o padlém, coz v ptipadé absence ¢i poSkozeni vojenskych identifikacnich znakt je dosti velky
problém. Kazdopadné kazda operace stejného charakteru by méla byt ukoncéena touto duchovni
rovinou, kterd symbolicky zavrsi cestu vojaku padlych pii osvobozeneckych bojich nasi vlasti
v jarnich mésicich roku 1945.

Results of Interdisciplinary Research of the Remains of Soldiers from World War 11
from the Cadastres of Dobroslavice and Bobrovniky (Opava district)
Summary

In recent years, the Department of Archeology of the Silesian Museum carried out preventive rescue research of two
situations from World War II with several ,,buried” units in the cadastre of Bobrovniky and Dobroslavice. In both loca-
lities, there was a professional collection of skeletal remains as well as finds from the place and the surrounding area.
Subsequently, all skeletons thus obtained were subjected to anthropological research carried out by Dr. H. EliaSova at
the Department of Anthropology, Faculty of Science, Masaryk University in Brno. Conservation intervention in order
to stabilize and stop further degradation was also experienced in individual findings (these were personal belongings of
soldiers, parts of uniforms, etc.). Selected ammunition was subjected to expert assessment in the field of criminology,
ballistics, which was processed by Lt. Col. Ing. David RySavy. This article presents the first comprehensive summary
of previous research results on the remains of soldiers from World War II within the Landscape project funded by the
Ministry of Culture from the territory of Czech Silesia. It summarizes the results of several disciplines, namely archeo-
logy, history, numismatics, anthropology and ballistics, and thus provides a comprehensive view of the issue from the
perspective of interdisciplinary cooperation on the border of historical, natural and technical sciences.

The aim of field research was to examine individual disturbed situations through archaeological methods. Their
devastation was caused by illegal excavations. During these activities, a lot of important information was irretrievably
destroyed and many information-beneficial items were stolen from the finds. Our effort was to extract the maxi-
mum possible amount of preserved information already during the preparation of skeletal remains. For this purpose,
a method was created and verified directly in the field based on a careful survey of the site of the finding and recording
of individual findings in prepared forms.

Detailed archaeological research in the field provides a lot of information that enriches the level of our knowledge
about World War II. Careful selection of finds, their detailed description, modern situations and the use of new archae-
ological methods and methods, leads to a significant improvement and enrichment of the source base, which is reflec-
ted in the subsequent heuristic processing and the resulting reconstruction of the fighting process. The wide range of
information obtained in this way, which becomes the basis for further analyzes, especially of scientific and technical
disciplines, enriches the interpretive potential of historical analyzes and opens new horizons for it. Thanks to ballistics,
we can get acquainted in great detail with the types of firearms used, which were used in the fighting of the Ostrava-
-Opava operation in combat, in specific places and areas, in near real time. Anthropological research is also beneficial,
which is able to identify indications that, in combination with a carefully documented finding, can prove the cause and
possibly the method of death, or the level of health care of individual warring parties.

PhDr. Jifi Juchelka, PhD.

Slezské zemské muzeum
Juchelka@szm.cz
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HISTORIE VYROBY OCELOVYCH LAHVI VE VITKOVICIiCH
Cast II.
OD 0OSVOBOZENI DO NASTUPU PERESTROJKY (1945-1985)

Abstract

The text presented is the second part of a three-part series, which aims to acquaint the reader with the history
of the production of pressure steel cylinders in the Vitkovice Ironworks. Based on excerpts fiom sources in the
company archive, the study reconstructs the production of bottles firom the liberation in 1945 to the modernization
of Vitkovice bottling plant in 1985, it deals with the issue of a marginal production program in an industrial compa-
ny focused on the production of major metallurgical and engineering units. The text also deals with the short stage
of production of propane-butane bottles in Vitkovice Ironworks.

Keywords: Vitkovice [ronworks, industry, steel bottles, engineering, metallurgy, socialism, Ostrava

Jak jiz v predchozi &asti podrobn& nastinil kolega Ondiej Starman,' v obdobi pred rokem
1945 byla vyroba lahvi roztrousena po ruznych oddélenich strojirny Vitkovickych Zelezaren
a az obdobi tzv. budovani socialismu mélo tuto situaci zménit. Nejprve vSak muselo dojit
k osvobozeni zemé od némeckych okupanti, aby tak zapocala pomyslna nova etapa evrop-
skych, ¢eskoslovenskych a také vitkovickych déjin. Na ten velky okamzik, spatfit nékde rych-
le, nékde pomalu ustupujici Némce, cekalo ceské obyvatelstvo celé zemé, mezi prvnimi se ale
dockalo Ostravsko s prilehlymi regiony a se svym ocelovym srdcem Vitkovickymi zelezarna-
mi. Ty zacaly byt osvobozovany v odpolednich hodinach 30. dubna 1945. Jelikoz prvofadym
ukolem jak nové utvarejici se ¢eské spravy, tak sovétskych vojenskych velitelii bylo zavedeni
poiadku a rychlé obnoveni vyroby, byly jiz 7. kvétna Vitkovické Zelezarny (dale také VZ) ode-
vzdany armadnimi pfedstaviteli do ,,¢eskych rukou. O den pozdgji jako prvni provoz podniku
zahdjila vyrobu nami sledovana strojirna (pozdéji Zavod 5), ktera se rychle reorganizovala
a v omezené mite, zpisobené nedostatkem pracujicich a vstupniho materialu, rychle navazala
na mirovou, mysleno pfedvale¢nou, vyrobu.?

Predné byly ¢asti provozii Kovarna a Mechanické dilny prest¢hovany do tzv. Nové kovarny,
tedy do hal piivodné urCenych pro zbrojni vyrobu, vystavénych némeckou spravou v obdobi
druhé svétové valky.’ Zde byly v lednu 1946 uvedeny do provozu Zihaci pece pro zihani lahvi*
a do nové kovarny byla pfesunuta stale jest¢ decentralizovana vyroba ocelovych lahvi. Jednot-
livé vyrobni kroky tak sice nadale probihaly decentralizované, av§ak provoz ziskal pro vyrobu
zazemi v distojnéjSich (novéjsich) halach.

