —30 t przy zastoso-
waniu aparatury krajowej.

W nowoczesnych zautomatyzowanych ukla-
dach walcowniczych stosuje sie sterowanie
prostownikami rteciowymi, zapoczatkowane je:
szcze przed wojng. Obecnie szeroko rozpo-
wszechnily sie wzmacniacze elektromaszynowe
i magnetyczne, dzieki réznorodnym mozliwo-
$ciom ich zastosowania. W wielu wypadkach
spelniajg one zadanie nie tylko wiasciwych re-
gulatoréw lecz réwniez zabezpieczenia napedow
elektrycznych, np. przed przeciazeniem.

Osiggane obecnie rekordowe szybkogci wal-
cowania na ciggltych zimnych walcowniach
32 m/sek, tj. 120 km/godz i wiecej, uzyskano
dzieki sterowanym prostownikom i regulatorom
elektromaszynowym. Urzadzenia te stosuje S
dzi§ réwniez w uktadach walcowni nawrotnych
i zgniataczy. Na przyklad w Niemczech przera-
bia sie istniejace walcownie na nowoczesné
uklady zautomatyzowane, uzyskujac w ten Spo-
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Rys. 4 i 5. Rozdzielnia walcowni nawrotnej przed mo-
dernizacja i po niej (sterowanie amplidyng)

Nale.I

Se—(bwody gtowne —— Obwody wzbudzema

Rys. 6. Schemat elektryczny z 2 walcarkami kwarto.
T — tensjometr, A — amplidyny, GD — generatory
dodawcze, G — generator, M — silniki

§ob wxele_cennych korzys$ci. Trzeba pamigtaé,
ze czas gniotéw wynosi 30 —40% calego czasu
walcow_an.la. a dlugos¢ przerw miedzy gniotami
Wypelplaja_ czasy potrzebne do sterowania
napedow glownych (rozruchy, hamowania),
a zwlaszeza napedéw pomocniczych. Jesli wiec
czasy te skrécimy przez uzycie szybko dziala-
jacych regulatoréw, to wydajno§é wzroénie.
Poza tym uklady nowoczesnych napedéw ze
w.zn‘lacniaczami sa prostsze i zajmuja mniej
miejsca. Na rys. 4 i 5 pokazano rozdzielnie stara
1 po przerébce w pewnej walcowni w Niem-
ngc.h; na zdjeciach widaé wyraznie, ile zyskano
miejsca,

Dla przykladu na rys. 6 przedstawiono uklad
walcowni zimnej calkowicie zautomatyzowanej
z dwoma walcarkami kwarto. Tensjometr, mie-
rzacy nacigg tasmy, reguluje obroty kwarto I
przy pomocy amplidyny A i generatora dodaw-
czego +GD. Jednocze$nie reguluje sie réwniez
obroty zwijarek w zalezno$ci od rosngcej $red-
nicy nawijania oraz obroty walcéw dolnych
i gébrnych, napedzanych osobnymi silnikami.
Jak podaje wytwoérea, uklad ten umozliwia osia-
gniecie szybkosci walcowania 18,5 m/sek.

Nowoczesne koksownie sa juz na ogél zme-
chanizowane i nie wprowadza sie¢ w nich spe-
cjalnych automatyzacji. Duze mozliwosci nato-
miast w tej dziedzinie otwieraja sie w wytwor-
niach produktéw ubocznych, gdzie mozna
laczyé poszezegélne fazy procesu technologicz-
nego w proces potokowy.

Co do energetyki hutniczej, automatyzacje
nakazujg wzgledy na bezpieczenstwo ruchu,
przede wszystkim w gospodarce gazowej.
W tym celu buduje sie centralne dyspozytornie,
skad mozna zdalnie sterowaé zasuwami gazu,
a tablice pomiarowe informuja o stanie ogél-
nym ukladu; zapewnia to panowanie nad sy-
tuacja w sieci gazowej.

Obraz w pelni zautomatyzowanej kotlowni
z obstuga w bialych kitlach jest nam dobrze
znany, totez zagadnienia tego omawiaé¢ nie be-
dziemy.

Je$li chodzi o gaz mieszankowy reguluje sie
samoczynnie staly stosunek mieszanki, np. gazu
koksowego i wielkopiecowego, uzyskujac w kon-
sekwencji prawie stala warto$¢ kaloryczna.

W generatorach gazowych podlega automa-
tycznej regulacji doplyw pary w zalezno$ci od
temperatury mieszanki powietrze-para oraz
doplyw powietrza w zalezno$ci od ci$nienia gazu
generatorowego; automatyzacje dopelniaja po-
miary z sygnalizacja granicznych warto$ci tem-
peratury, ci$nienia i pozioméw zasilajacej wody.

W piecach grzewczych wprowadza sie auto-
matycznie regulowany doplyw gazu i powietrza
jako funkecji temperatury i jako$ci spalania.
Brak powietrza lub wody chlodzacej samoczyn-
nie uruchamia odnoéne urzadzenia piecéw, np.
zamyka doplyw gazu.

Jak widaé, automatyzacja w energetyce hut-
niczej zapewnia racjonalne, a wiec oszczedne
zuzycie paliw, lepsze uzyskanie urzadzen ener-
getycznych oraz wieksze bezpieczenstwo ruchu.
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Wiaéciwe spalanie polepsza précz tego stan
zdrowotny okolic zakladéw hutniczych. Auto-
matyzacje wprowadza sie réwniez do gospo-
darki wodnej hut. Nakazuje ja potrzeba zagwa-
rantowania maksymalnej pewnosci ruchu urza-
dzen produkeyjnych. Automatyzacja polega
najczesciej na samoczynnym uruchamianiu elek-
trycznych napedéw pomp w razie spadku ci-
$nienia lub tez samoczynnym przestawianiu
zasuw doprowadzajacych wode z nowych Zzroé-
det. Urzadzenia takie zwiekszaja pewnos¢
ruchu, jako tez umozliwiajg zmniejszenie zbior-
nikéw wody, a w wielu wypadkach czynia je
nawet calkowicie zbytecznymi.

Wzrost produkeji hut wywoluje trudnosci
w transporcie kolejowym, zwieksza gesto$¢ we-
wnetrznych linii kolejowych i pogarszasbezpie-
czenstwo ruchu pieszego i kolowego. Ze szcze-
gélowej analizy ruchu kolejowego wynika, ze
czasy uzytkowania $rodkéw transportowych sg
male; mozna by je znacznie zwiekszy¢, a postoje
znacznie skrécié. Jedng z giléwnych przyczyn
takiego stanu jest brak odpowiedniego $rodka
lacznosei miedzy dyspozytorem ruchu transpor-
towego a jego podwiladnymi i obstuga lokomo-
tyw. Aby polepszy¢ sytuacje, wprowadza sie
w nowoczesnych zakladach komunikacje radio-
wg na fali 1 do 10 m, instalujac jednag lub
dwie glowne stacje nadawczo-odbiorcze o mocy
2—5 W i kilka aparatéw o mocy okolo 3 W na
lokomotywach. Wyniki tej lgcznos$ci wykazuja,
ze czas postojow lokomotyw mozna skrocié
o okolo 20%, a czas nieuzytecznego przetacza-
nia wagonéw o dalsze 10 —15% calkowitego
czasu pracy lokomotyw.

Na przejazdach drég kolejowych wprowadza
sie obecnie w celu zwiekszenia bezpieczenstwa
ruchu pieszego i kolowego, samoczynng sygna-
lizacje optycznag lub akustyczng. Nadjezdzajacy
wagon lub parowéz sam ja uruchamia na prze-
jezdzie, np. migajace S$wiatto biato-czerwone.
W tym samym celu stosuje sie réwniez zapory
drogowe na przejazdach, samoczynnie stero-
wane przez lokomotywe.

Rozjazdy kolejowe w duzych zakladach prze-
stawia sie obecnie za pomocg zdalnego sterowa-
nia z odleglego punktu dyspozytorskiego, po-
dobnie jak na stacjach kolei dalekobieznych.

Ramy tego pogladowego referatu nie pozwa-
laja wnika¢ w szczegbély rozwigzan konstruk-

cyjnych samych urzadzen automatyzacji i gy
ukladéw. Stworzono ich dotychczas takie mng.
stwo, ze powstala specjalna wiedza w tej dzie.
dzinie. -Automatyzacja to nie tylko elektrotech-
nika; stosowana na wszystkich polach, taczy
ona prawie wszystkie dziedziny techniki: w prg.
dach silnych i stabych, w wysokim i niskim na.
pigciu, w miernictwie elektrycznym, telemetrij,
teletechnice, sygnalizacji i elektronice. Wkra-
cza rOwniez w pomiary cieplne, operuje prawa-
mi hydrauliki, mechaniki i teorii mechanizméy.
Jesli ma sterowaé procesami wytworczymi, my.
si wejs¢ takze w technologie produkcji. Facho-
wiec, zajmujacy sie automatyzacja musi wiee
posiada¢ szerokie wiadomos$ci ave wszystkich
dziedzinach, ktére wymieniono.

W Polsce przystapiono juz do ksztalcenia no-
wych kadr fachoweéw, o czym $wiadcza np,
programy nauczania na politechnikach we Wro-
clawiu i Warszawie. Ksztalcenie to powinno je-
dnak obja¢ réwniez nizsze poziomy nauczania:
Srednie szkoty techniczne oraz kursy zawodowe
dla robotnikéw i mistrzéw. Nie chodzi tylko
o0 zaznajomienie z technika automatyzacji, ale
0 co$ wazniejszego: o przetamanie starych, moe-
no u nas zakorzenionych tradycji recznej pracy.

Automatyzacja, zastepujac reczng obsluge
praca automatéw, powoduje zmniejszenie zalo-
gi, ale za to wymaga wysoko kwalifikowanych
fachoweéw do konserwacji aparatury.

Kraje wysoko uprzemystowione, jak ZSRR,
posunety juz daleko rozwo6j tej nowej techniki,
My stawiamy przy pomocy Zwigzku Radziec-
kiego pierwsze kroki. Aby wykonaé program
automatyzacji w pelnym zakresie, musimy mieé
wlasne $rodki do jej realizacji, tzn. aparaty
i urzadzenia. Niestety nasz przemysl nie stoi
jeszcze na takim poziomie, aby moégt mam ich
dostarczyé¢. Produkuje on wprawdzie kilka ty-
poéw aparatéw, ale w pelni obmyS$lonej automa-
tyzacji nie mozna przy ich uzyciu przeprowa-
dzi¢. Zaczynamy sie dopiero budzi¢ do nowych
zadan, o czym $wiadczg organizowane w osta-
tnich czasach ogoélnokrajowe narady i konfe-

Tencje przemyslowe, poswiecone zagadnieniom

automatyzacji.

Na wlasciwg droge juz weszliSmy. Musimy.
gdyz sta¢ nas ma to i mamy mozliwosci aby
zrownac¢ sie z innymi krajami, w przeciwnym
bowiem razie bedziemy sie cofac.
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Zmniejszenie poboru mocy elekirycznej
w przemysle hutniczym

Obecna sytuacja w dziedzinie gospodarki elektrye

znej nakazuje zmniejszenie zdpotrzebowania mocy przez

przemyst. — Zmniejszenie poboru mocy naklada na énergetyka zakladu przemyslowego obowigzek wtasci-

wego rozkladu obcigZen. — Hutnictwo zmniejszylo zapotrzebowanie mocy elektrycznej z
odpowiednie sposoby i pokonujac trudnosci ruchowe. g

1. Wstep

Olbrzymie tempo budowy nowych zakladéow
przemyslowych i rozbudowy istniejacych oraz
na szeroka skale prowadzona elektryfikacja
spowodowaly powazny wzrost zapotrzebowania
energii elektrycznej na obszarze calego panstwa,
a szezegblnie w poludniowym okregu przemy-
stowym. W celu pokrycia zwiekszonego zapo-
trzebowania energii elektrycznej przewidziano
w Planie 6-letnim odpowiednie inwestycje za-
réwno w elektrowniach zawodowych jak i prze-
mystowych. Inwestycje energetyczne nie nada-
7aja jednak za przyspieszonymi potrzebami,
a oprocz tego uwzgledni¢ trzeba letni okres pla-
nowych remontéw jednostek pradotwoérczych
w elektrowniach. Powoduje to duzy niedoboér
mocy w $lasko-dagbrowskim okregu przemysto-
wym. Brak odpowiedniej wielkos$ci mocy wy-
stepuje szczegblnie jaskrawo w godzinach obec-
negB% szezytu wieczornego, tj. od godz. 19,30 do
21,30.

Hutnictwo jest bardzo zainteresowane sytua-
cja, w ktorej znajdujg sie zaklady Energe-
tyczne Okregu Poludniowego, gdyz z sieci okre-
gowej czerpie 60% energii elektryczne;j.

Niedob6r mocy tak czynnej jak i biernej
zmusza Okregowego Dyspozytora Mocy do sto-
sowania ograniczen poboru mocy przez poszcze-
golne huty, co powoduje postoje oddzialéw pro-
dukcyjnych i trudno$ci w wykonaniu planu
produkeyjnego. Niedobdér mocy (zwlaszcza bier-
nej) jest przyczyna, ze huty otrzymuja napiecie
czesto o 17% nizsze od nominalnego, tj. zamiast
np. 6 kV tylko 5 kV. Tak niskie napiecie powo-
duje trudnos$ci ruchowe wskutek nadmiernego
grzania sie silnikéw i spadku momentéw roz-
ruchowych i obrotowych, ktére maleja z kwa-
dratem napiecia. Zdarza sie np., ze podczas
Walcowania niedostatecznie wygrzanego wlewka
silnik napedowy wypada z biegu wskutek prze-
ciazenia i zadzialania zabezpieczen nadmiaro-
W'»"Ch, a wlewek zostaje miedzy walcami, powo-
F‘UT%C przerwe w produkcji. Nadmiernie obni-
Zone napiecie moze spowodowaé przegrzanie izo-
lacii uzwoienia silnika i jego uszkodzenie, a za-
tem post6i agregatu. Zbyt niskie napiecie wy-
wiera ujemny wplyw réwniez na produkeje
stalowni elektrycznych, ukowe piece elektrycz-
ne odezuwaja bowiem obnizone napiecie w cza-
Sie tonienia twardego wsadu, kiedy nie moga
uzyska¢ pelnej mocy nominalnej.

z sieci, stosujac

Aby ratowaé sytuacje sieci okregowej stosuje
epergetyka w celu odcigzenia elektrowni obnize-
nie czestotliwo$ei pradu. U odbiorcéow energii
elektrycznej spadaja jednak wtedy obroty ma-
szyn, ktére — jak wiadomo — s3 wprost pro-
porcjonalne do czestotliwosei wedlug wzoru
=21

= —— +Wydajno$¢ maszyn o ,,wentylatoro-

wej‘ charakterystyce, jak pompy wodne, wenty-
latory i turbodmuchawy wielkopiecowe z nape-
dem elektrycznym, spada proporcjonalnie do
obrotéw, o ci$nienie tloczonego medium pro-
porcjonalnie do kwadratu obrotéw. Obnizenie
czestotliwo$ei o 4%, tj. z 50 na 48 okr./sek,
zmniejsza wydajno$é turbodmuchawy o 4%,
a ci$nienie o 7,84%. Przedluza sie wtedy czas
grzania materialu w piecach, a produkcja wiel-
kich piecéw spada.

Aby unikngé ujemnych skutkéw wywolanych
niedoborem mocy, jak réwniez zlagodzi¢ jego
przebieg dobowy przez usuniecie razacych szczy-
téow, zachodzi konieczno$é ograniczenia poboru
mocy zakladéw przemyslowych w godzinach
wieczornych. W tym celu zaklady zbytu energii
ustalaja dla zakladéw przemystowych limity
mocy, ktérych przekroczenie zwieksza cene po-
branej przez nie energii. Poniewaz Srodek ten
nie jest wystarczajacy, trzeba uzyska¢ za po-
érednictwem dyspozytoréw mocy i energetykow
zakladowych bezposredni wplyw na poszcze-
gélne wydzialy produkcyjne, aby obnizyé¢ ich
pobér mocy w godzinach szezytowego obcigze-
nia.

Zmniejszenie poboru mocy przez huty wiaze
sie z unikaniem zbednego poboru energii elek-
trycznej, ktéra ma posredni wplyw na dalsze
ograniczanie poboru mocy.

Obnizenie szezytéw poboru mocy z sieci okre-
gowej nie przynosi wprawdzie oszczednosci na
weglu, lecz wyréwnuje obciazenie w czasie od-
dawania energii, co umozliwia lepsze wyzyska-
nie jednostek pradotwoérczych, transformatorow
i sieci przesylowych. Réwnoczeénie trzeba da-
zy¢ do unikania zbednego poboru energii elek-
trycznej, co bezpo$rednio chroni nasze zapasy
wegla przed marnotrawstwem. Oba te wyma-
gania mozna zrealizowaé¢ jedynie za posradnic-
twem odbiorcéw, oni bowiem powodujg obcig-
senie elektrowni przez ruch swych urzadzen
produkcyjnych, a wiec maja moznosS¢é przesu-
wania w czasie swego szczytowego obcigzenia
i zmniejszania jego wysokosSci.