Vyrobni program byl s drobnymi zménami postaven na predvaleCnych zakladech a ne-
chybély v ném vysokotlaké lahve o obsahu od 0,37 do 95 | a vysokotlaké nadrze o obsahu
0d 30 do 400 1, pro tlak od 15 do 200 atm. Vyrabéné lahve byly nasledné vyuzivany k plnéni jak
kyslikem (vyuzivané pro dychaci piistroje), tak technickymi plyny (vodik, kysli¢nik uhelnaty,

1 Ondiej STARMAN, Historie vyroby ocelovych lahvi ve Vitkovicich. Cast I.: Od pocdtku vyroby do konce druhé
svétové vilky, Casopis Slezského zemského muzea, série B — védy historické 70/1, 2021, s. 72-91.

2 VI1éte 1945 ve Vitkovickych zelezarnch pracovalo 16 000 osob z piivodnich 24 000. Jifi MATEJCEK — Josef
VYTISKA, Vitkovické Zelezdrny Klementa Gottwalda, Praha 1978, s. 256.

3 Archiv Vitkovice, a. s. (dale AV), kart. 1872, inv. ¢. 6929; Kovdrna, bombdrna, lahvdrna, Magazin Vitkovice 2/4,
17. unora 1994, s. 4.

4 AV, fond SSD-Vitkovice a.s.. kart. 18, Hana SUSTKOVA, Vitkovické plyndrenstvi (rukopisy, podklady).
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Obr. 1: Opracovavani ocelovych lahvi ve strojirné v roce 1938.
Vyrobni technologie se do 2. poloviny 50. let nezmeénila.
AV, fond Vitkovické horni a hutni téZifstvo-Foto 18x24, ¢. 11025.

dusik, metan, svitiplyn), dale zkapalnénymi plyny (kysli¢nik sificity, chlor, etylamin, chlo-
rethyl, etan, ¢pavek), zkapalnénymi uhlovodiky (propan, butan, propylen, isobutan) a k plnéni
acetylénem.> Vyrabény byly také celé komplety jako plynové tankovaci stanice pro automobi-
lovy pramysl a stlaovaci a Cerpaci stanice na svitiplyn.® Nabizené komponenty, dnes bychom
tekli aplikace, navazovaly na prvorepublikovou produkci ¢erpacich stanic. Neni tak zcela pie-
kvapujici, ze v letech 1947 a 1948 dodavala strojirna rozsahlé zakazky do Polska a Jugoslavie,
jejichz soucasti byla také dodavka kompleti tankovacich stanic, jak na naftu, tak na plyn.’

Vznik lahvarny

Dobra povést lahvarenskych vyrobki z Vitkovic se projevila také v celkovém exportu spolec-
nosti a tak v 50. letech Vitkovické Zelezarny vyvazely své lahve kromé Evropy, prfedevsim do
Egypta, Iranu, Turecka, Brazilie a Indie, pfi¢emz poptavka po nich nadale rostla nejen za hra-
nicemi zemé, ale také doma. Z toho diivodu stav, kdy jednotlivé vyrobni kroky probihaly v riiz-
nych oddélenich Kovarny délenych dle typu vykonavané prace, jako byly Vyroba ocelovych
lahvi, Kovarna lahvi a kouli, Kalirna lahvi a zihani vykovkd, jiz nebyl pro dalsi rozvoj této
vyroby udrzitelny. Bylo tak nutné provést podstatné zmény v organizaci vyroby, ktera vzhle-

5 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 1, Pasobnost jednotlivych organa, Utvaru strojirny; Tamtéz, kart. 34, Ko-
respondence a zapisy z porad k vystavbé linky na vyrobu ocelovych lahvi.
6 Vitkovické Zelezdrny, Ndrodni podnik, Ostrava 10, Vyrobni program, Ostrava 1946, s. 32.

7 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 39, Zaznamy z jednani o tuzemskych dodavkach strojirny a dodavkach pro
Polsko a Jugoslavii.
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dem k jeji specifikaci a zdzemi pro vyrobu tohoto specifického produktu neodpovidal tomu, ze
v 50. letech byly Vitkovické zelezarny jedinym vyrobcem ocelovych lahvi v Ceskoslovensku.

Popsany stav byl nevyhovujici také z pohledu prace délnikia. Tézka manualni prace zapfici-
nénd nulovou automatizaci vyroby se odehravala na nékolika zastaralych zakladnich strojich,
slouzicich k tvareni a Gpravé, pamatujici Gplné pocatky vyroby lahvi ve Vitkovicich.® Se zvy-
Sujicim se vyznamem tohoto segmentu zbozi v pramyslu a pfi narustajicim tlaku na kvalitu
vyrobki a také kvalitu pracovniho prostfedi, dospélo vedeni zavodu k rozhodnuti nejen moder-
nizovat vyrobni postupy a soustfedit vyrobu lahvi do jednoho spole¢ného vyrobniho prostoru
formou vyrobni linky, ale vyrazné také zlepSit pracovni prostiedi.