Str. 360

HUTNIK

Nr 19

m

[Mszg i

24 ‘
! L A/

20 {\-4 F\(________\__ il

- V[ [V

12
08
04

\g
Bm)

|
|
|
T
l

Ry |
R R )
[h]t

Rys. 1. Dobowy pobdér mocy elektrycznej przez jedna
z hut w dniu 25. 6. 1952 r.

i
|
|
|
i

A

6 &

Rys. 1 przedstawia dobowy pobér mocy elek-
trycznej przez jedng z hut w dniu 25.6.52 r. Jak
wida¢, obciazenie szczytowe wystapilo okoto
godz. 21, tzn. w czasie maksymalnego obcigzenia
elektrowni (szczyt wieczorny) i wynosito:

Domge s o B0 0 160%
Nq, 1,76

Jest to przyktad zlego obcigzenia huty.

Srodki do obnizenia szczytow musza byé
zdatne do natychmiastowego zastosowania bez
uszczerbku dla produkeji.

2. Sposoby obnizenia szezytu

Aby moc obnizy¢ szczyt poboru mocy, trzeba
koniecznie zna¢ wykres dobowego obcigzenia
calej huty, sporzadzany dwa razy w miesigcu.
W tym celu na wszystkich liniach zasilajacych
hute i w rozdzielni gltéwnej na odplywach do
poszczegblnych wydziatow produkeyjnych trze-
ba zainstalowaé¢ piszace watomierze lub maksy-
grafy, podajace Srednig moc pietnastominutows.
Huty przewaznie majg maksygrafy na liniach
zasilajacych, brakuje ich natomiast zupetnie na
odptywach do wydzialéw. Zastapi¢ je tutaj moga
liczniki energii, ktére przewaznie znajdujg sie
na odptywach, odczytywane np. co p6t godziny
lub doryweczy pomiar mocy przy pomocy maksy-
graféw rejestrujacych, ktorych huty majg prze-
waznie po kilka sztuk. Szczyt mocy wydziatu
produkcyjnego ustala sie na podstawie porow-
nania wiekszej ilosci wykresé6w dobowego ob-
cigzenia danego wydziatu. Wnikliwa analiza
wykresu dobowego obcigzenia wydziatu powin-
na by¢ poswiecona specjalnie urzgdzeniom,
ktére powoduja duze szczyty mocy. Hutnictwo
ma wiele takich wlasnie urzadzen. Sa nimi wal-
cownie, szczegdlnie w uktadach bez ko6t zama-
chowych, piece tukowe, suwnice, itp.

Obnizenie zapotrzebowania szczytu mocy
mozna 0siggna¢ nastepujgcymi sposobami:

A. Srodki techniczne
1. Najskuteczniejszym sposobem jest przesu-

niecie czasu pracy poza okres szczytowego
obcigzenia lub wstrzymanie pracy urzadzenia

w okresie szczytowego obciazenia, w celu prz.
gladu, smarowania czy tez wymiany walcoy,

2. Zwiekszenie mocy osiggalnej i dyspozchj_
nej elektrowni hutniczych.

3. Zmniejszenie zapotrzebowania energii elgk.
trycznej na o$wietlenie, ogrzewanie i bieg
jalowy silnikéw oraz dobranie mocy silnikgy
napedowych do rzeczywistych potrzeb maszyy

Poprawa wspoétczynnika mocy huty przez wy-
zyskanie kondensatoréw statycznych i silnikgy
synchronicznych zmniejsza koszty pobranej
energii i odciaza turbozespoly oraz urzadzenis
przesytowe.

B. Srodki organizacyjne

1. Zarzadzenia dotyczace czasu pracy pracow-
nikow, jak kolejne rozpoczynanie przerw w pra-
cy, przekladanie czasu pracy na nocng zmiane,
stosowanie réznych dni wypoczynkowych,

2. Wykonywanie remontéw w dni powszednie
i przenoszenie pracy produkcyjnej na $wieta,

3. Mobilizacja pracownikow wydzialow za-
réwno energetycznych jak i produkeyjnych.

4. Kontrola zapotrzebowania mocy w okresie
szczytu.

3. Wyniki akeji obnizenia szezytu

Planowa akcje obnizenia zapotrzebowania
i rzeczywistego poboru mocy elektrycznej przez
hutnictwo z sieci okregowej zapoczatkowalo
wydane przez Centralny Zarzad Przemystu Hut-
niczego zarzadzenie Nr 85/52 z dnia 31. 5. 19521,
W sprawie ograniczenia poboru mocy elektrycz-
nej oraz wyréwnania przebiegu obcigzenia do-
bowego. Polecono w nim przeanalizowanie wy-
kreséw dobowego obcigzenia zakladow w celu
zmniejszenia zapotrzebowania mocy i wyréw-
nania spadkéw obcigzenia wystepujacych pod-
czas dokonywania zmiany obstugi przez:

1. zwiekszenie dyscypliny pracy podczas
przejmowania przez zatogi zmianowe urzg-
dzen produkecyjnych w peinym biegu,

2. rozlozenie pracy oddzialow i agregatow,

3. wyznaczenie réznych pér $niadaniowych
poszczegllnym wydziatom,

4. przesuniecie poczatku pracy w wypadku
pracy jednozmianowej z godz 6 na 7.

Huty posiadajace wlasne elektrownie pracu-

jace rownolegle z siecig ZEOP zobowigzane s
wedlug zarzadzenia, prowadzié¢ ruch zespolow
pradotwoérezych tak, aby jak najbardziej wy-
zyska¢ ich moc czynng i bierng, zwiaszcza w g0-
dzinach szczytowego obcigzenia. W celu real-
zacji planu obnizenia i wyréwnania pobort
mocy wyznaczg huty na zmiane ranng i popoiu-
dniows odpowiedzialnych pracownikéw dziall
elektrycznego, ktérych zadaniem bedzie biezace
$ledzenie przebiegu obcigzenia zakladu, kon-
trola przestrzegania wyznaczonego limitu mocy
w szczycie wieczornym oraz dotrzymanie usta:
lonego czasu pracy wydzialéw i agregatow.

Zarzadzenie naktada w koncu na glowny

energetykéw lub mechanikéw obowiazek tele-
fonicznego zawiadamiania Okregowego Dyspo
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zytora Mocy o zatrzymaniu maszyn o mocy po-

Po wydaniu zarzadzenia Nr 85/52 przeprowa-
dzili inspektorzy dzialu Gléwnego Energetyka
CcZPH kontrole jego wykonania, ustalajac zara-
zem protokolarnie z energetykami hut i w miare
potrzeby z dyrekcjami lub szefami produkeji
konkretne liczbowe mozliwo$ci obnizenia poboru
mocy. Odpowiednie zarzadzenia inspektoréw
wprowadzono natychmiast w zycie.

Ponizej omawiamy niektére wyniki omawia-
nej akcji, osiggniete w hutach wyposazonych
w réznorodne maszyny i urzadzenia.

I przyktad. Huta o duzym stopniu zelektryfi-
kowania napedéw réznorodnych maszyn wyla-
cza w okresie szezytu wieczornego jeden dezyn-
tegrator o $rednim poborze mocy 250 kW oraz

cze$¢é mtynow koksowni o lacznej mocy pobie--

ranej 650 kW. WlaSciwe wygrzewanie mate-
riatu wsadowego dla poszczegélnych walcowni
zmniejszyto pobér mocy o 400 kW. Mobilizacja
zalogi, polegajaca na zaznajomieniu suwnico-
wych i obstugi pulpitow sterowniczych napedéw
pomocniczych walcowni z rytmicznym ruchem
urzadzen, ktére powoduja natychmiastowy
wzrost obcigzenia, zmniejszyta pobor o 200 kW.
Uruchomiono réwniez maszyne gazowg na gaz
wielkopiecowy i obcigzono ja do 600 kW ze
wzgledu na zly stan cylindréw. Sumarycznie
zatem uzyskano moc 2,1 MW.

II przyklad. Na podstawie bogatego materiatu
statystycznego huty stwierdzono, ze dobowe ob-
ciazenie jest nadzwyczaj nier6wnomierne, a mie-
sieczne wyzyskanie przyznanego limitu mocy
wynosi zaledwie okoto 420 godzin, co stanowi
58%. Odbiory huty mozna podzieli¢ wyraznie
na dwa rodzaje: z obcigzeniem prawie stalym
i z obcigzeniem zmiennym. Odbiory z wyrow-
nanym przebiegiem obcigzenia wynoszg okolo
35%; odbiory o duzej nieregularnosci obciaze-
nia, wywierajace decydujacy wplyw na przebieg
poboru mocy calej huty, stanowia piece elek-
tryczne.

.Us_talenie i dotrzymanie harmonogramu to-
pienia twardego wsadu w poszczegélnych pie-
cach, t'ak aby nie odbywalo sie ono réwnocze$nie
jedynie tylko w dwéch najwiekszych piecach,
zmniejszylo zapotrzebowanie mocy o 2,5 MW.
Goglny podkreslenia jest fakt, ze réwnoczesne
tqplenie twardego wsadu w dwéch najwiekszych
piecach w listopadzie 1951 r. odbywalo sie w 13
dniach i to o lacznym czasie 24 godzin. Aby
dotrzymywano harmonogramu biegu piecow
przynajmniej w okresie szezytu wieczornego,
trzeba bylo zarzadzenia dyrekeji.

Poza tym wylacza sie w szczycie wieczornym
bez straty produkcji piec grzewczy o mocy
100 kW; przygotowanie zalogi do wlasciwego
uzycia obslugiwanych agregatéw dalo réwniez
100 kW. W sumie uzyskano obnizenie poboru
mocy huty w szezycie wieczornym o 2,7 MW.

Sumarycznie zdolano zmniejszy¢é pobér mocy
przez huty podlegle Centralnemu Zarzadowi
Przemystu Hutniczego wedlug zestawienia z dnia
11. 6.1952 r. w poréwnaniu z dniem 14.5.52 r.
godz. 21,00 o 9,5 MW.

4. Zakonczenie

Akcja majaca na celu zmniejszenie zapotrze-
bowania mocy elektrycznej z sieci okregowej
i wyréwnanie jej przebiegu dobowego winna
byé prowadzona konsekwentnie z nieustajaca
energia. Nalezy wyzyskaé¢ w tym celu wszelkie
technicznie i organizacyjnie uzasadnione mozli-
wosci. Do wspoélpracy trzeba powolaé caly aktyw
techniczny zakladu, zaré6wno energetykéw jak
i hutnikow, ktorzy beda wsp6lnie analizowali
mozliwosci dalszego zmniejszenia poboru mocy
i wyréwnania krzywej dobowego obciazenia,
a nastepnie dopilnuja realizacji zobowiaza-
nia.

Nalezy sie réwniez przygotowaé na okres nad-
chodzjcego szezytu jesienno-zimowego, gdyz
Okregowy Dyspozytor Mocy moze zazadaé dal-
szych ograniczen.

\
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NOWOSCI Z DZIEDZINY HUTNICTWA
RUDY

Rozwéj kopalnictwa w ZSRR!

Produkcja suréwki, stali i zelazostopéw wymaga,
oprécz podstawowych rud zelaza, rowniez takich su-
rowcow, jak rudy manganu, chromu, magnezyty, do-
lomity, kamien wapienny, gliny ogniotrwate, kwarcyty
i wiele innych.

Kopalnictwo rud surowcéw mineralnych jest bardzo
wazna i rozlegla galezia przemystu goérniczego ZSRR.
Jego baze stanowi szereg zi6z o Swiatowym znaczeniu.
Spo$réd nich nalezy wymienié¢ takie, jak kurska ano-
malia magnetyczna, krzyworoskie zaglebie rudne, ka-
myszburunskie zloza rud zelaza, cziaturskie i nikopol-
skie zaglebie rud manganu, poludniowo-kempirsajskie
i saranowskie zloza rud chromu, satkinskie zloza ma-
gnezytow, czasow-jarskie ‘gliny ogniotrwale i wiele
innych. Zloza te bynajmniej nie wyczerpuja catego
bogactwa rud w ZSRR, oprocz nich bowiem olbrzymie
zloza rud zelaza i manganu znajduja sie na Uralu,
w Gornej Szorii, w Kazachstanie, we wschodniej Sy-
berii, na obszarach zauralskich, na poéiwyspie Kola,
w Azerbejdzanie, w centralnym okregu przemystowym
itd. Obszerne prace geologiczno-badawcze stale roz-
szerzaja zasieg niezmierzonych bogactw mineralnych
Zwiazku Radzieckiego, ktére moga stuzyé przemystowi
hutniczemu.

Kopalnictwo rud w carskiej Rosji przedstawialo sie
nader zalo$nie. Dominujacym typem przedsiebiorstwa
byta mala kopalnia wydobywajaca rude sposobem od-
krywkowym, w warunkach wymagajacych -ciezkiej
pracy recznej. Na jedng kopalnie rud w zaglebiu
Krzywego Rogu w r. 1913 przypadalto Srednio zaledwie
215 kW ogdélnej mocy silnikéw, W tym samym czasie
w calym nikopolskim zagiebiu rud manganu bylo za-
ledwie osiem maszyn parowych. Wiekszoé¢é kopaln
byla wyposazona w wyciggi napedzape silg koni. Po-
dobnie bylo w cziaturskim zaglebiu manganowym,
ktére przewyzsza zardéwno iloScig jak i jakoscig rudy
wszystkie zloza manganu na Swiecie. Praca odbywala
sie wylacznie recznie, a rude transportowano do stacji
kolejowej w koszach na woézkach dwukolowych.

Nalezy dodaé¢, ze 6wczesne kopalnictwo rud cecho-
wala gospodarka rabunkowa. Straty rud na przyktad
w zaglebiu krzyworoskim dochodzity do 40 %. Wydo-
bywano rudy najbogatsze, nie wymagajace przerobki
i przygotowania do procesu wielkopiecowego, eksploa-
tujac najwygodniejsze poklady, przewaznie sposobem
odkrywkowym.

Wydajno$¢ pracy zar6wno na Uralu, gdzie zachowaly
sie¢ jeszcze $lady panszczyzny, jak i na bardziej po-
stepowym, kapitalistycznym potudniu Rosji, byla bar-
dzo mata. Wynosita ona w r. 1913 w kopalniach ural-
skich zaledwie 102,4.t, w Xopalniach krzyworoskich
269,4 t, a w nikopolskim zaglebiu rud manganowych
1702 t wzbogaconej rudy na robotnika w ciggu roku
Statych pracownikéw nie bylo; produkcja opierala sie
na pracy sezonowych robotnikéw-chiopdw.

Na poczatku Rewolucji Pazdziernikowej zacofane
goérnictwo rud carskiej Rosji znajdowalo sie w stanie

1 Opra'cowano na podstawie ksigzki W. E. L.opuszan-
skiego i A. F. Platonowa: Sprawocznik gornogo ma-
stiera, Moskwa 1951.

zupelnej martwoty. Po zwyciestwie Rewolucji Rosyj-
skiej proletariat pod przewodnictwem Partii Komuni-
stycznej przystapil do odbudowy gléwnych zagliebi
rudnych. Rozpoczeto ja od uruchomienia najwiek-
szych i latwych do odbudowy kopali na Uralu i na
potudniu Rosji.

W roku 1926 rozpoczyna sie intensywne unowocze§-
nianie przemystu rudnego. Wprowadza sie pneuma-
tyczne wiercenie otwor6éw, -mechaniczne zgarniacze,
transportery itd.

W latach 1929 — 1930 konczy sie odbudowa przemy-
stlu rudnego. Rozpoczyna sie bohaterska epopea stali-
nowskich pieciolatek — okres gruntownej rozbudowy
przemystu socjalistycznego, w tym réwniez jednej
7z najwazniejszych jego galezi — kopalnictwa rud
zelaza.

Wydchycie rud zelaza i manganu w starych zagle-
biach rudnych intensywnie wzrasta, a rdéwnoczesnie
buduje sie nowe kopalnie i nowe zaklady, oparte
na nowych zlozach rud. Wzrost wydobycia w poszcze-
g6lnych okregach rudnych przedstawia tablica I.

W latach tych zaczeto w calej pelni eksploatowaé
wielkie zloza rudne kamyszburunskie (polwysep
Kiercz), magnitogorskie (poludniOWy‘Ural) oraz szereg
z16z w Goérnej Szorii (Syberia zachodnia), Daszkesan-
sku (Azejberdzan), Mikolajewsku (Amur) itd. Rozpo-
czeto rowniez wydobywanie rud zelaza kurskiej ano-
malii magnetycznej. ;

W ciagu pierwszych pieciolatek stalinowskich prze-
myst rud zelaza zostal ogromnie rozbudowany i doz-
brojony technicznie, a roéwnocze$nie przemieszezony
pod wzgledem geograficznym. Przemyst ten przesunal
sie na wschod kraju, stwarzajgc tam warunki do roz-
woju innych gatezi przemystu. Przesuniecia te charak-
teryzuje tablica II.

Przewidujaca stalinowska polityka rozwijania ciez-
kiego przemystu na wschodzie ZSRR, oparta na natu-
ralnych bogactwach Uralu i Syberii, stworzyla tam
potezna baze przemystowa, ktéra przyniosta ZSRR
nieocenione korzySci w czasie Wielkiej Wojny Naro-
dowej.

Réwnocze$nie z iloSciowym wzrostem wydobycia
rud zelaza poprawiala sie ich przerdbka i przygoto-

Tablical
Wzrost wydobycia rud zelaza
Wzrost Wydobycia rudy zela-
. 1940 6wnaniu
Nazwa okregu za W I g r,“1,9{)3°mwn i
%
Zagtebie krzyworoskie 300,0
Kombinat kamyszburunski 260,0
Zloza uralskie
(w tym Magnitogorsk 3152) 4470
Okreg centralny (rudy
tulskie i lipieckie) 183,0
Ogoétem 317,0
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Wydobycie rudy zelaza wedlug okregoéw Tablica Il
Procentowy udzial wydobycia rud zelaza
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wanie do proceséw metalurgicznych. Swiadezy o tym
np. przeszio dziesieciokrotny wzrost produkeji aglo-
meratu w kombinacie ,,Ural-ruda“ w r. 1945 w por6w-
naniu z przedwojennym rokiem 1940.

Po wielkim zwyciestwie nad hitlerowskimi Niem-
cami Zwiazek Radziecki znowu wkroczyt na droge
pracy pokojowej. Pod koniec pierwszej powojennej
pieciolatki (1946 — 1950) wydobycie rud zelaza w ZSRR
znacznie wzroslo w poréwnaniu z r. 1940, a przeszlo
czterokrotnie w poréwnaniu z r. 1913. Najwiekszy
wzrost wydobycia rud zelaza nastapit w zachodniej
Syberii. :

Procentowy udzial kopaln poludniowych w wydo-
byciu rudy zelaza w stosunku do caloSci ZSRR spad?
w 1. 1950 do 52 % (w r. 1940 wynosit 67,5 %). Udziat
zaktadow uralskich wzrost w tym czasie z 27 do 36,4 %,
a zachodniej Syberii z 1,7 do 6,5 %. Udzial rud tulskich
i lipieckich spadt z 3.9 do 2,5 %.

Odbudowane i nowowybudowane kopalnie wyposa-
7ono w najnowocze$niejsze urzadzenia, zmechanizowa-
no procesy produkcyjne, wprowadzono najnowsze
metody eksploatacji i stachanowskie metody organi-
zacji pracy.

Ruda przychodzi do huty juz w stanie przygotowa-
nym, tzn. po rozdrobnieniu oraz klasyfikacji i ewen-
tualnie po wzbogaceniu i aglomeracji. Nowoczesna
technika wzbogacania umozliwia przerébke rud ubo-
gich, a w szczegdlnosci olbrzymich ilosci rud z Krzy-
wego Rogu, -okregu kurskiej anomalii magnetycznej,
polwyspu Kola i wielu innych.

Gwarancja pomys$lnego wykonania stalinowskiego
planu odbudowy i rozwoju przemysiu rudnego jest sze-
roko pojete socjalistyczne wspoélzawodnictwo o przed-
terminowe wykonanie planéw, obejmujace wszystkie
galezie narodowej gospodarki ZSRR, coraz bardziej
rozszerzajacy sie ruch stachanowski, twércza praca
naukowcow, wyzszo$é socjalistycznej gospodarki oraz

opieka nad rozwojem przemysiu ze strony Partii

i Rzadu.

Aby umozliwi¢ wykonanie postawionego przez J. W.
Stalina w r. 1946 zadania zwiekszenia w ciggu najbliz-
szych trzech pieciolatek produkecji suréwki do 50
miln. t, a produkecji stali do 60 miln. t rocznie, ko-
palnie rud zelaza musza wydobywaé okolo 100 miln, t.
rudy przygotowanej, czyli okolo 160 miln, t surowej
rudy rocznie. Warto napomknaé, ze cale Swiatowe wy-
dobycie rud zelaza w r. 1913 wynosilo 178 miln. t.

Rozwiazanie ekonomicznych i technicznych proble-
mow zwigzanych z konieczno$cia zwiekszenia w naj-
blizszych latach rocznego wydobycia rud do 160 miln. t,
wymaga od przemysiu rudnego ogromnego wysitku.
Trzeba uxjuchomié szereg nowych zl6z, co wymaga ob-
szernych badan geologicznych, ekonomicznych i tech-
nologicznych. Oprécz rud bogatych trzeba spozytkowaé
rudy ubogie i zlozone, a w tym celu rozwigzaé liczne
skomplikowane problemy ich wzbogacania i hutniczej
przerobki.

W zakresie techniki goérniczej trzeba rozwigzaé za-
gadnienia udoskonalenia systeméw odbudowy, mecha-
nizacji robét gérniczych, typizacji zakladéw, bezpie-
czehstwa pracy, organizacji produkcji, nowych kon-
strukcji maszyn i urzadzen od wzbogacania. Na koniec
trzeba wyszkoli¢ cala armie robotnikow, technikow,
inzynier6w i urzednikéw, w dostatecznym stopniu
obznajomionych z powoczesna technika i nowoczes-
nymi metodami organizacji produkeji i pracy, posia-
dajacych .wiadomosci z zakresu ekonomii, uzbrojonych
w zasady marksizmu i leninizmu i stojacych na wyso-
kim stopniu socjalistycznej kultury.

Nie ulega watpliwoéci, ze te ogromne zadania 20-
stana pomy$lnie rozwigzane pod przewodnictwem
Partii Komunistycznej i wodza postepowej ludzkosci,
J. W. Stalina.

A. Ofiok

MATERIALY OGNIOTRWALE

Wyroby ogniotrwate do budowy wielkiego pieca’

S.W. Glebow dokonat przegladu amerykanskich
i angielskich wyrobéw ogniotrwatych stosowanych
na wykladzine wielkiego pieca. W tabl. II podano
wiasno$ci amerykanskich szamotowych wyrobow wiel-
kopiecowych, ktérych sie ostatnio uzywa na wykla-
dzine szybu, garu, spadkéw i trzonu.

W celu unikniecia przerywania sie suréwki przez
tr.zon, zwlaszeza podczas rozpalania, w 20 wielkich
Piecach wybudowanych w okresie 1938 — 1946 r. na
Powierzchnie wykladziny szamotowej nakiadano war-

R
1 Ognieupory 1951 r., str. 563 (Iron and Steel Eng.
1950 r., nr 10, str. 55 i nr 11, str. 68).

stwe betonu sylimanitowego o grubosci od 75 do
230 mm.

Niekiedy beton ten nakladano na druga warstwe
wykladziny trzonu, na glebokosci 500 — 550 mm od
powierzchni trzonu.

Wediug danych statystycznych na wszystkich wiel-
kich piecach z taka warstwa ochronng nie bylo wy-
padkéw przerywania sig suréowki przez trzon lub gar.
Dotychczas unieruchomiono jeden wielki piec, ktory
podczas swej kampanii dat 2527 tys. ton suréowki.
Pozostate piece pracuja w dalszym ciggu; daly one
od 550 do 2500 tys. ton surowki.
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Tablica |
Liczba wielkich piecéw z wykladzing weglowa uruchomionych w USA od 1945 do 1950 r.
| ‘ | ! ‘ i B
Charakterystyka wylozenia: 1945 r.|1946 r.|1947 r. 1948 r.‘1949 r. 1950 r., Razem
et vt | 1 [ | ‘ \
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Warstwa weglowa w trzonie R e = e D S e | q
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Trzon weglowy, $ciany garu z jednej warstwy blokéw ‘ 1 | [
weglowych, z zewnatrz wykladzina szamotowa 1 1 ‘l — 7 1 1 “ 11
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‘ ‘ E
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Trzon weglowy, S$ciany garu z dwu warstw blokéw 1 %
weglowych = 6 11 1 23 10757 3=l 258
| e Y D
Razem 4 9 14 ‘ 33 12 5 ‘ T
Tablica II - cow zatrzymano z powodu przepalenia sie wykladziny
Wiasnoéci  wielkopiecowych wyrobéw szamotowych Weglowej (gléwnie kolo otworéw), 2 z powodu remon-

uzywanych ostatnio w USA

Wyroby
e Wyrob
Wtiasno$ci = ormalﬁe wysoko
wypalane
Sktad chemiczny %o
SiOs 51,0 51,0
Al>O;4 40,0 40,0
Fe, 05 2,5 2,5
TiO» 2,3 2,3
CaO 073 0’3
Ogniotrwalos¢
zwykta -{C 1730—1750 | 1730—1750
Ogniotrwalos¢ !
zwykta S 33—34 33—34
Porowato$¢ wzgledna 20 15
Pory zamkniete % i 4
Ciezar objetoscio-
Wy gjcm? 2,18 2,22
Wytrzymato$¢ na :
$ciskanie kG jcms 175 560

Mimo dobrej wytrzymatosci wyrobéw szamotowych,
od 1945 r. coraz czeSciej uzywa sie do wykladania

trzonu i garu wyrobow weglowych, przewaznie w po-
- staci duzych blokéw. :

W tabl. I podano dane dotyczace budowy wielkich
piecéw z wyktadzing weglowg od 1945 do 1950 r.

Najwiecej wielkich piecow z wykladzing weglowa
trzonu i garu wybudowano w 1948 r., w ostatnich latach
wida¢ zmniejszenie sie zakresu stosowania wyktadziny
weglowej. Najczesciej stosuje sie wyktadzine trzonu zto-
zona z dwu warstw blokéw weglowych, kazdy grubosci
570 mm, szeroko$ci 760 mm i dlugosci 3 m; Sciany garu
wyktada sie rowniez dwiema warstwami blokéw weglo-
wych o grubosci od 300 do 380 mm, na wysokosci do
25 — 2,7 m. Przestrzenie wolne miedzy warstwami
ubija sie masg weglowa.

W USA do wyktadania trzonu i $cian garu rzadko
stosuje sie ksztaltki weglowe o malych wymiarach
300X200X100 mm. Otwory spustowy i zuzlowy prze-
waznie wyklada sie ksztaltkami szamotowymi. Ponie-
waz bylo wiele wypadkéw przerywania sie suréwki
przez weglowa wyktadzine otworéw w trzonie i garze
podczas rozpalania pieca, powierzchnie te wyklada
sie jedna warstwa ksztaltek szamotowych. W okresie
1945 — 1950 r. z 77 wielkich piecow z wykladzing we-
glowa unieruchomiono og()}em 17. Z tej liczby 8 pie-

‘tu szybu, a 7 z innych przyczyn (gldwnie z powodu

braku zbytu surowki).

W Anglii stosowanie wyrobdow weglowych w wiel-
kich piecach rozpoczeto juz w 1943 r. w jednym z naj-
wiekszych zakladow hutniczych!. W zakladzie tym
do 1950 r. wylozono trzon blokami weglowymi w 10
wielkich piecach, $ciany garu w 4 piecach, w jednym
piecu wykonano pierscien weglowy w szybie a 3 piece
wylozono catkowicie wyrobami weglowymi od trzonu
do gardzieli. Siedmioletnia praktyka wykazala, ze wy-
lozenie $cian garu (grubos$ci okolo 570 mm) powinno
byé¢ niezalezne od wylozenia trzonu. Wyroby weglowe
uklada sie tu mozliwie bez spoin, albowiem masa
weglowa miedzy ksztaltkami wykazuje sktonnos¢ do
skurczu i w spoiny przenika metal. Ksztattki uzywane
do wykladania trzonu maja posta¢ przedstawiong na
rys. 1. W celu unikniecia wyplywania blokéw uklada
sie je na sucho. Grubo$§¢ wyktadziny w trzonie wy-
nosi normalnie 1,5 m. ¢

Do otwordéw uzywa sie tylko wyrobdw szamotowych,
gdyz wyroby weglowe trudno w tych miejscach za-
bezpieczyé przed utlenianiem przez dmuch lub pare
ktoéra powstaje z masy spustowej. Grubo§¢ wyktadziny

Rys. 1. Wylozenie trzonu wielkiego pieca ksztaltkami
weglowymi (Anglia)

1 Hutnik 1951 r., nr 9, str. 378 i nr 12, str. 497.°
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weglowej W szybie wynosi 570 mm a w gardzieli po-
wieksza sie do 900 mm. Wykladzina weglowa w szybie
pracuje dobrze; na wysokoSci do 12 m nad dyszami

nie powstawaly narosty w przeciagu 2 i wiecej lat.

Podczas eksploatacji piecow z wykladzing weglowa
zdarga)y si¢ wypadki przerywania sie suréwki przez
gar i trzony wielkich piecow.

W. Szymborski

WIELKIE PIECE

Produkcja zelgrudy

Proces wytwarzania zelaza w dilugich piecach obro-
towych byl juz niejednokrotnie omawiany w czasopis-
mach technicznych. Ostatnio' opublikowano wyniki
przerobki rud czeskich uzyskane w zakladzie dymar-
ckim w Kralowym Dworze (Czechoslowacja) oraz wy-
niki przeprowadzonych tam préb przerébki rud fran-
cuskich. Zaklad ten jest zbudowany podobnie do za-
kladu dymarskiego w Watenstedt;> ma on tylko jeden
piec obrotowy o wymiarach gléwnych: $rednica 3,60 m,
dlugo$é 60 m. Piec wykonuje okolo 1 obr/min i nachy-
Jony jest do poziomu pod katem 3%

W gornej czeSci (wlotowej) piec jest wymurowany
gwykla cegla szamotowa, w dolnej specjalng kwasna
szamota. Wymurowanie dolnej czesci pieca pokrywa sie
twarda warstewka zelaza gabczastego, ktéra spelnia
funkcje powierzchni roboczej obmurza.

Schemat procesu produkcyjnego przedstawiono na
rys. 1. Materiaty wsadowe (rude i koksik) dozuje sie z
indywidualnych zasobnik6w do woézka wagowego i od-
wazone zsypuje sie do mieszalnika pionowego. Pewne
ilosci materialu zwrotnego i pylu wydmuchiwanego z
pieca sypie sie do mieszalnika bez wazenia. Wyciag ku-
belkowy podnosi wymieszany material do gory i zasy-
puje przez rure zasypowg do gérnego konca pieca. Przy
wylotowym koncu rury zasypowej wprowadza sie stru-

1 P.E. Henry, C.F. Ramseyer i S.E. Miller. Iron
and Steel Engineer 27, 1951, nr 2, str. 66.
2 Hutnik 16, 1949, nr 7 — 8, str. 315.

Zbiornik materiatiw

w Kralowym Dworze

miey& powietrza, aby zapobiec uchodzeniu na zewnatrz
gazow piecowych.

Namiar piecowy sklada sie z mieszanki ubogich rud
czeskich Kruszna Hora i Zdice, pylu wielkopiecowego
i koksiku,

Przyblizony sklad chemiczny materialéw wsadowych
i uzyskiwanych produktéw, zuzla i metalu zestawiono
w tablicy I. Warto§é stosunku CaO : SiO, w Zuzlu win-
na wynosi¢ okolo 0,09 i moze spasé do 0,07. Zasadowosé
mozna zwiekszyé do 0,12 ale zuzywa sie wtedy wiecej
paliwa, poniewaz zuzel musi byé¢ goretszy. Zwigkszenie
zasadowos$ci powyzej 0,16 powoduje tworzenia si¢ pier-
$cieni w odlegloéci okolo 20 m od wylotu, tam, gdzie
zaczyna sie tworzyé zuzel. Optymalny sklad zuzla
podano w tablicy I

Jako paliwo stosuje sie pyt weglowy, wdmuchiwany
w dolnym koncu pieca. Przecigtne zuzycie paliwa na
ogrzewanie pieca i redukcje rudy jest nastepujgce: pylu
weglowego 280 do 290 kgt zelgrudy lub 8 —10 % w
stosunku do rudy, koksiku 900 do 950 kg/t zelgrudy lub
25— 27 % w stosunku do rudy. Jako$é¢ pytu weglowego
i koksiku ulegala cigglym wahaniom. Przecigtnie kok-
sik zawieratl 14 9, popiotu i 14 %wilgoci, a pyt weglowy
30% popiotu i 7% mwilgoci.

Zuzel wychodzacy z pieca przy temperaturze 1280 —
1300° C zawiera wtracenia metalicznego zelaza i nie
spalonego koksu. Nadmiar reduktora ma zasadnicze
znaczenie dla procesu, zapobiega bowiem stratom zela-
za w postaci niemagnetycznych tlenkéw. Gazy komino-
we zawieraja od 18,5 do 20% COa.

Zuzel po ochlodzeniu przez spryskiwanie wodg prze-
nosi sie suwnica ze zbiornika wglebionego do milyna
kulkowego; rozdrobniony material po przesianiu na

Paliwo

Piec
sproszkowane

abmfowy]

Zasobnik
/ weglowy

Dmuchawa

damacz

Surowych
~—— Komin
\ Elewalor
kubetkomy
f
I i N B
—— V=t
Lﬁ-—‘_ Odapylacz

Wozek wagowy

Separacia magnetyczna

Zbiornik wytebny _[Nof
2uZla piecowego

Mtyn kulowy

B . 10MM
e 25mnt=—Sitd

-

Lﬁ

Koncentrat Zg/g/'uda
W Nﬁy drobna
[ powydey 075mm ) (0d 075 do 2mm)

Rys.