Ocekavalo se, ze uspofadanim strojii do vyrobni linky dojde ke splnéni kvalitativnich i kvan-
titativnich naroku kladenych rozvijejicim primyslem, a to snizeni ztrat na pracovnim case
a snizenim poctu zaméstnancu potfebnych pro transport polotovard. Diky instalaci strojniho
vybaveni a snizeni vzdalenosti pro transport se o¢ekavalo rovnéz ¢astecné ulehceni od nama-
havé manudlni prace, tim zlepSeni pracovniho prostfedi a bezpecnosti prace. Vedeni podniku
si od ,,nové vyrobni linky™ slibovalo zejména zvySeni vyrobni kapacity, kterd do poloviny
50. let Cinila maximalné 118 000 ks lahvi ro¢né, pti poctu 91 délniki (39 kovani lahvi, 2 Zihani
a 50 mechanické opracovani). Pro provoz nové lahvarny o tfech vyrobnich linkach (linka ma-
lych lahvi, velkych lahvi a nadrzi) ve sménném provozu se pocitalo se 120 az 145 pracovniky
a roéni produkei az 200 000 lahvi roéné. Vystavba méla také své ekonomické divody, které
se pii zvySeném poctu vyrobenych lahvi mély projevit tsporou 350 K¢s na jednu vyrobenou
tunu, v pepoctu tedy 2 100 000 K¢s za cely rok. Pro dosazeni tohoto cile se pocitalo s dvéma
etapami, pficemz v prvni etap¢ mélo dojit k vybudovani linky pro vyrobu 140 000 ks lahvi
a 600 t nadrzi rocné a az ve druhé etap¢ méla byt, pomoci instalaci dal$ich strojnich vybaveni,
navy$ena vyrobni kapacita na zminénych 200 000 ks lahvi ro¢ng&.”

Od listopadu 1954 vedeni zavodu vedlo intenzivni jednani za ucelem vystavby linky na vy-
robu ocelovych lahvi na prostoru 6 500 m? v prostorach hal II. az V. nové tovarny, kde do té
doby probihala pfedbézna pfiprava vstupniho materialu pro valcovnu trub (ohrubovani Spalki).
Celkovy investi¢ni naklad pro vystavbu nové linky pocital s ¢astkou 5 520 000 K¢s, z toho nej-
vyznamnéj$i polozkou mélo byt potizeni strojniho vybaveni ve vysi 3 650 000 K¢s a naklady
na stavebni upravy ve vysi 1 400 000 K¢&s. 1

Prvni etapa vystavby zapocala na zavér roku 1955 a pokracovala az do roku 1958. Jiz v listo-
padu 1957 doslo k uvedeni do provozu linky na vyrobu malych lahvi, v lednu 1958 pak linky
na vyrobu stfednich lahvi. Od této doby mizeme vyrobu lahvi nazyvat samostatnym vyrobnim
procesem. Diky sjednoceni a centralizaci vyroby doslo ke zjednoduseni vyrobnich postupt,
zejména piepravy materialu, tak aby se vSechny procesy udaly na jednom misté. !!

Vznik lahvarny byl inovativni také z hlediska pracovniho prostfedi. Soucasti vystavby bylo
zavedeni vytapéni dilen, které¢ doposud schazelo. Umisténi provozu do nové haly mélo rovnéz
prispét k zlepSeni ovzdusi, jelikoz se jednalo o dobfe odvétravany prostor s vysokymi stropy,
coz byl zasadni rozdil oproti ptedchozimu mistu pro kovani lahvi s nizkymi stropy bez svétliki.

8  Mdme schopné konstruktéry, Jiskra. Zavodni Casopis CV KSC, ZV ROH, CV CSM a spravy podniku VZKG
12/47, 16. Gervna 1956, s. 2.

9 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 34, Korespondence a zapisy z porad k vystavbé linky na vyrobu ocelovych
lahvi.

10 Tamtéz, kart. 1, Pisobnost jednotlivych organd, utvart strojirny; Tamtéz, kart. 34, Korespondence a zapisy z porad
k vystavbé linky na vyrobu ocelovych lahvi.

11 Mdme schopné konstruktéry, Jiskra, s. 2; Radomir SEDA, Lahvdrna vyrdbi uz 110 let, Vitkovické noviny 2016/6,
s. 4.

85



Piivodné se pocitalo také s prodlouzenim
haly III., ¢imz mélo vzniknout misto pro
skladovaci prostory a do budoucna také
mozny prostor pro instalaci novych vy-
robnich postupii, napfiklad vyroby lahvi
protahovanim. Prodlouzeni haly by s se-
bou vSak neslo zbourani starych kancelari
a vystavbu novych na jiném misté a tak
pro narocnost téchto uprav bylo z prestav-
by z finan¢nich divodi ustoupeno.

Z hlediska vyrobni technologie nedo-
Slo k zadné vyrazné zméné a to presto,
ze se jiz v 50. letech ve svét€ (zejména
USA) vyrabély lahve protlacovanim za
tepla. Takto vyrabéné lahve ale byly za-
tim vyrazné t€z$i nez lahve z trubek. Se
zménou technologie se tak nepocitalo ani
v dohledné budoucnosti a dosavadni zpi-
sob vyroby byl, z hlediska financi a udr-
zitelnosti, povazovan za vyhovujici.??
Samotny proces vyroby lahvi se tedy ne-
zménil a stale zahrnoval vyrobu z trubek
dodavanych vitkovickou Valcovnou trub
(pozdéji Zavod 4), které byly nasledné
Obr. 2: Vzduchovy buchar pro zakovdvdni zakovany a lisovany, poté bylo na lahev

dna lahvi, nakovano hrdlo a doslo k tepelnému zpra-
AV, fond Sbirka fotografii muzejnich sbirek Vitko- ~covani a POVrChOVé upraveé ,tryské.m'n}
vickych Zelezdren, krabice 46, inv. ¢. 4639/3. a otloukanim v bubnech, nasledované

mechanickych opracovanim, nalisovanim
patek a zavalcovanim hrdlového krouzku. Nasledovala hydraulicka zkouska, znaceni lahvi,
jejich natér a expedice.'?