(ponizej 15mm)

v
Zuzel srednig)
wielkosti
( ponizey 2mm )

Zeigruda
gruba
(od 2 do 25mm)

lueel gruby
(porwyey 2mm)

Miat

1. Schemat procesu dymarskiego w Kralowym Dworze
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Tablica I pania szésta, w czasie ktérej przeprowadzono prg

Procentowy sklad chemiczny rud i uzyskiwanych
produktéw w czasie normalnej produkeji zelgrudy.
Probki suszone

Ruda
Skiadniki | Ryyszna prazona | Zuzel Zelgruda
Hora | Zdice
Fe 30,0 26,0
P 0,5 1,0 1,4—16
Mn 0,1 0.1 0,1
SiOs 25—26 24,0 60,0
Al>Og 10,0 10,0 20—25
CaO 2,0 2,4 6—17
MgO 15 18 5—86
S 0,3 0,5 0,5—1,0
e 05—08
Si l 0,1

sitach o wymiarach oczek 2,5, 2,0,-1,75 i 0,75 mm pod-
daje sie separacji magnetycznej na sucho. Wylot miy-
na zaopatrzony jest w sito rusztowe, ktére zatrzymuje
kawalki zelgrudy powyzej 50 mm. Dzialaja one jako
kule rozdrabniajgce i sg wyciagane okresowo przy
okazji wymiany zuzytych kul. Bebnowe separatory
elektromagnetyczne pracuja niezadowalajgco. Zasilanie
ich jest nieréwnomierne: strumien materiatu spadajacy
na beben w niektérych miejscach jest za gruby, w
innych za cienki, a pewne odcinki bebna nie sg w 0g6-
le wyzyskane. Natomiast przesiewacze wibracyjne
o rezonansie naturalnym pracujg bardzo dobrze.

Odpadowy zuzel niemagnetyczny jest produktem ubo-
cznym, ktory dzieli sie na trzy klasy: powyzej 2 mm,
ponizej 2 mm i mieszanine tych cbydwoéch. Zelgrude
dzieli sie rowniez mna trzy klasy ziarna: ponizej
0,75 mm, 0,75 mm —2 mm i 2,0 —2,5 mm. Klase zel-
grudy do 0,75 mm, tzw. koncentrat, zawraca sig bez
wazenia do pieca. Pozostale klasy (powyzej 0,75 mm)
polaczone razem wysyla sie do Kladna do przetapiania
na suré6wke w wielkich piecach,

W tablicy II zestawiono szczegély produkcji zelgru-
dy w Kralowym Dworze w okresie powojennym. Kam-

z rudami francuskimi, trwala prawdopodobnie 163 dnj
(w my$l przewidywan planu). Z tablicy tej wynika, je
stosunek czasu trwania wszystkich kampanii dg 0gal-
nego czasu wynosi 0,714, a wiec wskaznik wykorzyst.
nia pieca (71,4 %) jest bardzo wysoki. Takiego Wyniky
nie osiagnigto nigdy w Niemczech ani w Japonii,

Przecigtna produkcja zelgrudy o zawartosei 92 9 Fe
wynosi 72 t/24 godz, przy czym zuzywa sie okolo 270 ¢
rudy zawierajacej 28 % Fe. Obliczony stad uzysk mets.
lu wynosi 88,5 %; jest to liczba niepewna. Zakladamc
bowiem, ze ilo§¢ zuzla wynosi 150 % i oceniajac za.
warto§¢ Fe w zuzlu ponizej 5 %, straty zelaza winny
wynosi¢ zaledwie 7,5 %.

Zuzycie energii w czasie normalnej produkcji waha
sie¢ od 100 do 105 kWh na 1 t zelgrudy. Liczba fa
obejmuje réwniez rozchéd energii na rozdrabnianie
rudy i mielenie wegla. f.gczna moc wszystkich silni-
kéw zainstalowanych w réznych oddzialach zaklady
wynosi 520 kW.

Zaloga sklada sie z 3 kierownikow i 41 robotnikéy,

Przy zmianie wymurowania zatrudniona jest tylke
polowa zalogi i trzy zespoly murarskie (po jednym
zespole, skladajacym sie z jednego murarza i trzech
pomocnikéw na zmiane). Remonty mechaniczne w tym
okresie przeprowadza brygada remontowa huty, zuzy-
wajac okoto 6000 do 7000 robotnikogodzin wraz z pracy
murarzy. Wymurowanie zmienia si¢ calkowicie na
dlugosci 15 do 20 m od wylotu pieca. Na pozostalych
odcinkach przeprowadza sie tylko naprawe lokalnych
uszkodzen, jak brak pojedynczych cegiel, zmniejsze-
nie grubo$ci wymurowania, narosty itp.

Wyzeranie wymurowania (zmniejszenie grubosci)
zachodzi gléwnie w najgoretszej czesci, poczawszy od
punktu, w ktéorym ruda jest juz calkowicie zreduko-
wana. Nieco dalej w gére pieca istnieje niebezpieczen-
stwo powstawania pier$cieni. Pierscienie tworzgce sig
podczas przerobki rud czeskich nie sg grozne, ponie-
waz mozna je tatwo wypali¢ stosujac wiekszy dodatek
koksiku do wsadu lub wydluzajac plomien - palnika.
Nieduze pierscienie dzialaja w pewnym sensie korzyst-
nie, chronigc krytyczny odcinek wymurowania przed

Tablica II

Produkeja urzadzenia dymarskiego w Kralowym Dworze w okresie powojennym

Czas 2 Produkeja zelgrudy t
2 Ay i Mate! Baze? =
Nr i data kampanii kampanii | PPZEEWY | PTZErwy |y oo przecietna na dobe rzeczy-
A godz dni wistej pracy pieca
Nr 1 — 6.11.1946 do 28.VI.1946 142 30 . 10 459 73,7
Zmiana wymurowania (76)
Nr 2 — 12.1X.1946 do 17.11.1947 158 27 4 10812 70,2
Zmiana wymurowania (50)
Nr 3 — 8.IV.1947 do 14.VIII1.1947 128 48 — 9087 71,0
Zmiana wymurowania (56)
Nr 4 — 9.X.1947 do 21.II1.1948 164 143 — 12 032 73,3
Zmiana wymurowania (45)
Nr 5 — 5.V.1948 do 1.XI1.1948 180 133 15 11789 71,4
Zmiana wymurowania (55)
Nr 6 — rozpoczeta 26.X11.1948 = 3 =t 53 T
Razem 772 381 19 54179 72,0t (_54_1_7,9 =72 t/dobe)
; 712-19

1 Przerwy wywolane brakiem pradu, uszkodzeniami urzadzen pomocniczych lub drobnymi naprawami

pieca bez zupelnego wygaszania go.

2 Dluzsze postoje z powodu remontéw, kitére wymagaly zupelnego ostudzenia pieca.
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Analizy chemiczne materiatow wsadowych i paliwa uzytych do préb rud fr

Tablica III
ancuskich

Ruda : : x
francuskah?,afz‘a,@ | Koksik czeski Pyl weglowy
Skiadnik : analiza wy- | koksik py! weglo- ]
analiza I | analiza T | KOpana w | wysuszo-| popiél | wy wysu- | popiél pylu
Kralowym | ny przy | koksiku | szony przy| weglowego
Dworze | 100° C 100° C
Fe % 36,1 35,3 R g
G 7 0,72 9.95 34_.0 — 6,25 - 4,0
Mn % 035 0,38 A b5 0.19 L Y
* Sio %| 24,00 21,3 25,4 £ 51,36 o 9.98
£02 o a0 5 ] I - 54,04
203 : ) )1 — — 30,90 — 35,10
CaO % 3,2 2,75 3,13 e 3,98 g 1.52
MgO % 20 2,40 — 2 1,97 i 0,80
S % 2,03 0,10 N ko il i :
H;0 % 2 } = i i A =
CO2 % 1,1 i —_ — — —_ :
FeO 11,3 12,7 M
Fe0s 39,0 36,6 o ¥z 2 T g
TiOy i 0’60 : — 8,92 —_ 5,72
Alkalia - e L U 398 e =7
Czesci lotne - ¥ i el e 28 e 2,65
‘l;)plioell — il Al 17,90 o 9.20 A
eg — — de 78,8 i 56,45 * S
Tablica IV znacznié lepsze niz zwykle. Koksik zawierajacy ka-
i : CaO . SiOs ! watki do 10 mm, pochodzit z czeskich gazowni. Rude
Wartosci stosunkow %;1 ALO; sud czeskich i fran- przeznaczona do préb, pokruszona juz na kawalki
s 4 : : ponizej 10 mm, rozdrabniano dodatkowo walcamj po-
cuskich (na podstawie danych z tablicy VI) nizej 5 mm, taka ziarnisto§¢ bowiem okazala sie¢ naj-
. bardziej odpowiednia do procesu.
Rodzaj rudy 9’710 Si0y. Proéby rozpoczeto bardzo ostroznie: najpierw dodano
SiO, AlLO, 50“{0 rudy francuskiej do rudy czeskiej, nastepnie
AP Bazailles zwu?k?zono ten dodatek, a dopiero potem zaczeto prze-
analize T 0,13 5.1 rabia¢ sama rude francuska. Z powodu tych zmian
i b 0.13 5:2 pf'acowano az na szeSciu namiarach. Szczegoély prze-
S is i 0,12 s rébki zestawiono w tablicy V.
- Czystej rudy francuskiej, bez dodatku rud czeskich,
Ruga (ﬂ:zeskz}_I ] | przercbiono zaledwie 213,6 t. Zuzyto na to 64,4 t koksu,
2 cfilézzr(larazggz) g,gg ‘ 3,2 a wiec rozchéd koksu wynosit 301 kgt rudy. Przero-
b ’ ) biona ilo§¢ rudy byla za mala, aby mozna bylo uzyskaé

zbytnim naporem materiatu. Problem tworzenia sie
narostéw jest jednak staba strong procesu dymarskie-
go. Duzy wplyw na to zjawisko wywiera proces two-
rzenia sie zuzla ze skaly plonnej rudy: ruda, ktorej
skala plonna mieknie i topi sie zbyt daleko od wylotu
pieca, ma sklonno$é do tworzenia narostéw trudnych
do usuniecia. Ruda, ktéra ma stosunkowo wysoki punkt
miekniecia i waski zakres topnienia jest przypuszczal-
nie najbardziej odpowiednia do przerébki w tym
procesie.

Préoby produkeji zelgrudy z rud francuskich

Do$wiadczenia przeprowadzono z 300 t rudy ,Mi-
nette“ przystanej z Francji. W tablicy III podano
analize chemiczng rudy i paliwa zastosowanego w cza-
sie préb. W tablicy IV zestawiono wartoéci stosunkow
CaO : Si0: i SiO: : Al:0s rudy francuskiej i rud cze-
skich. Wartosci te daja pewne wyobrazenie o Przy-
datno$ci rud do przerdbki w diugim piecu obrotowym.
Ruda francuska byla w poréwnaniu z rudami czeskimi
bogatsza w zelazo, bardziej zasadowa i ubozsza
W AlO;, dlatego tez przed rozpoczeciem préb liczono
sie z potrzeba dodatku piasku kwarcytowego lub bok-
sytow. Obawy przed trudno$ciami podczas przerdbki
rudy francuskiej nie sprawdzily sie jednak — proces
dymarski okazal sie bardziej. elastycznym niz Pprzy-
buszezano. Koksik i pyt weglowy, ktérych uzyto, byly

stabilizacje procesu. Nie osiagnieto wskutek tego
zupelnej pewno$ci, czy przy ciaglej przerébce nie wy-
lonityby sie zaburzenia (np. czy nie tworzylyby si€
pierScienie, ktérych nie mozna by bylo wypali¢). Do
niewatpliwego okreslenia przydatnosci rudy francuskiej
do przerébki w dlugim piecu obrotowym trzeba by
bylo zuzy¢ jej 2000 ton, ale specjaliSci czescy i fran-
cuscy wyrazili zgodne przekonanie, ze produkcja zel-
grudy z rud ,Minette“ nie napotka wigkszych trud-
noéci.

Temperatura zuzla u wylotu w czasie préb wyno-
sita okolo 1300°C (wahala sie od 1250 do 1350°C).
Srednie, przyblizone zuzycie pylu weglowego wynosilo
879 kgjgodz. Bylo ono o 5% wigksze od zuzycia pyiu
weglowego w czasie normalnego toku produkcyjnego.
Materialéw zwrotnych, pyilu i koncentratu nie zwraca-
no jak zwykle do pieca, lecz skladano je oddzielnie,
poniewaz nie bylo mozliwo$ci wiaczenia ich do obiegu
kolowego bez zanieczyszczenia innymi materiatami.
Jest to odstepstwo od praktyki przemyslowej i Swiad-
czy o niezupelno$ci doSwiadczen.

W czasie trwania préb oznaczano sklad gazéw spa-
linowych. Automatyczna aparatura ,,Mono* wykazy-
wala 25,5 do 25,4% COs i 1,0 do 1,2% CO. Bardziej
zasluguja na uwage pomiary dorazne aparatem Orsata,
ktére wykazaly 19,7 do 21,4% CO; oraz 2,3 do 2,6% CO.

Z og6lnej produkeji wyodrebniono cze$é zuzla wy-
lotowego, ktéry pochodzil wylacznie z rudy francu-
skiej i poddano go oddzielnej przerébce. Otrzymano
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. Tablica y
Kolejno$é, sklad i tonaz namiaréw przerobionej rudy francuskiej
) Oy B
i ¢ A e Calkowita ilo$¢ za- | ‘B .M Zuzycie
5 g § 5 Sktad namiaru w kg/nabdj : § z, ladowanej rudy, t f"‘; 2 weglowggéu
Data | R R i £'0°C =) T
e = s R R ruda | ruda E.oXwy ruda S
1904 SI 6 R fruda Kru- | pra- | kok- | 9 & N ruda | g | ruda | 8 8% | k8 |calko.
S aSal 3 ran- ! : R g | fran- 3 X >s na go- wite
o 5, S S |euska | SZha | Zona sHc R B89 | yska | SZRa Zdice RN e
0] Z (oaB| H Hora |Zdice 08 8T |CUSE2 | Hora O R @ Zing | kg
26.V. 23?0 I 6,50 26 1200 | 600 600 680 3080 31,2 | 15,6 | 15,6 177 1026 | 6669
27.V. 530 i § 7,50 30 1800 | 300 300 680 3080 54,0 9,0 9,0 20,4 615 | 4614
20 V41 5130 IIT 1,75 7l 2400 —_ —_— 680 3080 16,8 — — 438 954 | 1670
27.V. | 1448 v 8,25 33 2400 — — 720 3120 79,2 — — 23,8 1062 | 8764
27.V. | 230 v 7,00 28 2400 — —_ 740 3140 67,2 — — 20, 7 783 | 5483
28.V. 600 VI 5,25 21 2400 — — 720 3120 50,4 — — 15 1 880 | 4621
28V 1115 koniec — e —_— —_— — =t = — == = et = -—
t
Razem 36,25 | 145 298,8 | 246 | 246 | 1035 | 879 3189
przecigtnie
T-a bl jc aievl
Sklad chemiczny zelgrudy w zaleznosci od . klasy ziarn
Wielkos$¢é ziarn Procent Zawar- Udziatl Zawar- Udziat Zawar- Udziat
ciezarowy tosé w o0g0lnej tosc w ogolnej tosé w o0gblnej
Fe ilo$ci Fe S ilosci S i ilosci E
mm % o *fo /g *o %l
Zeégrgda el +2 20,9 94,80 21,28 0,72 23,77 1,45 22,63
2r°m’rﬁ‘ BDonizel {i iy 79,1 92,67 78,72 0,61 76,23 1,31 77,37
Razem i przecietnie 100,00 93,11 100,00 0,63 100,00 1,34 100,00
Zelgruda 30 0,50 98,2 0,53 0,69 0,58 0,93 0,29
gruba 505 1h 3,08 98,55 3,24 0,44 2.25 0,71 13
© powyzej 2 mm —15}- 8 7,75 96,95 8,03 0,70 9,01 134 6,49
=R 20,72 93,9 20,79 0,65 22,317 1,68 21,74
e 65,06 92,8 64,52 0,58 62,67 1,70 69,10
L] 2.89 93,6 2,89 0,65 342 0,56 1,01
Razem i przecietnie 100,00 93,58 100,00 0,60 100,00 1,60 100,00

31,2 t zelgrudy i 8,6 t koncentratu (nie bylo mozliwosci
zwazenia zuzla odpadowego). W zelgrudzie drobna
klasa ziarna (powyzej 0,75, a ponizej 2 mm) stanowita
46,8%, a klasa gruba (powyzej 2 mm) 53,20%. Skiad
chemiczny zelgrudy w poszczegélnych klasach ziarna
podano w tablicy VI.

Gospodarcza ocena procesu

Autorzy cytowanego artykulu [1] przeprowadzili
rozwazania gospodarczych mozliwosci zastosowania
procesu dymarskiego do przerobki amerykanskich ubo-
gich rud zelaza, tzw. takonitéw (o zawartoSci okoio
30'% Fe), opierajac sie mna wynikach przerébki rud
czeskich i wynikach préb z rudami francuskimi. Tok
tych rozwazan podano nizej w streszczeniu (w przeli-
czeniu na tony metryczne):

W Kralowym Dworze zmiana wymurowania pieca
trwa okolo siedem tygodni, przy czym zuzycie robot-

nikogodzin jest nastepujace:
Robotniko~
godzin

Prace murarskie 4000

Prace konserwacyjno- warsztatowe wykonyWane

przez brygade huty . i 3000
Prace pomocnicze wykonywane przez polowe
7 400

normalnej zalogi zakladu zelgrudy

Razem: 14400
Nalezy sie spodziewaé, ze w zakladzie bardziej zme-
chanizowanym niz zaklad w Kralowym Dworze czas

zmiany wymurowania mozna by byto skréci¢ do czte-
rech tygodni. Koszt remontu pieca bylby wéwczas na-

stepujacy:

Dolaréw

Prace murarskie: 2700 robgodz X 2,06 dolara 5500
Prace konserwacyjne i pomocnicze:

5600 robgodz X 1,7 dolara 9500

37000 nowych cegiet X 0,1 dolara 31700

itp. 9500

CzeSci zastepcze, material konserwacyjny

Razem: 28200

Przy produkeji 72 t na dobe i 180-dniowej kampanii
pieca koszt zmiany wymurowania bedzie wynosit 2,15
dol./t zelgrudy.

Calkowity koszt wyprodukowania 1t zelgrudy przed-
stawia sie nastepujaco:

Dol./t
! zelgrudy
Zmiana wymurowania D 2,15
Robocizna B 3 7,80

72
Inne koszty przyjeto z braku danych Jako réowne

kosztom robocizny : 7,80

Ruda zelazna o zawarto$ci 28 % Fe po 165 dol
za tone . i 5,90
0,9 tony koksiku po 495 b o tonq 4,45
0,285 tony wegla po 8,26 dol. za tone 2,46
: SEABRG
Razem: 30,56
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Koszt suréwki wytopionej z zelgrudy w wielkim
piecu przedstawia si¢ nastepujaco:

5 Dolara

i/s tony koksu hutniczego po 11 dol. za tone 3,66
i/s tony kamienia wapiennego po 2,2 dol. za tone 0,55
Ogolne koszty przerobki w wielkim piecy . 1,65
Zelgruda 4 ¢ 30,56
Razem: 36,42

Koszt 1 t surowki wytopionej z koncentratéw tako-
nitowych w wielkim piecu jest nastepujacy:

Dolara
1,6t spiekéw takonitowych o zawartosci 62,5 %

e po 882 dol za fone . = S 14,10
0,75 tony koksu po 11 dol. za tone . 8,25
0,6 tony kamienia wapiennego po 2,2 dol. za t 1,32
Ogoélne koszty wielkopiecowe 2,76

Razem: 26,43

7Z powyzszego wynika, Ze 1 tona suréwki wytopio-
na z zelgrudy kosztowalaby 36,42 dol., a z koncentratu
takonitowego 26,43 dol. Roéznica dziesieciu dolaréw na
tone suréwki jest wysoce niekorzystna dla zelgrudy
i proces dymarski nalezaloby uzna¢ za nieoplacalny.

Na podstawie jednak dotychczasowych doswiadczen
mozna przewidywaé¢ udoskonalenia, ktére zmniejsza
koszty produkcyjne zelgrudy. Nalezy sie spodziewaé,
ze budowa pieca dlugoSci 76 m i o S$rednicy 4,0 m nie
nastreczy trudnos$ci, a spowoduje podwojenie produk-
cji (136 ton zelgrudy na dobe). Opierajac sie na tych
przypuszczeniach i zakladajac, ze czas kampanii pieca
bedzie wynosit 270 dni, a czas zmiany wymurowania
4 tygodnie, obliczono, Ze koszt zmiany wymurowania
zmniejszy sie do 1,03 dol./tone zelgrudy.

Wybitnie zmalejg rowniez koszty ruchowe w zakla-
dzie duzym, majacym 10 piecéw, o zdolno$ci produk-
cyjnej 1360 ton zelgrudy (zaloga 25 ludzi na piec mo-
glaby by¢ wystarczajaca). Wowecezas koszt suréwki wy-
tapianej z zelgrudy wynosilby 29,0 dol./tone.

W tym przypadku réznica kosztéw surowki uzyska-
nej z koncentratéw takonitowych i zelgrudy zmniej-
szylaby sie do 2,57 dol./tone suréwki.

HUTNIK
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. W  przytoczonych obliczeniach nie uwzgledniono
Jeszcze kosztéw inwestycyjnych zakladu dymarskiego
i zakladu wzbogacania takonitu oraz oszczednoSci na
kosz?aclix inwestycyjnych zakladu wielkopiecowego,
wynikajacych ze zwiekszenia jego wydajnoSci dzieki
zastosowaniu zelgrudy do namiaru wielkopiecowego.

Szacunkowo . koszty budowy 10-piecowej instalacji

dymarskiej wynosza okolo 8 milionéw dolaréw, co
W razie 90-procentowego wyzyskania piecow da w prze-
liczeniu 17,6 dolaréow na 1tone rocznej wydajnosci.
Koszty zakladu wzbogacania takonitu sa w przybli-
zeniu’takie same, a mianowicie wynoszg 16,5 do 22
dolaréw za tone rocznej wydajno$ci koncentratu (60 do
65% Fe). W odniesieniu jednak do jednostki zelaza
metalicznego koszt zakladu dymarskiego wynosi 19,0
dolara/tone, a zakladu wzbogacania 28,2 dolara/tone
rocznej wydajnosci Fe. Réznica wynosi wiec 9,20 do-
lara na korzy$é zelgrudy.
: Ponadto przerobka zelgrudy w wielkim piecu umoz-
liwi prawdopodobnie podwojenie jego wydajnosci
i zmniejszenie rozchodu koksu. Wyniknie z tego zmniej-
szenie kosztéw inwestycyijnych koksowni i zakladu
wielkopiecowego z 50,6 do 25,3 dolaréw na tone rocz-
nej wydajnos$ci suréwki.

Catkowita oszczedno$§é na kosztach inwestycyjnych
wyniesie zatem 34,5 dolara na tone rocznej wydajno-
$ci zakladu wielkopiecowego, co przeszlio dziesiecio-
krotnie pokrywa nadwyzke 2,57 dolara w kosztach
produkcyjnych suréwki z zelgrudy. W ostatecznym
bilansie bardziej wigc oplaca sie¢ wzbogacaé takonity
na duza skale metoda dymarskg niz sposobem sepa-
racji magnetycznej.

Z powyzszego wynika, ze zaletami procesu dymar-
skiego jako sposobu wzbogacania kwasnych rud zela-
za s3:

1. mozliwo$é spozytkowania zZelaza z rud krzemia-
nowych, kiedy inne metody wzbogacania zawo-
dza,

2. mozliwo$é¢ przerébki rud bez wzgledu na ich wias-
nosci fizyczne,

3. oszczedno$¢ na koksie hutniczym,

4. mozliwo$¢ zwiekszenia wydajnosci zakladow wiel-

kopiecowych.
W. Madej

DZIAL NORMALIZACYIJNY

W lipcu br. zatwierdzone zostaly przez Ministerstwo Hutnictwa i wprowadzone
w przemys$le hutniczym nastepujgce normy resortowe:
RN/H —196. Stownictwo piecéw stalowniczych.
RN/H — 202. Stal stopowa walcowana. Blachy transformatorowe i pradnicowe. Warun-

ki techniczne.

RN/H — 404. Znakowanie pétwytrobéw i wyrobéw nie gotowych w wewnetrznym ruchu

huty.
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Projektowanie i budowa walcowni. (Pro-
katnyje stany.) A. Celikow, prof. dr nauk
technicznych. Przetlumaczyli z jezyka rosyj-
skiego: inz. W. Nowakowski i techn. hutn.
Z. Kubski. Panstwowe Wydawnictwa Technicz-
ne. Katowice 1951. Format B5, str. 500, rys. 383,
tabl. 37, cena 60 zl.

Wybdr tej ksigzki do przettumaczenia jej na
jezyk polski byt trafny i uzasadniony brakiem
u nas podrecznika do obliczania i konstrukeji
maszyn oraz urzadzen walcowniczych. Trzeba
przy tym nadmienié, ze i w bogatych literatu-
rach krajéw zachodnich nie napotykamy na
tego rodzaju dzieto. Pomimo szybkiego postepu
technicznego w maszynach i urzadzeniach wal-
cowniczych, ktéry mozemy obserwowaé¢ w kon-
strukcjach radzieckich i zachodnich, ksigzka Ce-
likowa zachowa swa aktualnos¢ jeszcze przez
dtugi okres czasu, omawia bowiem przewaznie
konstrukcje zasadnicze, wsp6lne dla wszystkich,
chociazby najnowszych, typoéw maszyn i urza-
dzen walcowniczych.

Spis literatury znajdujgcy sie na poczatku
ksigzki Swiadczy o tym, ze Celikow korzystat
z literatury radzieckiej i zagranicznej do 1945 r.,
tj. niemal az do chwili wydania swej ksigzki
w 1946 r.

Ksigzka Celikowa podzielona jest na 6 cze-
Sci.

W pierwszej cze$ci pt. ,,Ogoélne wiadomosci
o budowie walcowni* autor podaje podziat wal-
cowni, opisuje krétko czesci gtéwnej linii wal-
carki, uklady walcow i walcarek oraz szybkoSeci
walcowania w roéznych walcowniach. W jezyku
rosyjskim ,,walcownie® i ,,walcarke oznacza sie
jednym terminem, a mianowicie ,prokatnyj
stan. Jezeli Celikow na str. 25 (w czwartym
zdaniu od goéry) powiada, ze ,,walcownia sklada
sie w wiekszosci przypadkéw nie tylko z urza-
dzenia wykonywajacego wiasciwg czynno$c wal-
cowania, lecz i z szeregu maszyn i urzadzen
grzewczych itd.”, to jest to okresSlenie jasne
i odpowiednie, gdyz istotnie pod walcownig np.
szyn rozumiemy nie tylko dwie lub trzy klatki
bruzdowe sluzgce do wlasciwego walcowania,
ale rowniez samotok odprowadzajacy szyny,
pile, chtodnie, prostownice, a nawet urzadzenie
do mechanizacji i cieplnej obrébki szyn. Wobec
takiego okreélenia walcownia nie moze posiadac
gléwnej linii i tytul ustepu 3 powinien brzmieé¢:
,,Zasadnicze czesci gtownej linii walcarki®, nie
za$ ,,walcowni®, a pierwszy punkt tego ustepu:
,.klatka robocza‘ lub kroétko ,klatka®, lecz nie
,walcarka robocza“. Zreszta sami tlumacze
(o 12 wierszy dalej) przetlumaczyli ,,raboczaja
klet’* na , klatke robocza“, nie za$ na ,,walcarke
robocza‘.

To niefortunne pomieszanie poje¢ walcowni,
walcarki i klatki powtarza sie w tlumaczeniu
ksigzki Celikowa dos¢ czesto.

KSIAZEK

W drugiej cze$ci, w rozdziale I, pt. ,,Rozklad
nacisku jednostkowego na tuku chwytu* autop
z og6lnego réwnania rézniczkowego (str. 64)

dp, k d )
Dy i RePe ty

dx Yy o SRR 1Y)
dla nacisku jednostkowego na walce po wsta-
wieniu do niego

=0

e = b Py
otrzymuje znane roéwnanie Karméana (« oznacza
tu wspolczynnik tarcia). Po zalozeniu, ze huk
styku dla katéw chwytu do 30° mozna zastapi¢
tukiem paraboli lub cieciwa, autor wyprowadza
WzZory na pg, za pomoca ktérych mozemy wy-
znaczy¢ krzywe przedstawiajgce zmienny na-
cisk jednostkowy na walce i tym samym $redni
nacisk na walce. Nastepnie przez podstawienie
tx = const (teoria Siebla) lub

do

dy

gdzie 5 oznacza lepko$¢ (teoria Nadaia), otrzy-
muje on réwniez wzory na px do wyznaczenia
krzywych nacisku jednostkowego na walce. Po-
rownanie krzywych na rys. 60 przekonywa nas
jednak, ze raciski na walce uzyskane na podsta-
wie powyzszych teorii znacznie sie od siebie réz-
nig. Ostatnie prace oparte na najnowszych po-
miarach ogloszonych w' literaturach radzieckiej
i angielskiej wykazatly, ze istotnie ani tych teorii
ani najnowszych teorii Orowana, Celikowa, For-
da i innych nie mozna stosowa¢ ogélnie, tj. do
wszystkich przypadkéw walcowania. Uzyskane
z nich naciski réznig sie nieraz wybitnie od
zmierzonych nawet w poszczegolnych przepu-
stach danego przypadku walcowania.

W ustepie 16 pt. ,Kierunek dziatania sil
w zwyklym procesie walcowania®“ autor podaje
kierunek nacisku na walce przy roéznych wa-
runkach walcowania. Tlumaczenie ,wierch-
nieje‘ lub ,,niznieje* , dawlenije‘‘ przez ,,gérny"
lub ,,dolny* ,,gniot“ nie jest szczeSliwe, gdyz
pod gniotem rozumiemy przede wszystkim roz
nice h,—h; = 4h. Nalezaloby tu zastosowat
inne wyrazenie, np. ,,docisk‘.

W rozdziale III pt. ,Nacisk na walce przy
walcowaniu‘‘ autor podaje najpierw sposoby
Wyznaczema styku metalu walcowanego z wal-
cami, wyprowadza wzoér Hitchcocka na wielkost
splaszczenia walcow i objasnia WpIyW tempera-
tury tudziez utwardzenia na opér odksztalcenia.
Przy wyprowadzeniu wzoru na ps Celikow
przyjat tyle upraszczajacych zalozen, ktore nié
odpowiadaja rzeczyw1stosc:1 ze z gory moznd
bylo przewidzie¢, iz obliczone za pomoca tej me-
tody wyniki beda jedynie grubym przyblizeniem.
Doéwiadczenia i obliczenia dokonane ostatnio
przez Forda, Ellisa, Blanda i in. tudziez u nas
potwierdzity to w zupelnosm wyniki sg wieksze
od zmierzonych. To samo dotyczy wzoru Ce

t, =1

X
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likowa dla walcowania z naciggiem. Niestety
nie posiadamy jeszcze prostej metody do prak-
tycznie dokladnego wyznaczania Sredniego na-
cisku na walce. Rys. 102 majacy ulatwié obli-
czenie psr nie moze by¢ (ze wzgledu na SW3a nie-
dokladno$¢) stosowany do walcowania zimnego,
gdzie 0 jest zazwyczaj male (2—8). W tiuma-
czeniu nie poprawiono nastepujacych bledéw
rachunkowych: w przykladzie na str. 124 za A h
wstawiono mylnie 4 zamiast 1,72, w nastepstwie
czego plaszczyzna styku F wynosi 19 000 mm?
zamiast 12 500 mm?* itd. W ustepie 35 walcarke
systemu ,yockright“ nazwano nieprawidlowo
,Tockrite‘.

. W rozdziale IV drugiej cze$ci autor wymienia
momenty wystepujace przy walcowaniu i po-
daje ogolnie znane metody obliczania tych mo-
mentéw na podstawie zuzycia energii. W uste-
pie 40 wyttumaczenie, dlaczego przy sptaszcze-
niu walcow moment walcowania wlasciwego
zwiegksza sig, nie jest odpowiednie. Sprawa jest
prosta: przy splaszczeniu walcéw uzyskanie za-
lozonego gniotu (4 h) moze sie odbyé¢ tylko za
pomoca wiekszego nacisku na walce i to jest
powodem wzrostu momentu walcowania. Stalg
T (str. 164) nazywamy ,stalg elektromecha-
niczng‘‘ a nie ,,stata bezwtadnosci uktadu silnik-
“kolo zamachowe*.

Od trzeciej czeSci zaczyna sie opis konstrukeji
i obliczenia cze$ci sktadowych walcarek i to jest
najbardziej wartoSciowa cze$¢ ksigzki. Zasady
konstrukeji podawane sa tu w spos6b jasny
i przystepny, jak rowniez wymiary wedlug
wzorow konwencjonalnych i obliczenia walcow,
lozysk oraz urzadzen do nastawiania. Uzbroje-
nie walcow potraktowane jest zbyt pobieznie
(8 str. 1 11 rys.). Wiemy jak waznym szczegdiem
jest uzbrojenie i jego nastawienie dla prawidio-
wego przebiegu procesu walcowania. O tak
waznym szczegéle dla automatyzacji walcowa-
nia jak prowadnice znajdujemy w ksigzce jedy-
nie opis w kilku zdaniach z dwoma schematycz-
nymi rysunkami. Obliczanie stojakow zamknie-
tych i otwartych opracowane jest dobrze, liczba

rysunkéw konstrukeyjnych jest tu wszakze sta-

nowczo zbyt mala.