Ve vysledku nova linka nedosahla kvalit ptivodniho projektu, zejména s ohledem na vyme-
nu strojniho vybaveni. Velka ¢ast vyrobnich procesu se stale odehravala na starych strojich,
které¢ byly pouze umistény do jednoho prostoru, aby na sebe systematicky navazovaly, coz se
stalo predmétem kritiky nékterych zaméstnanct, pfedev§im délnika Santariuse, ktery si vy-
tky k vystavbé nové linky, jako zaslouZzily pracovnik a nositel ¢estného odznaku Ministerstva
huti a dold, mohl dovolit.'* Mezi nejstar§imi kusy techniky, které byly do nového vyrobniho
prostoru (linky) umistény, byl i vzduchovy buchar Vulkan z roku 1905, ktery pfi vaze beranu
150 kg zvladl 120 udert za minutu a vertikalni obrazeci lis Hasenclever z roku 1908. K novéj-
$im strojum patfil jednostojny vzduchovy buchar uréeny pro kovani tlakovych nadrzi, vyrobe-

12 Technologie vyroby ocelovych lahvi protlacovanim za tepla se v 50. letech bézné pouzivala v USA: ze ¢tverco-
vych plati se na lisu vyfizl disk, ktery byl na dal$im lisu protlacen do podoby trubky s jednim uzavienym koncem
a pak na zvlastni lavici tazen za tepla. Uzavirani télesa se délo klasicky v zapustcich, piipadné rota¢nim tvafenim.
The making, shaping and treating of steel, Pittsburgh 1957, s. 767-770; AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 34,
Korespondence a zapisy z porad k vystavbé linky na vyrobu ocelovych lahvi.

13 Tamtéz, kart. 80, Navrh investi¢niho zaméru: Modernizace Lahvarny.
14 Tamtéz, kart. 34, Korespondence a zapisy z porad k vystavbé linky na vyrobu ocelovych lahvi.
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ny v roce 1940 Vitkovickymi zelezarnami.™ Rada mengich strojnich zafizeni viak byla dodana
nova. Jednalo se napfiklad o tryskaci zatizeni pro odstranéni okuji a poloautomaty Wirth. S dal-
$1 vyménou strojniho vybaveni se pocitalo az v ramci druhé etapy vystavby, pro kterou byl ve
firm¢ TOS Kufim vyvijen automat na opracovavani lahvi. Jelikoz se vyvoj prodluzoval, bylo
druhou moznosti vyuzit automaty vyrabéné v Némeckeé spolkové republice. Jejich pouziti mélo
byt operativnéjsi a jiz vyzkousené stroje z NSR byly paradoxné levnéjsi nez produkt domaciho
vyrobce. Pocatek druhé faze vystavby byl ale stale odsouvan, az na néj vlastné nedoslo a dalsi
modernizaéni kroky byly provadény pouze jako samostatné investi¢ni akce.'® Vyznamna byla
modernizace dopravy mezi jednotlivymi vyrobnimi kroky, zejména pfi opracovani a zkouSeni
lahvi, ktera kratila vyrobni ¢as na jednu lahev."”

Od poloviny 50. let tedy miizeme jiz hovotit o Lahvarn¢ (oddéleni 014) v pravém slova
smyslu, tedy soustfedéném vyrobnim stfedisku, pfi kterém jednotlivé vyrobni cykly na sebe
navazovaly tzv. pod jednou stfechou. Jednotliva zatizeni pak byla umisténa vedle sebe a roz-
misténa tak, ze v hale I'V. a V. byla umisténa hutni ¢ast vyroby (ohfivaci pece a buchary), v hale
II1. mechanicka ¢ast vyroby (soustruhy, lisy aj.) a v hale II. Zihani a sklady.'®

Mezi centralizaci a planem

V symbolickém roce 1954, kdy zapocal projekt vystavby lahvarny jako centralizovaného
stiediska, doslo rovnéz k organizacni prestavbé podniku, pfi které se strojirna stala zakladem
Zavodu 5. Jelikoz strojirna byla pouze jednou z ¢asti zavodu, doslo k paradoxni situaci, kdy
vyznam ocelovych lahvi jako produkt z pohledu narodniho hospodatstvi stoupal, ale vyznam
lahvarny z pohledu vedeni mohutného celku zavodu poklesl. Pfes modernizaci 50. let se lahvar-
na za této situace stavala prehlizenym oddélenim, o jejimz osudu se vedly vzruSené diskuze.
V dobg¢, kdy se vyroba v Zelezarnach pocitala zejména na tuny, neméla produkce ocelovych
lahvi mnoho zastanct a bylo jich jest¢ méné, kdyz se navic objevily problémy s dodavkami
vstupnich polotovari (protlacovanych trubek z rourovny). Problémem bylo, ze dle statniho
hospodatského planu plnila na poc¢atku 60. let rourovna prioritn€ jiné dodavky a nestihala do-
davat trubky pro vyrobu lahvi. Hrozilo tak, ze by Vitkovické zelezarny pro potiebu vyroby
lahvi musely trubky dovazet z rourovny v Chomutové, coz se zejména technickoekonomické
radé podniku zdalo nerentabilni a z toho divodu v roce 1961 Ing. Reinl" vyhledové (od roku
1970) uvazoval o vy&lenéni vyroby ocelovych lahvi z VZ do Chomutova. Na ving $patnych
dodavek byl také Zavod 2 (nova ocelarna) matefského podniku, ktery rourovné nestacil v rdmci
svého planu dodavat vychozi sochory (ocelové bloky). Po zasazich vedeni podniku se dodavky
z rourovny podafily v potfebné vysi obnovit a lahvarna v Ostravé piece jen zistala.* Presto
vypadky v dodavkach ze Zavodu 4 pokracovaly i v dalSich letech. Naptiklad v roce 1964 ¢inil

15 AV, Kancelai vedouciho archivu, Inventarni karty stroju a zaiizeni.

16 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 34, Korespondence a zapisy z porad k vystavbé linky na vyrobu ocelovych
lahvi.
17 AV, fond SSD-Vitkovice a.s., kart. 18, H. SUSTKOVA, Vitkovické plyndrenstvi (rukopisy, podklady).

18 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 89, Vykresova dokumentace Lahvarny, linky ocelovych lahvi; Tamtéz,
kart. 34, Zapisy z porad k vystavbé zavodu 5.

19 Ing. Felix Reinl po absolutoriu na Vysoké $kole baiiské v Pibrami nastoupil v lednu 1935 do staré ocelarny
Vitkovického horniho a hutniho tézifstva (tovarny na litou ocel) na pozici ,,provisorniho* technického l’lfedl}ika.
Po druhé svétové valce, kdyz opustilo zelezarny mnoho némeckych odborniki a na jejich mista nastoupili Cesi,
byl Ing. Reinl jmenovan hutnim inspektorem a pozdé¢ji za feditelovani ,,d€lnického* feditele Vaclava Belfina se
stal jeho technickym naméstkem a hlavnim inzenyrem podniku. Robert RANDYSEK, Znali jste inZenyra Reinla,
Magazin Vitkovice 2/15, 21. Gervence 1994, s. 12.

20 AV, fond Vitkovice s. p., 1954-1963 L, kart. 6, inv. ¢. 14.
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Obr. 3: Opracovdni ocelové lahve.
AV, fond Vitkovice s. p.- foto, negativy 5-3-32.

vyrobni plan trubek pro lahvarnu 360 tun, pfesto Zavod 4 k 1. ¢ervenci dodal pouze 65 tun
trubek a dal$ich 30 tun k tomuto datu expedoval.*! Kolisava dodavka trub byla také divodem,
pro¢ se na pocatku 60. let zatim nepocitalo se zvysenim kapacity lahvarny presto, ze by to trh
umoznil a to z divodu (slovy Ing. Reinla) ,,ztraty* vyrobni zakladny vyroby trubek.

Ve zminéném roce 1964 byla otazka vyclenéni vyroby lahvi oteviena znovu, tentokrat v sou-
vislosti se systematickou delimitaci nékterych domnéle méné dulezitych nebo neefektivnich
vyrob do jinych podnikd. To se tykalo zejména produkce ocelovych lahvi do priméru 140 mm,
ktera méla byt pfesunuta do Povazskych strojiren, kde se pro rok 1965 pocitalo s vyrobou ové-
fovaci série o 500 ks. Situace se ale zménila, v roce 1967 po vytykacim dopisu Generalniho
feditele Oborového feditelstvi Hutnictvi Zeleza, ktery Zelezarny napominal, ze delimitaci pro-

21 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 7, Korespondence feditele zavodu 5.
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vadéji, aniz by si byli jisti, Ze novy vyrobce
s vyrobou opravdu zacne, ¢imz mohlo dojit
Lk vaznym poruchdam v zdasobovani narodniho
hospodadrstvi.** Ocelové lahve tak svou pozi-
ci uhajily. Stejné ,$tésti” neméla vyroba kom-
presorti, tézkych hutnich jefabu, vyhybek,
zelezniénich prazcu, elektrod, nytd, luten,
fetézovych dopravniki aj. Po roce 1967 na-
opak doslo k rozsifeni vyrobniho programu
napfiklad o pluhova ostfi, senazni véze, pro-
pan-butanové lahve. >

Ve druhé poloviné 60. let po ustaleni doda-
vek materidlu z valcovny trub, se poptavka
po vitkovickych lahvich nadale zvySovala,
avSak zejména vlivem staré¢ho strojniho za-
fizeni a nedostatenych operativnich prostor
dosahla lahvarna ve druhé poloving 60. let
pfi tfisménném provozu ,,pouze™ na produkci
130 000 kust bezeSvych lahvi ro¢né. To jiz
za vyznamné pomoci nového stroje na tvareni
hrdla lahvi do priméru 140 mm ,,Kotrub¢ik
1%, jehoz zkousky zacaly v roce 1963. Za-
timco dosud byly hrdla lahvi tvarovany v za-
pustkach pomoci buchari, novy stroj vyuzival
valcovani v rota¢nich zapustkach, ¢imz doslo Obr. 4: Vitkovické ocelové lahve.
ke snizeni hlu¢nosti vyroby, namahavosti pra- AV, f Vitkovice s. p., Zdvod 5, kart. 39.
ce a tim i zlepSeni pracovnich podminek, ale
také ¢asu potfebného ke zpracovani jedné lahve. Stroj dostal jméno po svém hlavnim tvirci vit-
kovickém konstruktérovi Erichu Kotrubéikovi.>* Zaroveti tento novy zpusob zakovavani konct
lahvi byl piihlasen jako ¢eskoslovensky patent.?

Za Gcelem zvySeni vyroby ocelovych lahvi na 200 000 ks ro¢né byl technicky rozvoj Za-
vodu 5 povéfen vypracovanim dokumentace pro technickou ¢ast tvareciho stroje ,,Kotrub¢ik
11.** pro tvateni hrdel lahvi ostatnich primért, na kterém bylo pracovano od roku 1965. Avsak
vykresova dokumentace stroje, jeho hydraulického pohonu a ohtivaci pece byla dokonc¢ena az
v poloving roku 1972.% Jeho koncepce byla odlisna od ptivodniho ,,Kotrub&iku a jednalo se

22 AV, fond Vitkovice s. p., 1963—1978 1., kart. 288 (staré Cislovani), Zprava o provérce zpusobu likvidace nebo
prevedeni n¢kterych druhu vyrob.

23 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 31, Rozvoj strojirenské vyroby ve VZKG.

24 Erich Kotrub¢ik se narodil v roce 1912. V letech 1927-1930 byl v u¢eni oboru strojni zameénik u firmy J. Kotla-
rik ve Frystaté, aby nasledné v letech 1930—1932 absolvoval obor Konstrukce a provoz na Stiedni praimyslové
skole v Karviné. Po absolvovani zakladni vojenske sluzby pracoval od roku 1935 jako strojni zamecnik a od roku
1937 jako konstruktér. Do Strojirny Vitkovickych zelezaren nastoupil kratce po osvobozeni 15. kvétna 1945 na
pozici vedouciho konstrukce a pracoval zde az do roku 1971. Vitkovice a. s., spisovna Odboru 032 — Personalni
sluzby a vzdélavani, Erich Kotrubcik, osobni spis.