W czwartej czeSci podane jest dokladne obli-
c;enie naprezen w mufach rozetowych i facz-
nikach przegubowych. ,Obliczanie przekladni
ngatych nie wyczerpuje tego tematu gruntow-
nie. Na rys. 296 (klatka walcéw zebatych) znaj-
duje sie 5 btedéw. W ustepie 111 o kotach zama-
chowych wzér 364 powinien mieé nastepujaca
postaé:

T sy El s 2 S Sn
N, i S
Wopec czego zmieni sie rOwniez wzo6r 365 na
Wzor
E[ =y Nn T 5 1
8 o Me o M,
L S, My — kM,

W piatej czesci temat zostat ujety W zary-
Sle”. Jest on tak obszerny, ze wymagatby ksiazki

KM - sek

%
Przynajmniej takiej objetosci jak omawiana tu
ksigzka Celikowa. Autor ograniczyl sie do opisu
walqownl uniwersalnej duo z dwoma wal-
cami plonowymi. Rozdziat II podaje zasady wal-
cowania poprzecznego oraz kinematyke walco-
wania na walcach sko§nych (mam zastrzezenie
co do hazwy ,,walcowanie §rubowe*). Sa to wia-
domosei raczej orientacyjne i nie moga sluzyé
do kopstrukcji. W rozdziale III autor podaje
ty!ko jeden rysunek walcarki do rur systemu
Stleflfa. W literaturze radzieckiej istnieje kilka
povs{aznych dziel o walcowaniu rur na walcach
skpsnych (Jemieljanienko, Orr i Osada, Jermo-
1a}Jew,. Nikolajewski i inni). Ciekawym dodat-
kiem jest opis walcarki nrockright do zimnego
walcowania rur.

W ten sam opisowy sposob potraktowana jest
szosta cze$¢ pt. ,Maszyny i urzadzenia pomoc-
nicze* (nozyce, pily, prostownice, zwijarki, sa-
mp'goki, stoly podnosne, manipulatory, kantow-
niki, wypycharki itd.) a to prawdopodobnie dla-
tego, ze w 1946 r. Celikow napisal ksigzke
pt. ,,Mechanizmy prokatnych stanow®, ktéra
uwazal (jak sam pisze w przedmowie do niej)
za uzupelnienie swej recenzowanej tu przez nas
ksigzki.

Tilumacze wywiazali sie z powierzonego im
zadania na ogo6t dobrze, sg jednak w przekla-
dzie usterki, ktére wskazuja na niezrozumienie
przez tlumaczy w niektérych miejscach intencji
i my$li autora. Poza tym razi w ksiazce pisownia
tak znanych nazwisk jak Karmén (Carman),
Codron (Kodron), Koérber (Kerber), Richarme
(Riszarm) i innych.

K. Filasiewicz

Elektroiskrowa obréobka metali. W. M, Bara-
now i G. L. Pierfiljew. Przetlumaczyl z jezyka
rosyjskiego inz. Grzegorz Szpinak. Panstwowe
Wydawnictwa Techniczne. Warszawa 1950.
Format A5, str. 55, rys. 27, tabl. 2, cena 3 zl

W krajach przodujacej techniki wprowadzane
sq ostatnio w zwigzku z rozwojem budowy ma-
szyn nowe metody obrobki metali uwarunko-
wane duzymi wymaganiami dotyczacymi jako-
$ci i iloSci wytwarzanych cze$ci. Coraz po-
wszechniej stosuje sie przy tym do usuwania
czastek czy warstw metalu z obrabianego przed-
miotu bezposrednie wyzyskanie energii elek-
trycznej. W Stanach Zjednoczonych A. P. roz-
powszechnila sie¢ metoda oparta na punktowym
topieniu metali stosujaca prad niskiego napigcia
otrzymywany z transformatora oraz mechanicz-
na wibracje elektrod powodujacg zwarcie styku,
w Zwiazku Radzieckim za$ sa w uzyciu: metoda
obrébki anodowo-mechanicznej wynaleziona
przez inz. Gusjewa tudziez metoda obrobki
elektroiskrowej, ktérej twoércami sa dr nauk
technicznych prof. B. R. Lazarienko i jego mal-
zonka kandydat nauk technicznych N.I. f.aza-
rienko z Wszechzwigzkowego Instytutu Elektro-
techniki. Broszura stanowigca przedmiot niniej-
szej recenzji po$wigcona jest opisowi zasad
obrébki elektroiskrowej i oméwieniu konstrukeji
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obrabiarek umozliwiajacych praktyczne zastoso-
wanie tej metody jak rowniez dalsze niezbedne
prace badawcze w owej dziedzinie. Metoda
elektroiskrowa wykorzystuje do najréznorod-
niejszych celéw zjawiska erozji elektryczne]
towarzyszace kroétkotrwatym wyladowaniom
iskrowym, charakteryzujacym zlokalizowanie
zasiegu dziatania i ubytek materiatu anody.
Mozna ja stosowaé do obrobki z duzym stop-
niem doktadnosci dowolnych materialéow (meta-
li, stopéw i spiekéw) przewodzacych prad elek-
tryczny niezaleznie od ich twardosci i innych
wlasnosei fizyko-chemicznych. Za pomoca tej
metody mozna wykonywaé we wspomnianych
wyzej materiatach otwory przelotowe zadanego
ksztaltu, otrzymywaé proszki réznych metali,
przecina¢ najtwardsze metale i wegliki spieka-
ne, grawerowacé i ostrzy¢ narzedzia tnace z ptyt-
kami z weglikéw spiekanych pomijajac kosz-
towne tarcze $cierne. Metoda elektroiskrowa
nadaje sie réwniez do takich operacji, jak usu-
wanie z otworow tkwigcych w nich odtamkoéw
narzedzi, wycinanie profili z blach po wytraso-
waniu, poglebianie otworéw nieprzelotowych
w najtwardszych stopach (typu np. stali na ma-
gnesy trwale) oraz utwardzanie powierzchniowe
przedrhiotéw metalowych o rozmaitym przezna-
czeniu. Dalszg zaleta metody elektroiskrowej
jest brak znaczniejszych naprezen w obrabia-
nym materiale i rozgrzewania sie przedmiotow
podczas obrobki.

Jak z powyzszego wynika, metoda obrobki
elektroiskrowej moze i powinna zaja¢ w przy-
szloéci poczesne miejsce wsrod innych dziedzin
technologii mechanicznej.

Ksigzka potraktowana jest opisowo i ma na
celu Wwzbudzi¢ zainteresowanie nowag metoda
umozliwiajgc jednoczes$nie zapoznanie sie¢ z jej
stosowaniem w warsztacie, zwlaszcza przy roz-
nego rodzaju naprawach. Dla praktykow byfoby
pozadane uzupelnienie tekstu pewnymi istotny-
mi szezeg6iami, np. podaniem sktadu chemicz-
nego i charakterystyki stali kobaltowo-niklowej
na magnesy omawianej na str. 40, stosunku
ilosciowego miedzi i grafitu w elektrodach
wspomnianych na str. 13 czy tez blizszej cha-
rakterystyki jakosci dielektrykow na tej same]
stronicy. Poza tym  trzeba tu zaznaczy¢, ze
autorzy catkowicie pomineli zagadnienia bez-
pieczenstwa i higieny pracy wystepujgce przy

wprowadzaniu nowej metody w zakladach,
Skadingd wiadomo (patrz broszure ,,Tiechnika
biezopasnosti i promyszlennaja sanitaria prj
elektroiskrowoj obrabotkie mietatlow* A F,
Wtasowa, Moskwa 1951), ze sprawy te odgry-
waja nieposlednia role.

Przektad ksigzki jest na ogét dobry. Zastrze-
zenia budzg jedynie pewne drobne niedociq-
gniecia, jak np. pozostawienie bez objasnien
terminologii radzieckiej (,,pobiedit* na str. 29
,tekstolit“ na str. 31), zbyt czeste uzywanie
formy biernej tudziez takie zwroty, jak ,,utkwio-
ne w otworze odlamki“ zamiast ,tkwigce"
(str. 29) czy ,,wzorce ze stali’ zamiast ,spraw-
dziany‘“ (str. 53) itp.

Szata zewnetrzna broszury stoi na przeciet-
nym poziomie. To samo mozna powiedzie¢ o ko-
rekcie. Naktad 6200 egzemplarzy jest chyba za

wysoki.
L. Andrejew

Magnetodielektryki i cewki rdzeniowe. Kan-
dydaci nauk technicznych L. Rabkin i N. Szole.
Przettumaczyl z jezyka rosyjskiego mgr inz
Zygmunt Scheidlinger. Panstwowe Wydawnic-
twa Techniczne. Warszawa 1951. Format A5,
str=320,.rys. 159, tabl. 53.

Terminem , magnetodielektryk® okreslamy
material magnetyczny zbudowany z drobno
sproszkowanego ferromagnetyka, ktorego czast-
ki sg od siebie oddzielone za pomoca dielektryka
i ktory stuzy jednoczesnie za lepiszcze wiazace
je z sobg mechanicznie. Magnetodielektryki sto-
suje sie przede wszystkim jako rdzenie w apa-
ratach elektrycznych wielkiej czestotliwosei,
lecz w periodycznej literaturze technicznej i pa-
tentowanej znajdujemy obecnie coraz czesciej
wzmianki o zastosowaniu magnetodielektrykoéw
réwniez i w szeregu innych urzadzen, co po-
zwala przypuszczaé, ze w niedalekiej przyszio-
$ci niektore nowe typy dielektrykow znajda
szerokie zastosowanie.

Ksigzka porusza nastepujace tematy: mate-
riaty magnetyczne, fizyczne wiasno$ci magneto-
dielektrykow, technologia magnetodielektrykow
(m. in. wiadomosci z metalurgii proszkéw), ma-
gnetodielektryki stosowane w technice, oblicza-
nie cewek o rdzeniu magnetodielektirycznym,
elektromagnetyczne pomiary wilasnosci magne-

todielektrykow.
J. Warzanski
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[ Kongres Inzynieréow i Technikéw Polskich.
W dniach 28 i 29 wrze$nia br, odbyt sie w auli Poli-
techniki Warszawskiej IT Kongres Inzynieréow i Tech-
nikéw Polskich. Z catego kraju przybylo ponad 2000
przedstawicieli naszej inteligencji technicznej, racjo-
- nalizatorow i przodewnikéw pracy, by podsumowaé
dorobek polskiego §wiata technicznego od czasu pierw-
szego Kongresu w 1946 r., wytyczy¢ plan dzialania
w walce o dalsza realizacje Planu 6-letniego i zadoku-
mentowaé gotowos¢ do wykonania wielkich zadan prze-
widzianych w programie wyborczym Frontu Narodo-
wego. W pierwszym dniu Kongresu obrady zaszczycil
swa obecnoscia Prezydent - Rzeczypospolitej Polskiej
Bolestaw Bierut. Kongres otworzyt w imieniu komitetu
organizacyjnego wiceprzewodniczacy Polskiej Akademii
Nauk prof. dr inz. Witold Wierzbicki stwierdzajac, ze
Kongres powinien wskaza¢ perspektywy dalszych za-
dan i zmobilizowa¢ inzynieréw i technikéw do walki
w szeregach Frontu Narodowego o wykonanie zadan,
ktére im stawia klasa robotnicza, Partia i Rzad.

Przewodnictwo obrad objal prezes NOT minister
inz Bolestaw Ruminski. W prezydium zasiedli: premier
Cyrankiewicz, wicepremierzy Mine i Jedrychowski,
przedstawiciel budowniczych Patacu Kultury i Nauki
inz. Pieczonkin oraz przedstawiciele $wiata nauki oraz
organizacji spolecznych i technicznych.

Po przemoéwieniu powitalnym prezesa NOT ob. min.,

Ruminskiego zabral glos Prezydent Bierut, ktéry w
przeméwieniu swym podkreslil, ze Kongres odbywa
sie w okresie donioslej dla rozwoju i sity naszego Pan-
stwa rewolucji technicznej zwiazanej $ciSle z naszymi
planami gospodarczymi a zwtlaszcza z realizowanym
obecnie Planem 6-letnim zmierzajacym do przebudowy
gospodarczej Polski i wydzwigniecia naszej gospodarki
narodowej z dawnego zacofania na poziom przodujacej,
nowoczesnej techniki. Fakt ten nadaje obradom Kon-
gresu szczegllng wage.

Po raz pierwszy w historii naszego narodu postep
techniczny zroést sie nierozerwalnie z najzywotniejszymi
potrzebami mas pracujgcych i stal sie rzeczywista re-
kojmia wzmozenia sie ich dobrobytu. Z realizacji Planu
6-letniego i wielkiego planu nakreSlonego w progra-
mie Frontu Narodowego plynie $wiadomo$é wielkich
zadan stojacych przed inzynierem i technikiem, Swia-
domos¢ nieograniczonych mozliwo$ci ujarzmiania przy-
rody, zwiekszania bogactwa narodowego i podzwignie-
cia stopy zyciowej calej ludnosci.

Te wielkie perspektywy zawdzieczamy zdobyciu
wladzy przez lud polski i nowemu ustrojowi, ktorego
podstawy ujete sa w Konstytucji Polskiej Rzeczypospo-
litej Ludowe;j.

Postep gospodarczy i techniczny jest nierozdzielnie
zwiazany z postepem spotecznym. Nauka i technika
staja sie wielkg postepowa sila jeSli sa Scisle zespo-
lone z dazeniami i potrzebami mas pracujacych, nato-
miast staja sie czynnikiem zwyrodnienia i zbrodni jesli
staja w stuzbie imperialistéw i podzegaczy wojennych.
Dlatego walka o postep techniczny jest realna i sku-
teezna jedynie woéwezas, gdy jest réwnocze$nie walka
© sprawiedliwo$é¢ spoteczna, o postep og6lnoludzki
1 socjalizm.

Przed inteligencja techniczng stanelo dzis — jako
realna mozliwosé i mnieodzowna potrzeba — histo-
Iyczne zadanie podniesienia w czasie mozliwie naj-
krétszym poziomu technicznego naszego przemysiu

| calej naszej gospodarki narodowej przez tworcze wy-
korzystanie najnowszych osiagnieé nauki i techniki,
Dl‘%e('ie wszy.'s!.kim za$ olbrzymich i wspanialych osigg-
gnig¢ nauki i techniki radzieckiej, ktére udostepnia
nam w calej rozciagloSci wielki Kraj Socjalizmu,

Wiasnie dlatego Polska Ludowa moze dzi§ tak
Slybl_(o realizowaé¢ postep techniczny, ze szezyci sie
przyjaznia wielkiego Kraju Rad, ktéry okazuje nam
na kazdym kroku i we wszystkich dziedzinach bra-
terska pomoc.

Podniesienie poziomu technicznego naszej gospodarki
narodowej moze byé¢ skuteczne tylko w warunkach
Wyteionej pracy nad poglebianiem wiedzy i kwalifika-
cii zawodowych zar6wno inteligencji technicznej jak
i kadr robotniczych. Dlatego wysitlkom w dziedzinie
opanowania przodujacej techniki powinna towarzy-
szy¢ nieustanna praca nad popularyzacja wiedzy tech-
nicznej wsréd najszerszych kadr wykonawcow i reali-
zatoré6w postepu technicznego.

Istnieje Scisly zwiazek miedzy walka praktyczna
o postep techniczny a badaniamij teoretycznymi w za-
kresie nauk technicznych. Totez organizacje inzynierow
i technik6w powinny wilgezyé do zakresu swych zadan
troske o laczno$¢é miedzy praca naukowo-badawcza
instytutéw technicznych a do$wiadczeniami praktycz-
nymi két racjonalizatorskich, placéwek szkoleniowych
i instytucji majacych na celu poglebianie kwalifikacji
kadr technicznych i walke o postep techniczny. Na za-
konczenie Prezydent Bierut zyczyl Kongresowi owoc-
nych obrad.

Nastepnie wiceprzewodniczacy PKPG minister Eu-
geniusz Szyr wyglosil referat pt. ,,Wielkie i zaszczytne
zadania inteligencji technicznej w dziele budowy sily
i wielko$ci Ojezyzny*.

Na wstepie ob. minister Szyr zwrécil uwage na fakt,
7ze II Kongres Inzynieréw i Technikéw odbywa sie
w 6 lat po Pierwszym Kongresie Inzynieréw i Techni-
kéw w Polsce Ludowej i w 15 lat po Kongresie Inzy-
nieréw, ktéry sie odbyl we wrzesniu w 1937 r. Zana-
lizowal on nastepujace zagadnienia:

Polozenie polskiej inteligencji technicznej w latach
1918 — 1938, mozliwosci, ktore jej otworzylo przejecie
wiladzy przez klase robotnicza stojaca na czele mas
pracujacych miast i wsi, wyniki osiagnigte przez nia
wspblnie z klasa robotnicza, czynniki ktére zlozyly sie
na uksztaltowanie nowej, ludowej inteligencji tech-
nicznej, zadania na okres najblizszy oraz perspektywy
rozwoju techniki w latach 1955 — 1960.

W okresie miedzywojennym Polska stanowila ko-
lonie miedzynarodowego kapitalu z amerykansko-nie-
mieckimi koncernami na czele, Koncerny i kartele
omotaly produkcje, zagraniczni specjalici wykonywali
najbardziej odpowiedzialne prace, do ktérych nie do-
puszczano Polak6ow. Dla konstruktoréw polskich pra-
wie nie bylo pracy. Nad rynkiem pracy ciazylo bezro-
bocie nie tylko niewykwalifikowanych i wykwalifiko-
wanych robotnikéw, lecz i pracownikow umystowych.
W okresie kapitalistycznego systemu marnotrawily sie
ogromne zasoby talentow i uzdolnien.