25 Novy zpiisob tvdreni lahvi, Jiskra. Za zasluhy o vystavbu vyznamenané noviny VZKG — nositele Radu prace
19/29, 13. dubna 1963, s. 1; dostupné z: https://isdv.upv.cz/webapp/!resdb.pta.frm [citovano ke dni 29. 6. 2020].

26 Na jeho konstrukei se jiz nepodilel konstruktér Erich Kotrub¢ik. Ten pusobil v roli konzultanta az po netspésnych
zkouskach hotového stroje. AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 85, Projekt: ZvySeni vyroby ocelovych lahvi.
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tak opét o prototypové zatizeni. Pfes pocatecni nadSeni byl hotovy stroj zklamanim. Provedené
zkousky ukazaly, Ze stroj byl zcela nedofesen a pres castku 1 931 808 K¢s, ktera do jeho reali-
zace byla vlozena, nemohl byt dokoncen bez dalSich nakladnych rekonstrukei. Presto, kdyz byl
stroj v poloviné 70. let zprovoznén, se produkci lahvarny podafilo zvysit pouze na 160 000 ks
ro¢né. Navic zvySeni produkce bylo dosazeno nejen instalaci novych zafizeni, ale také sni-
zenim provoznich a prostojovych Casti a pfesunem vyroby vysokotlakych nadrzi do jinych
prostor, ¢imz se uvolnil prostor pro skladovani a manipulaci s lahvemi, ale zejména kapacita
jetabu, ktery tak obsluznou ¢innost mohl zaméfit pouze na vyrobu ocelovych lahvi.”’

Zminéné Gpravy byly v dob& své realizace povazovany za provizorni.?® I z toho divodu byl
v polovin¢ 70. let vypracovan novy navrh na kompletni modernizaci lahvarny, ktery poci-
tal s vyrobou lahvi technologii protlacovani z cagli (Ctvercovych ocelovych bloki) na lise
1500 tun praméru 140 mm, avSak z ditvodi nedostatku finan¢nich prostfedki k ni nedoslo
a studie pak slouzila jako podklad pro studie na modernizaci lahvarny v 80. letech. Zavérecna
zprava Vetejné provérky z roku 1978 tyto diivody shrnuje takto: ,,bylo vypusténo s perspektiv-
nich planii zavodu a podniku.” Vedle hutni prvovyroby a tézkého strojirenstvi ocelové lahve
ve Vitkovicich stale nepattily mezi nosné vyrobni artikly.?” Divodem také byla vystavba nové
slévarny Sedé litiny, barevnych kovil a rekonstrukce zazemi hruboslévarny. Tyto dveé akce mély
mezi investi¢nimi akcemi Zavodu 5 prioritu, coz zmény v kovarné odsouvalo az do 80. let.*

Do té doby lahvarna fungovala stale na vyrobni technologii, jejimz zékladem byly bezesvé
trubky ze Zavodu 4 (v 70. a 80. letech také z rourovny ve Svinové).’! Nutno podotknout, Ze se
v evropském kontextu nejednalo o vyjimku. Technologii vyroby lahvi z trubek pouzivala také
vychodonémecké Apolda, firma Mannesman z Némecké spolkové republiky a firma Dalmine
z Italie. Naopak technologii vyroby lahvi protlac¢ovanim a protahovanim vyuzivala naptiklad
italska firma Brestia a anglicka firma Chersterfield. Polsky vyrobce Prema-Milmet vyrabél la-
hve jak z trubek, tak protlacovanim a protahovanim. Oba vyrobni postupy zaroven byly uziva-
ny také v Sovétském svazu, Mad’arsku a Jugoslavii.*?

Pro moznost snazsiho ziskani novych poznatkii ve vyrobé¢ OL navézala od roku 1972 la-
hvarna spolupraci s jiz zminénym vyrobcem vysokotlakych lahvi Freuerlgschgeritewerk VEB
Apolda z Némecké demokratické republiky.*® Oba vyrobci se zpravidla jednou roéné vzajemné
navstivili a vypracovali ro¢ni plan védecko-technické spoluprace. Ocekavali zefektivnéni vy-
roby ocelovych lahvi a zejména usetfeni finan¢nich prostfedki vedenim spole¢nych vyzkum-
nych projekti. Diky t€émto kontaktiim bylo v Ostravé vyrobeno prvni zafizeni pro rotaéni
ohfev trubek, nasledné¢ mechanicka c¢islovacka lahvi priméru 204 mm, ktera méla usnadnit
do té doby namahavé rucni Cislovani a zejména uSetfit praci dvéma zaméstnancim. Tvareci
stroj ,,Kotrub¢ik II* pro primér do 140 mm byl vybaven ptivodem némeckymi manipulatory,

27 Tamtéz.

28 Tamtéz; Ocelové lahve za hranice, Jiskra. Zavodni noviny pracujicich VZKG 14/39, 24. kvétna 1958, s. 1.

29 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 22 a 25, Zavérecné zpravy veiejnych provérek OBP z let 1978 a 1980;
Tamtéz, kart. 39, Nové sméry ve vyrobg bezesvych ocelovych lahvi.

30 Tamtéz, kart. 2, Zapisy ze zasedani ZTER Zavodu 5.

31 Vyroba trubek pro vyrobu lahvi na stladené plyny byla do rourovny ve Svinové presunuta v roce 1975 a pokraco-
vala az do modernizace lahvarny na pielomu 80. a 90. let. Jan BURDA, Historie vdlcoven trub podniku Vitkovice,
Vitkovice 1983, s. 27; Miroslav SNEJDAR, Privodce. Vitkovice — Zelezdrny a strojirny Klementa Gottwalda,
Vitkovice 1975, s. 101-105.

32 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 39, Nové sméry ve vyrobé bezesvych ocelovych lahvi.

33 Z hlediska tradic ve vyrobé OL, byla firma Apolda s pocatkem vyroby v roce 1962, ve srovnani s Vitkovickymi
zelezarnami, téméf novackem. Tamtéz, kart. 39, Nové sméry ve vyrobé bezesvych ocelovych lahvi.
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které mély délnikim usnadnit praci a manipulaci s lahvemi. U dalSich dvou ,,Kotrub¢ika™
(do 102 a pro 204-229) manipulatory zatim schazely, ale i je ¢ekala tato inovace. Pro vyrob-
ce zApoldy byl naopak v zavodé 5 vyroben vlastni tvafeci stroj ,,Kotrub¢ik priméru 140 mm*
a dodana technicka dokumentace lisu pro lisovani patky a upevnéni hrdlového krouzku oce-
lové lahve.’*

Organiza¢ni zaclenéni a vyrobky lahvirny

Organizaéné lahvarna nadale spadala pod provoz 530 — Kovarna Zavodu 5. Jednalo se o jeden
z osmi provozl zavodu, ve kterém v roce 1975 pracovalo celkem 3872 zaméstnanci. Provoz
se délil na nékolik hospodatskych stfedisek, mezi 11 kovarna, 13 lahvarna, 18 pluhové ostii,
55 kalirna, 98 spole¢né useky. Soucasti kovarny bylo v letech 1974-1978 rovnéz samostatné
stfedisko 531 — Lahvarna propan-butan.

Ve zminéné dobé HS 13 uréené pro vyrobu vysokotlakych lahvi, vyrabélo lahve z ocelovych
bezesvych trubek o objemu 0,3 1 — 525 | a priméru od 60 do 368 mm. Sortiment vyroby za-
kazniktim nabizel nékolik typt lahvi, pfic¢emZ v polovin€ 70. let byla nejzadangjsi lahev Sesti-
kilova. Mezi dalsi vyrabéné patfily lahve o obsahu2 1,401, 67,5 1 a 8,04 kg. Soucasti lahvarny
byla nadale vyroba stabilnich tlakovych nadob, slouzicich jako akumulatory k lisim, zasobniky
vzduchu pro diilni lokomotivy, pojizdné plnici stanice apod.

Také na prelomu 70. a 80. let patfily lahve k zakladnimu vyvoznimu artiklu Vitkovickych
zelezaren, které nadale byly monopolnim vyrobcem lahvi pro plnéni vodikem, kyslikem, dusi-
kem, freonem, chlérem, acetylénem, kyslicnikem uhli¢itym, ale rovnéz pro netechnické ucely
(zdravotnictvi, potapé¢i apod.), vodniho obsahu od 0,3 po 80 litrii. Na zakazku probihala také
vyroba tlakovych nadrzi s obsahem vétsim nez 80 litrt, zde se vSak jedné o soucast hydraulic-
kych nebo pneumatickych zatizeni.> Mezi nejvyznamnéjsi domaci odbératele patfily podniky
Aquacentrum Praha (vyrobce potapécské techniky), vyrobce dychacich piistroji Meva Roud-
nice, pripadné spolecnost Technoplyn nebo vyznamny odbératel Kodreta Myjava, ktery vyra-
bél hasici ptistroje priblizn€ z 65 tisic lahvi ro¢n&.* Ttetina vyrobenych lahvi byla uréena pro
export. Nejéast&ji do Rumunska, Bulharska, Némecké demokratické republiky, Indie, franu,
Egypta, ale rovnéz do Danska, Némecké spolkové republiky, Belgie, Turecka, Brazilie, Svéd-
ska a dalSich zemi. Znac¢nou nevyhodou vitkovickych lahvi, pfi konfrontaci na zahranicnich
trzich, byla jejich hmotnost, ktera byla o tfetinu vy$si nez u zahrani¢ni konkurence. I tak byl
o vitkovické lahve zajem jak doma, tak v zahrani¢i.

Pres svou jedinecnost a exportni dosah byla vyroba lahvi, z pohledu produkce celého podni-
ku, marginalni zalezitosti. V kovarn¢ se vSak objemem jednalo o jeden z hlavnich vyrobnich
programii. V roce 1974 sice prvenstvi pfipadlo mlecim koulim s vyrobni kapacitou 15 354 tun,
hned za nimi vSak byly jiz lahve a nadrze z HS 13 lahvarna o vyrobé 5 077 tun a poctem
158 000 ks vyrobenych lahvi. Vahoveé podobné na tom byla stfediska 531 propan-butan o vy-
rob& 5075 tun a poctem 368 000 vyrobenych ks lahvi a az za témito stfedisky jsou ostatni pro-
dukty jako volné vykovky 2 702 t, pluhova ostii 2 526 t a rizné dal$i kovarské prace (1 119 t).

Siroky vyrobni sortiment Ize pozorovat na vyrobé z roku 1978, kdy bylo vyrobeno celkem
147 314 ks ocelovych bezesvych lahvi obsahti od 0,5 do 80 1. Z toho bylo vyrobeno 46 498 ks
lahvi 0 objemu 2 1 a 1 305 ks o obsahu 4 1, pfi priméru lahve 102 mm. Dale bylo vyrobeno

34 Tamtéz, kart. 7, Korespondence hlavniho inzenyra zdvodu 5. Uzitecnd spoluprdce lahvdren, Jiskra. Tydenik
VZKG 33/2, 12. ledna 1977, s. 5.

35 Rekne-li se ocelovd lahev, Jiskra. Tydenik VZKG 37/49, 9. prosince 1981, s. 4.
36 Otazniky kolem lahvi, Jiskra. Tydenik VZKG, 41/42, 23. fijna 1985, s. 6.
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Obr. 5: Mezindrodni strojirensky veletrh Brno. Pocdtek 70. let.
AV, fond Vitkovice s. p.-foto, negativy 12-12-15.