Rewolucja spoleczna stworzyla w Polsce mozliwosci
niebywalego rozwoju techniki. Tempo przyrostu pro-
dukeji osiagniete w ostatnich latach oznacza, ze w ciggu
kilku lat realizujemy postep produkcyjny, techniczny
i kulturalny, jaki panstwa kapitalistyczne osiggaly
w okresie swego rozwoju w ciggu dziesiatkéw lat.
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Przewr6t ten prelegent zilustrowal przykladami towarzyszy gleboka rewolucja w metodach i orgapj.

z réznych galezi produkcji. O hutnictwie powiedzial
co nastepuje: ,,W przedwojennym hutnictwie wielkie
piece byly faktycznie malymi piecami modeli z XIX
wieku o recznej obsludze. Nowe piece sg dzieki do-
stawom ze Zwiazku Radzieckiego zmechanizowane
i zautomatyzowane, otrzymujemy potezne radzieckie
turbodmuchawy, w Nowej Hucie stana projektowane
i wyposazone przez Zwigzek Radziecki wielkie piece
‘0 pojemmnoSci tysiaca metréw szeSciennych. Stosunek
produkecji z nowych jednostek wielkopiecowych do
produkeji ze starych piecoOw osiagnie w 1955 r.
436 procent. Ten sam stosunek dla martenowskich pie-
coOw wyniesie okolo 260 procent,

Zdolno$¢ produkcyjna starych stalowni wzrosta
W ciggu ostatnich lat o milion bez mala ton dzieki
rozbudowie, skroceniu czasu trwania napraw, instalo-
waniu suwnic stalowych, lejniczych, zlomowych itd.
Opanowano produkcje kilkudziesieciu nowych gatun-
kow stali.

W 1953 r. beda zautomatyzowane piece stalowmcze
w hucie Ko$ciuszko.

O zwycieskim pochodzie nowej techniki méwi uru- .

chomienie w biezgcym roku poteznego zgniatacza,
wspanialego produktu przodujacej techniki radziec~
kiej w hucie Bobrek. Automatyzacja i mechanizacja
wkroczyly juz ma teren koksowni. Podobnie jak
w hutnictwie przewazaly tu catkowicie prace reczne,
a rabunkowa gospodarka kapitalistyczna grozita wiek-
szo$ci koksowni rychla zaglada. Skazana w pierwszym
okresie na $mieré¢ juz nawet przez naszych fachowcow,
koksownia huty Zygmunt ulega rekonstrukcji.

Nastepnie prelegent podat wilasciwy sens okre$lenia
»socjalistyczna technika®. Socjalistyczng technike réz-
nig od kapitalistycznej odmienne zalozenia i odmienny
cel, co znajduje swéj wyraz w konkretnych opraco-
waniach konstrukcyjnych i projektach budowlano-
inwestycyjnych. Celem socjalistycznej techniki jest
dobro czlowieka, celem kapitalistycznej techniki jest
tworzenie dodatkowych, rosngcych zrédel zysku lub
ich utrzymanie za cene poglebiania wyzysku robot-
nikéw, za cene ich zdrowia a czesto zycia.

Jako zrodia rewolucyjnych przeobrazen w produk-
cji i technice polskiej prelegent wymienia zdobycie
wladzy przez lud polski i pomoc Zwigzku Radzieckiego.

Nastepnie minister Szyr zanalizowat czynniki, ktére
wplynely i wplywaja na formowanie sie nowego obli-
cza inteligencji techmnieznej w Polsce. Sg nimi:

1. szybki wzrost iloSciowy i jakoSciowy kadr inte-

ligencji technicznej, organizacje i rozwéj placowek
naukowo-badawczych;

2. rozwoj poteznego ruchu wspodlzawodnictwa pracy

i udzial inteligencji technicznej w tym ruchu;
rosngca jedno$¢é  moralno-polityczna narodu
w walce o pokéj i Plan 6-letni, rozwoj uczué
patriotycznych jako bodZca moralnego o wielkiej
sile oddziatywania;

4. krytyka i samokrytyka jako metoda twoérczego
oddzialywania na przyspieszenie postepu spolecz-
nego i produkceyjnego;

5. warunki i bodZce materialne wywierajace wplyw
na wydajnos¢ i dyscypline pracy.

Pierwsze trzy lata Planu 6-letniego stanowia ' okres
niezwykle burzliwego narastania iloSciowych elemen-
tow rekonstrukcji technicznej gospodarki narodowej:

1. Podjeto wszechstronny wysitek w kierunku wdro-
zenia nowej techniki, opracowania ogromnej — jak ma
nasze szczuple kadry — iloSci nowych lkOl’lStI‘leC]l,
nowej technologii, nowych wyrobéw.

2. Podjeto wszechstronny wysitek inwestycyjny we
wszystkich dziedzinach produkcji. Wysitkowi temu

[

zacji budownictwa, rownocze$nie jednak Zarysowyje
sie wiele niedociagnie¢ zwigzanych z okresem burzji.
wego wzrostu, z nieodlacznymi dla takiego tempa
cechami szturmowo$ci i nie zawsze udanej improwj.
zacji.

3. Podjeto wszechstronny wysilek organizacji nia.
zbednego szkolenia w rozleglych galeziach i dyscy-
plinach wiedzy zawodowej i nauki.

Ze zrozumialych wzgledéw towarzyszyly temu po-
kaznemu iloSciowo procesowi w duzej mierze takie
improwizacja programu, piynno$§¢ kadr pedagogicz
nych, niewystarczajace wyposazenie  materialng-
techniczne a tym samym niedostateczny poziom nay-
czania.

4. Organizacja wewnetrzna przedsiebiorstw i orga-
nizacja resort6w nie nadazata i nie nadaza w wiely
wypadkach za bardzo szybkimi zmianamij programéy
produkcyjnych, za wymaganiami technicznego kierow-
nictwa w zakladach wuruchomianych na podstawie
dokumentacji i urzadzen o nieznanym u nas dotqd
bardzo wysokim poziomie techniki.

W tej sytuacji rok 1953 powinien byé rokiem gene-
ralnego podciggania i wyréwnywania szeregéw na
froncie produkcji, generalnej ofensywy w walce o ja-
kos¢ we wszystkich dziedzinach i generalnego po-
rzadkowania inwestycji we wszystkich stadiach ich
realizacji.

W tym celu nalezy:

a. Zastosowaé¢ wszystkie $rodki, ktére umozliwiaja
zmniejszenie w 1953 r. zuzycia surowcéw, pot=
fabrykatéw, paliwa i energii na jednostke pro-
dukcji,

b. Uporzadkowaé¢ i udoskonali¢ planowanie we-
wnatrzzakladowe i organizacje stuzby . dyspozy-
torskiej w zakladach pracy.

c. Uporzadkowa¢ kontrole jakos$ci technicznej we
wszystkich zakladach pracy w Polsce.

d. Wprowadzi¢ instrukcje proceséow - technologicz-
nych i skrupulatng kontrole ich przestrzegania,
upowszechni¢ skrécone naprawy szybkosciowe
oraz wydluzenie okresu miedzyremontowego jako
obowiazek kazdego zaktadu pracy, wreszcie ustalié
powszechna i indywidualng odpowiedzialnos$é za
kazda maszyne, sprzet, narzedzie lub urzadzenie.

e. Wykorzystywaé w pelni istniejace zdolnosci pro-
dukcyjne maszyn i urzadzen.

f. Planowa¢ i wykonywaé¢ inwestycje
i celowo.

g. Forsowa¢ mechanizacje pracy a zwlaszcza ciagle
jeszcze zaniedbywang matg mechanizacje.

h. Podnie$¢ jako$§¢ szkolenia zawodowego oOraz roz=
wijaé samoksztalcenie kadr technikéw i inzy~
nierow.

Nastepnie prelegent zwrécit uwage na konieczno$é
zapoznania sie i wykorzystywania bogatego dorobku
techniki radzieckiej. Na zakonczenie podkreélil, ze
zadaniem polskiej inteligencji technicznej jest nie
tylko intensywne przygotowanie projektow zwiazanych
z opracowaniem nastepnego Planu 5-letniego, lecz
réwniez takie usprawnienie codziennej, pracy i wdro-
zenie elementéw postepu technicznego, by moée w ko~
cowym etapie Planu 6-letniego wyznaczy¢ sobie jesz
cze $mielsze i wspanialsze zadania miz te, ktére si¢
przed nami obecnie rysuja.

Nastepnie Przewodniczacy CRZZ Klosiewicz wygio-
sit referat o wspodtpracy inteligencji technicznej z ma-
sami robotniczymi.

Po referatach wywiazala sie ozywiona dyskusja,
ktéra trwala réwniez przez drugi dzien Kongresu.
Zabierali w niej glos przedstawiciele wszystkich ga=

oszczednie
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tezi produkcji. Z wypow?edzi o charakterze ogélnym
nalezy wymieni¢ wypowiedzi profesora Politechniki
warszawskiej inz. Jerzego Lando, ktéry podkreslil
doniosta role automatyzacji proceséw produkeyinych
dla rozwoju naszej gospodarki i koniecznosé stopnio-
wego przechodzenia od stadium mechanizacjj przemy-
su do wyzszego stadium automatyzacji procesow wy-
tworczych, sekretarza ZG Zw. Zaw. Prac. Przemystu
Widkienniczego Antoniego Amiolkiewicza, ktéry oma-
wiat role inzyniera i technika w upowszechnianiu
metody inz. Kowalowa, gidwnego inzyniera ,Pafawa-
qu Mieczystawa Smoderaka, ktéry wskazat na do-
nioste znaczenie Scistej wspolpracy doswiadezonych
kadr inzynieryjno-technicznych z mlodymi inzyniera-
mi i technikami, wreszcie przedstawiciela Centralnego
Instytutu Dokumentacji Naukowo-Technicznej mgra
inz, Zygmunta Majewskiego, ktéry poruszal zagadnie-
nie popularyzacji wsréd inteligencji technicznej i ra-
cjonalizatorow najnowszych osiagnieé¢ techniki przed-
stawionych w fachowej literaturze krajowej i zagra-
nicznej.

Spoéréd gloséw hutnikéw zastuguje na wzmianke
wypowiedZ dyrektora Nowej Huty inz. Jana Anioly,
ktéry moéwit o olbrzymim wplywie, jaki budowa No-
wej Huty wywiera na catoksztalt polskiej mysli
technicznej.- Z przykladu Nowej Huty czerpie szeroko
nasze odlewnictwo, koksownictwo i budownictwo
przemystowe. Nowa Huta uczy nas organizacji budowy
‘wielkich inwestycji. Cenne te do$wiadczenia uzysku-
jemy dzieki pomocy Zwiazku Radzieckiego,

Dyskusje podsumowal minister Ruminski, po czym
zebrani uchwalili jednomys$lnie tekst listu do Prezy-
denta Bieruta, zapewniajgc Go, Ze polska inteligencja
techniczna u boku klasy robotniczej wytezy wszystkie
swe sily w walce o pokdj, socjalizm i rozkwit naszej
Qjczyzny.

Na zakonczenie uchwalono jednomy$lnie rezolucje

II Kongresu Inzynieréw i Technikéw.
W rezolucji tej Kongres stawia przed inzynierami
i technikami nastepujace zadania:

A. Smielej i szerzej stosowaé nowg technike j orga-
nizacje pracy, szybciej mechanizowaé pracochion-
ne procesy--produkecyjne, wiaczaé do aktywniej-
szego udzialu w walce o postep techniczny i me-
chanizacje produkecji inzynieré6w i technikow pra-
cujacych w biurach projektowych i konstrukeyj-
nych, w instytucjach naukowych i laboratoriach.
Scislej wiazaé prace instytutéw naukowych, labo-

ratoriéw badawczych i uczelni z potrzebami
produkcji. :
B. Rozszerzaé i poglebiaé wspélprace inzynieré6w

i technikéw z przodownikami pracy i racjonali-
zatorami. Aktywnie pracowaé w zakladowych
klubach racjonalizacji, analizowaé i upowszech-
nia¢ najlepsze metody pracy przodownikéw i no-
watoréw, organizowa¢ brygady inzyniersko-
robotnicze, nieustannie zwalczaé istniejace jeszcze
przejawy konserwatyzmu, rutyniarstwa, biuro-
kratyzmu, hamujace w wielu wypadkach postep
techniczny i nowe metody pracy.

C. Rozwija¢ powszechne szkolenie i doszkalanie za-
wodowe majstréw i robotnikéw. Rozszerzaé czy-
telnictwo literatury i prasy technicznej, podnosi¢
jako$¢ kurséw i odczytow.

D. Organizowaé¢ i aktywizowaé zakladowe kola sto-
‘]Varzyszeri inzynieryjno-technicznych. Poglebiac
i rozwijaé wspéiprace Organizacji NOT ze
Zwiazkami Zawodowymi a zwlaszcza K6t NOT
z Radami Zakladowymi w zakladach produkeyj-
nych, §cisle powigzaé program ich pracy z pla-
nem postepu technicznego zakladéw, przekazy-

——————

wac zalodze nowg my$l techniczng, reagujac
!ednoczeénie na aktualne potrzeby produkcji
i krytyke ze strony zalég robotniczych.

E. S):stematycznie pracowa¢ nad wzbogacaniem swej
w1e.d’zy fachowej i spolecznej, nieustannie pod-
nosic poziom ideologiczny.

w Xrlxiuzzai?r{ny bl B om0 2 Y
ek oAb ‘{,c:‘ 3 _2 r. w gmachu CZPH w Katowi-
Stowarz ¢ VI Zwyczajny Walny Zjazd Delegatow

arzyszenia Inzynieréw i Technikéw Przemysiu
Hutnfczego w Polsce polaczony z Naradg robocza de-
legatqw Stowarzyszenia oraz racjonalizatorami i prze-
w.odmczacymi Klubéw Techniki po$§wigcong zagadnie-
niom postepu technicznego.

Zjazd zgromadzil ogélem 97 os6b i odbywat sie pod
hastem: ,,Zespolone wysitki my$li twérczej robotnikow,
technikéw i inzynieréw dzwignia postepu technicznego
W _przyspieszeniu realizacji zadan Planu 6-letniego®.

Cze$¢ pierwsza Zjazdu obejmowala narade na te-
mat poglebienia wspdélpracy czlonkéw Stowarzyszenia
z Klubami Techniki i Racjonalizacji oraz Radami Za-
ktadowymi.

Wygloszono nastepujace referaty: ,Udzial inzynie-
row i technik6w w realizacji postepu technicznego®.
(kol. inz. Z. Jagodzinski) oraz ,.Rola i zadania KTR na
nowym etapie walki inzynieréw i technikéw o postep
techniczny* (kol. mgr K. Zawadzki).

Referaty wywolaly ozywiong dyskusje, w ktorej
zabralo glos kilkunastu uczestnikéw narady.

Przewodniczacy podsumowujac dyskusje podkreslil,
7e wykazala ona koniecznoéé zespolenia dziatalnoSci
zakladowych Oddzialéw Stowarzyszenia 2z dzialalno$-
cia zakladowych Klubéw Techniki i Racjonalizacji, a
w szezegblno$ci umasowienie brygad robotniczo — in-
zynierskich. Dzialalno§é zakladowych Oddzialéw Sto-
warzyszenia oraz Klubéw Techniki i Racjonalizacji
musi byé odpowiednio zaplanowana wspdlnie z kiero-
wnictwem zakladu pracy. Plan dzialalno$ci musi, opie-
rajac sie na wytycznych VII Plenum PZPR, forsowac
wszechstronna mechanizacje, rozwijaé dzialalno$¢ nad
podniesieniem kwalifikacji zawodowych robotnikéw,
a zwlaszeza mlodziezy, stawiaé i rozwigzywaé zaga-
dnienie zupelnego wyzyskania mocy produkcyjnej.
Stowarzyszenie musi aktywnie wlaczyé sie do socjali-
stycznego wspolzawodnictwa- pracy, wceiggnaé wszyst-
kich do pracy nad postepem technicznym, racjonaliza-
cja i usprawnieniem - produkcji oraz wykonywania
rezerw w kazdym zakladzie i na kazdym stanowisku
pracy.

Na zakonczenie Przewodniczacy wezwal obecnych
do przeniesienia wynikow Narady do zakladéw pracy,
do Klubow Techniki i Racjonalizacji i do zakladowych
Oddzialéw Stowarzyszenia.

W drugiej czesci Zjazdu odbyl sie wybo6r nowych
wladz Stowarzyszenia. Po sprawozdaniu ustepujacego
Zarzadu oraz Komisji Rewizyjnej II sekretarz Gene-
ralny NOT kol. inz. D. Gajewski wyglosit referat orga-
nizacyjno — propagandowy pt. . Zadanie i formy dzia-
lania spolecznych organizacji technicznych*.

Nastepnie przystapiono do wyboru nowych wiadz.
Prezesem Stowarzyszenia zostal wybrany kol. inz. C.
Murski.

Po wyborach zebrani przyijeli jednomys$lnie naste-
pujace wytyczne dziatalnoéci Zarzadu Gléwnego i Sto-
warzyszenia w r. 1952/53.

1. Rozszerzenie §wiatopogladu czlonkéw przez Po-

glebianie znajomosci i ideologii marksistowskiej,

zagadnien polityczno — ekonomicznych oraz ich
powiazanie z aktualnymi problemami produkeyij-
nymi.
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2. Popularyzowanie i przenoszenie do zaklad6éw c. wypowiedzie¢ twarda i nieugieta walke wszelkip

pracy nowoczesnych metod produkcyjnych przo-
dujacej techniki radzieckiej. '
3. Jak najszersza mobilizacja wszystkich czlonkéow

Stowarzyszenia w kierunku realizacji postepu
technicznego.
4. Masowe wlaczenie sie inzynieréw i technikéw

" do ruchu wspolzawodnictwa, racjonalizatorstwa
i wynalazczoS$ci.

5. Nawigzanie S$cistej wspoélpracy z odpowiednimi
jednostkami organizacji partyjnych i zwiazko-
wych.

6. Rozszerzenie dziatalnosci Klubow Techniki i Ra-
cjonalizacji, a w szczegélnoSci tworzenie brygad
robotniczo — inzynierskich stanowiacych nowa
forme bezposredniego wigzania inteligencji tech-
nicznej z przodujacym aktywem robotniczym
w celu pokonywania trudno$ci produkcyjnych
oraz zacierania roéznicy miedzy pracg fizyczng
a umystows.

7. Dalsze podnoszenie zawodowych kwalifikaeji
czlonkéw oraz zalog fabrycznych przez wszech-
stronne szkolenie na wszystkich szczeblach,

8. Podniesienie dyscypliny organizacyjnej, finanso-
wej i sprawozdawczej zakladowych Oddzialow
Stowarzyszenia. i

9. Popularyzacja osiggnie¢ i realizacja zadan NOT.

10. Dalszy werbunek nowych czlonkéw Stowarzysze-
nia.

11. Przeniesienie w teren przez zakladowe Oddzialy
Stowarzyszenia wnioskéw i wynikow Narady de-
legatow SITPH z racjonalizatorami i przewodni-
czacymi Klubow Techniki i Racjonalizacji.

Ponadto zebrani uchwalili deklaracje stwierdzajaca

konieczno$é poglebienia aktywnego udziatu czionkéw
Stowarzyszenia w jednolitym froncie walki o Plan
6-letni i 'w zwiazku z tym zobowigzali sie:

a. wzmoc ksztatcenie ideologiczne czlonkéow Stowa-
rzyszenia w celu stworzenia gitebokiej podbudo-
wy naukami marksistowskimi niezbednej do zwy-
cieskiej realizacji panstwowych planéw gospo-
darczych,

b. wzorujac sie na przykiadzie ZSRR popularyzowac
nowoczesne metody . produkcyjne, rozszerzac
i poglebia¢ Swiatopoglad szerokich rzesz inzy-
nieryjno — technicznych w powiazaniu zagad-
nienn produkcji i techniki z naukami ekonomiczno
— politycznymi,

(CZPH),

objawom kosmopolityzmu i oportunizmu,

d. ugruntowaé¢ i poglebi¢ Swiadomosé czionkgy
Stowarzyszenia o wilasciwej roli inzyniera i tech.
nika w uspotecznionej gospodarce narodowej,

e. poglebi¢ istniejace lecz niewystarczajace wilacze.
nie sie inzynieré6w i technikéw hutnictwa w ms.
sowy ruch wspélzawodnictwa pracy, wynalas.
czo$ci 1 racjonalizatorstwa opierajac sie ny
Scistej wspodlpracy zakladowych Oddzialow Sto.
warzyszenia z Radami Zakladowymi Drzez upe.
wszechnienie tworzenia brygad robotniczg —
inzynierskich oraz wspoéiprace w ramach Klubgy
Techniki i Racjonalizacji, powotanych do rozZwia.
zywania zasadniczych zagadnien planu technigs-
nego danego zakladu pracy,

f. systematycznie podnosi¢ kwalifikacje zawodowe
robotnikéw, przodownikéw, mistrzow, technikéy
i inzynierow przez wszechstronne fachowe szko-
lenie teoretyczne i praktyczne,

Z dzialalnoSci SITPH. Wybrany na VI Zwyczajnym
Walnym Zjezdzie Delegatow SITPH odbytym w dniu
25 czerwca 1952 r. nowy Zarzad Giéwny Stowarzysze-
nia, ukonstytuowal sie na pierwszym swym powyhor-
czym zebraniu odbytym w dniu 16 lipca 52 r.

W skiad Prezydium Zarzadu Glownego weszli:
prezes stowarzyszenia kol. inz. Murski Cezary (CZPH),
I wiceprezes kol. inz. Jan Mikulski (CZPH), IT wice-'
prezes kol. Zygmunt Syryczynski (CZPMN), skarbnik
kol. mgr Kornelia Zawitniewicz (CZPMN), sekretarz
generalny kol. inz Tadeusz Palmirch (CZPSS).

Pozostali cztonkowie Zarzadu Glownego wybrani na
VI ZWZD otrzymali funkcje laczno$ci z organizacjami
partyjnymi i zwigzkowymi oraz funkcje opieki i nad-
zoru nad poszczegdlnymi Oddzialami Zakladowymi,
sekcjami fachowymi oraz komisjami dzialajacymi
w ramach stowarzyszenia.

Na zebraniu konstytucyjnym powolano nowa Komi-
sje Postepu Technicznego (KPT) w nastepujacym skia~
dzie osobowym:
przewodniczacy — kol. mgr Kazimierz Zawadzki
cztonkowie — kol. inz. Zygmunt Kozak
(CZPH), kol. inz. Edmund Bryjak (huta Baildon), kol
inz. Jozef Muszynski (huta Sosnowiec),

Sekretariat Zarzadu Gléwnego SITPH miesci sig
w gmachu CZPH, Katowice, ul. Lompy 14, poko6j nr
140, tel, nr 35 460. 1

Artykuly drukowane w Hutniku sq wyrazem indywidualnych pogladéw autoréw, ktére nie
zawsze pokrywajq sie z zapatrywaeniemi Redalkeji lub Wydawcy.
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KOMUNIKAT

W zwigzku ze zmiang dotychczasowej formy
prenumeraty bezposredniej w PPK ,Ruch®
i wprowadzeniem na to miejsce prenumeraty
zleconej, podajemy do wiadomos$ei naszym
Prenumeratorom blizsze szczegoély tej zmiany:

1. Zmiana dotyczy przede wszystkim prenu-

meratoréw indywidualnych, ktorzy nie
beda jak dotychczas wptacali prenumeraty
na konto ,,Ruch* w PKO, a wplaty doko-
nywac bedg mogli bezposrednio w urze-
dach pocztowych, w specjalnych okien-
kach, czy tez u wyznaczonych do
przyjmowania prenumeraty pracownikow
poczty, ktorzy beda od razu wystawiali
pokwitowania przyjecia prenumeraty.
Prenumeratorzy indywidualni bedg mogli
réwniez zamawia¢ prenumerate i dokony-
waé przedplaty u listonoszéw. Sposéb ten
uwazamy, jesli idzie o prenumeratoréw
indywidualnych za korzystny, gdyz listo-
nosze beda przypominali prenumeratorom
o koniecznosci uiszczenia w .terminie
przedplaty oraz dbali o staranng obstuge.
2. Zniesienie prenumeraty bezpoSredniej nie
dotyczy w roku biezacym urzedoéw i insty-
tucji, ktére zamawiaja prenumerate czaso-
pism pisemnie przez PPK , Ruch“. W ta-
kich bowiem przypadkach PPK ,Ruch‘
przyjmuje zamoéwienie i wykonuje je kre-
dytowo wysyltajac jednocze$nie rachunek,
ktory bedzie podstawg do dokonania prze-
lewu, czy tez uregulowania mnaleznosci
w inny sposéb. Regulowanie naleznosci
za prenumerate przez urzedy, instytucje
i inne organizacje w drodze przelewow
bankowych pozostaje nadal utrzymane
réwniez i w tych przypadkach, gdy pre-

numerator, instytucja itp. wplaca nalez-

noéé réwnoczesnie z zamoéwieniem.

Uprzedzamy przy tym zainteresowanych
prenumeratoréw, urzedy, instytucje itp.,
ze od 1 stycznia 1953 r. PPK ,,Ruch® nie
bedzie przyjmowalo prenumeraty kredy-
towanej, a chcgc unikng¢ przerwy w do-
stawie czasopism z poczatkiem roku 1953;
konieczne jest uregulowanie naleznosci za
prenumerate z goéry juz w roku 1952,

~w terminach podawanych przez placowki

pocztowe i po cenach uwidocznionych
w cenniku. 1

. Przyjmowanie wplat gotéwkowych na

prenumerate bezposrednio przez placéwki
PPK , Ruch“ zostaje skasowane. Nie do-
tyczy to prenumeraty zbiorowej zamawia-
nej u kolporteréw zakladowych, ktoérzy
nadal beda wplacali nalezno$¢ i sktadali
zamOwienia w - terenowych placowkach

= EPK S Ruch®,
. Zaréwno urzedy jak i agencje pocztowe

oraz listonosze bedg przyjmowaé zamowie-
nia na prenumerate czasopism tylko na
najblizszy okres po dokonanej wplacie,
tj. na miesigc, kwartal itd.

. Wszelkie . reklamacje dotyczace nietermi-

nowej dostawy prenumerowanych czaso-
pism, brakéw w dostawie oraz innych
niedokladnosci nalezy wnosi¢ wylgcznie
do tej placowki pocztowej wzglednie listo-
nosza, u ktorej zgloszono zamoéwienie na
prenumerate czasopisma. Bezposrednie
zgloszenie reklamacji do PPK ,,Ruch® lub
innych instytucji powoduje opoéznienie
w szybkim zalatwianiu reklamacji i jest
przyczyna zbednej korespondencji.

. Zazalenia w przypadku nie nalezytego

zatatwienia wniesionych reklamacji kie-
rowaé nalezy do Generalnej Dyrekeji
PPK ,Ruch“ Warszawa, ul. Wilcza 46.

(Do prenumeratoréw

Do Administracji naszego czasopismo naplywaja czesto reklamacje prenumeratoréw do-
tyczace jego nieterminowego lub wadliwego dostarczania.

Przypominamy, ze rozprowadzaniem czasopisma zajmuje sie wylacznie PPK , Ruch‘ Dzial
Prenumeraty Katowice, ul. Rewolucji Pazdziernikowej 16, tel. 375-43 i wszelkie reklamacje
zwiazane z dostawg czasopisma nalezy kierowac pod tym adresem.

Przesytanie tych reklamacji do nas powoduje jedynie zwloke w ich zatatwieniu, gdyz nie
moggc ich uwzglednié we wlasnym zakresie przekazujemy je do PPK , Ruch®.

Administracja czasopisma ,,Hutnik*.




Cena zeszytu 9 zi

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

polecaja ksiazki :

AGROSKIN A. A, CZYZEWSKI N. P.: Koksownic-
two, tlum. z ros. B. Kotomyjski, 1952, str; 392, z 48.—
AKIMOW G. W.: Podstawy nauki o korozji i ochronie
metali, ttum. z ros. M. Orman, 1952, str. 359, zt 56.—
ANNINSKI B. A.:'Mechanizacja transportu w hutach

zelaza, ttum. z ros, J. Jemielewski i E. Zieleniewski,
1952, str. 175; zt 26.— - :

BALICKI S: Yozyskowe stopy bezcynowe, 1952 iniE

67, zt 8.—

'BRODZIAK T.: Techniczne normowanie pracy dla
warsztatow mechanicznych w przykladach, 1952,

DT r T

DUBICKI G. M, i IZRAILEWICZ L. A.: Obliczanie
ukiadéow wlewowych form odlewniczych za pomoca
nomogramow, - ttum. z ros. K. Hess, 1952, str.' 33,
zt 3.—

GAELEAJ J., GOREWICZ D.: Walcowame blach na
zimno,sthvm. z ros. W. Nowakowski i A. Stanistawski,
1952, str. 167, zt 16.—

KALATA CZ.: Zeliwo, 1952, str. 152, z 13.—

KIEFFER R., HOTOP W.: Metalurgia proszkéw i ma-

_ terialy spiekane, tlum, z niem. W. Rutkowsk1 1951,

¢ str. 154, zt. 28.50

KOSTYLEW M. A.: Zarys teorii procesu wielkopieco-
wego, ttum. z ros. L. Zawadzki, 1952, str. 348, zt 57.—

KUCZEWSKI W.: Metalurgia zelaza, tom I — CzeSé -

ogélina, 1951, str. 184, zt 30.—, tom II — Proces wiel-
kopiecowy, 1952 str. 239, z 38.—, tom III — Procesy
stalownicze, 1952 str. 215 7zt 33.—

MANDYBUR K., OGERMAN J.: Elektrolityczne pole-
rowanie szlifow metalograficznyeh, 1952, str, 74,
7zt 9.—

MARKUSZEWICZ M. HAAS J.: Wady hutniczych
wyrobow stalowych, 1952, str. 223, z 80.—

PAWLOW: M. A.: Obliczanie namiarow wielkopieco-
wych, ttum. z ros. K. Klukowski, 1952, str. 260,
7zt 36.—

Poradnik koksochemika (praca zbiorowa pod red.
T. Koztowskiego), tom I, zeszyt I — Dzial Ogélny,
zeszyt 2 — Dziat Technologiczny — Koksownictwo,
1951, str. 640, zt 100.—, tom II, zeszyt I — Dzial
Technologiczny-Gazownictwo, 1951, str, 300, zt 45.—,
zeszyt II — Wytlewanie, 1952, str. 744, z1 49.—

RUSSJAN S.: Normowanie techniczne w odlewnictwie,
ttum. z ros. M, Skarbinski, 1952, str. 168, zt 30.—

‘STAUB FR., PACHOWSKI M.: Odlewnictwo zeliwa,
1952, str. 227, z 15— . :

SWIECICKI T.: Cynkowanie zelaza w cieklym cynku,
1952, str. 51, zt 14—

SZCZAWINSKI ST.: Metale niezelazne i ich stopy

; w odlewnictwie, 1952, str, 215, zt 29.— .

WERTZ Z.:. Badanie piaskow i mas formierskich, 1952

str, 71, zk 6.50

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksiazki

"SKIBICKI W.:

WIELICHOW P.: Montaz konstrukeji stalowych, ttum.
z ros. W. Sochacki, 1952, str. 235, z! 18.50

WITKOWSKI T.: Staliweo, 1952, str. 71, zt 12.—

‘ ZARCSZCZYNSKI M.: Walcowanie stali, ttum. z T0s.

B. Marzecki, 1952, str. 390, zt 82—

Prace Glownego Ir;stytutu Naftowego

CHAJEC W.: Kontrola zamkniecia wod wglebnych
metoda barwienia, 1952, str. 10, zi 3.60
CZAJKOWSKA J.: Badanie iléw, 1952, str. 17, zt 8.50
CZASTKA J.: Podnosniki Srubowe i hydrauliczne
w kopalnictwie naftowym, 1951, str. 16, zt 7.— :
GLASER R., ZIELINSKI H.: Zwiazki siarkowe w ro-
pie naftowej i jej produktach, 1951, str, 20, zt 5—
GELOGOCZOWSKI J.. Hel w gazach ziemnych, 1951,
ste, 12,521 50
KUROPIESKA J.: Proby odparafinowania oleju za
pomoca dwuchloroetanu w zastosowaniu do surow-
cow przerabianych w kraju. MOSIERSKI H.: Kwasy
i lugi odpadkowe z rafinacji produktow naftowych.
SZWED W1.: Srodki zwilzajace, pieniace i emulgu-
jace z przetworow naftowych, 1952, str. 36, zt 16.40
LUBICZ SULIMIRSKI S. STRZETELSKI J.: Deo-
Swiadczalny geochemiczny pomiar pOwierzchniowy
z zastosowaniem oznacznika bitumicznego i gazo-
wego. SZURA T.: Oznaczanie lekkich weglowodorow
w zastosowaniu do poszuklwan 216z naftowych, 1951,
str. 16, 'zt 4—

. OSTASZEWSKI J.: Badanie' rdzeni lm w1ertniczych

1951, str. 34, zt 20.—

PAWLIKOWSKI S.: Korozja rurociagow zakopanych
w ziemi, 1951, str. 13, zt 4.80

RACHWAL S.: Gléwne podstawy obliczen'hydraulicz-
nych rurociagéw naftowych, 1951, str. 22, zt 5.—

Selektywna rafinacja i odparafinowanie olejow sma-
rowych (zleceniodawca: Ministerstwo Goérnictwa),
19515 str b1zl 16—

"STEC A.: Propan i butan w polskich gazach ziemnych,

21952 - str. 18, 71" 5:10
TURKOWSKI Z., KARLIC ST.. Mechanika urzadzen
do pompowania ropy, 1951, str. 43, zi 10.80
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Stowniki techniczne

GISMAN S.: Slownik gorniczy, 1950, str. 388, ztf 15.— -

Gorniczy slownik rosyjsko-polski i polsko-rosyjski
(praca zbiorowa Komitet Stownikowy Gléwnego In-
stytutu Gornictwa), 1950, str. 208, z¥ 13.20

Stownik techniczny rosyjsko-polski,
1951, str. 450, zt 41,

SKIBICKI W.: Slownik techniczny polsko-rosyjski,
1951, stri°296, zt 46—~
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