4 843 ks o obsahu 5 1, 36 487 s obsahem 8 1, 5 438 o obsahu 10 1 a 34 13,4 I ocelovych lahvi,
vSechny pfi pruméru lahvi 140 mm. Vétsi lahve byly vyrabény z priméru 204 mm. Patfily mezi
né lahve o obsahu 20 1 v poctu 2 108 ks, 4 599 ks bylo o obsahu 26,5 1, 44 017 ks o obsahu 40 1.
Nejvétsich lahvi o obsahu 80 1 a praiméru 267 mm bylo vyrobeno 2 025.57

Prace v lahvarné

Pres statisticka pozitiva byla ostravska lahvarna z hlediska efektivity vyroby, az za svymi
konkurenty, coz bylo zptisobeno tim, ze vedeni zelezaren z pohledu moderniza¢nich investic
v uplynulych letech nadale uptednostiiovalo jiné provozy a zavody. Tento pohled podniku na

37 M. SNEIDAR, Privodce, s. 101-105; AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 80, Navrh investiéniho zdméru:
Modernizace Lahvarny.
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Obr. 6: Svarovdni PB lahvi.
AV, fond Vitkovice s. p.- foto, negativy 5-3-80.

vyrobu ocelovych lahvi jinymi slovy diplomaticky definuji zavodni noviny v roce 1985: ,.Vedle
vyroby velkostroju, zarizeni vysokych peci nebo uhelnych prddel jsou ocelové lahve vyrobnim
programem, ktery zrovna nepatii mezi takzvané nosné.**

V 70. letech byla Lahvarna z pohledu organizace vyroby a vyrobni technologie zastaralym
vyrobnim oddélenim. Vyrobky byly sice tézké, ale mély dobry kompresni pomér a vzhled, ce-
hoz si cenili také zahrani¢ni odbératelé. Prostory vyroby vsak byly stisnéné, a v podstaté cekaly
na rekonstrukci. Dockaly se jen dil¢ich zlepSeni, zejména z diivodu malého zajmu vedeni zavo-
du 5 a vedeni Zelezaren. Linka na vyrobu lahvi byla nejen zastarala, pti praci se vzduchovymi
buchary také velmi hlu¢na s velkym mnozstvim namahavé prace. Napriklad ze tfi ,,Kotrub-

38 Otazniky kolem lahvi, Jiskra, s. 6.
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Obr. 7: Linka PB lahvi.
AV, fond Vitkovice s. p.-foto, negativy 5-3-535.

¢ika™ pro vyrobu pramért 102, 140 a 204-229 mm, stale pouze stroj pro pramér 140 mm
disponoval manipulatory. ,,Kotrub¢ik™ pro nejvétsi rozméry mél byt manipulatorem vybaven
az od roku 1986.

Vyrobni proces i nadale vykazoval zna¢nou Cast fyzické prace pti manipulaci a vyrobé (za-
kovavani) koncti trubek. V tomto obdobi byly lahve ohfivany v deviti pecich a zakovavany
na ¢tyfech bucharech. Soucasti strojniho vybaveni byly také dva kuzelové lisy na dna lahvi,
ohfivaci pec s 5 kysliko-acetylenovymi hofaky, tvafeci stroje za tepla, tryskac lahvi s broky
a nekolik dalSich zatizeni pro oznacovani lahvi, opracovani hrdel, vazeni, ¢iSténi a suSeni la-
hvi, dale pak pro tlakové zkousky, kontrolu povrchu a stfikani. V lahvarné se také nachazely
dve& pece na tepelné zpracovani a kaleni lahvi.*® Z hlediska organizace procesu vyroby Zadny
velky posun od konce 50. let nenastal. Lahve se stale vyrabély z trubek vyrobenych ve valcov-

39 M. SNEJDAR, Privodce, s. 101-105.
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Blaha: ,za ta léta [mysleno od pocatku vyroby — pozn. autora] se zde vystridala hezkd rada
pracovniku, ale technologie se v podstaté nezménila.“ Technologie vyroby tedy ziistala stejna,
pfesto to neznamena, ze by se v lahvarné nic nového nedelo. ,,Meénily a upravovaly se stroje,
radily se do linky, na pomoc prisly v malé mire mechanizacni prostiedky, hlavne v dopravé ob-
robkii mezi pracovisti.** Z pohledu 80. let 20. stoleti to vSak bylo malo.** Naméhava a rizikova
prace méla vliv na fluktuaci zaméstnanci, az 10 pracovnikii mésicné, tedy 12,5 %. V této dobé
zde pracovalo cca 80 pracovnikil a brigadnici na vypomoc.*! Vyjimeény nebyl ani odchod za-
méstnance do invalidniho dichodu. Do lahvarny se délnické pracovni sily tak fikajic nehnaly
a vedeni stiediska si neustale nafikalo na jejich nedostatek.* Lidé, ktefi zde pracovali, Casto
trpéli nemocemi z povolani, zpiisobenymi rizikovymi faktory, jako byly vibrace, hluk (vice
neZ 110 decibeltt), salavé teplo, piipadné CO.* Mezi zamé&stnanci, kteti trp&li nemocemi z po-
volani, jako byly nedoslychavost, hluchota, vazoneurdza nebo tzv. jednostranna zatéz (Casto
bolesti kloubti zptisobené monoténni namahavou praci), byli zejména ti, ktefi podstatnou ¢ast
svého profesniho zivota stravili u vzduchovych buchari, nebo u horizontalnich tvarecich list.
Jako nejvhodnéjsi opatieni proti témto nemocem byla navrhovana kompletni zména vyrobni
technologie ocelovych lahvi.* Jak poznamenava Zpravodaj Zavodu 5: ,,Lahvdrna je skutecné
pracovisté pro tvrdé chlapy.

Jedinou moznosti jak zvysit efektivitu a zmodernizovat zazemi pracovisté tak bylo v kom-
pletni rekonstrukci vyroby lahvi. Do té doby byly pro zaméstnance zavedeny piestavky ,,na
hluk™ 35 minut za sménu a dal$i bezpe¢nostni prestavky, které¢ mély za nasledek, ze stredis-
ko vyuZivalo pracovni ¢as pouze na 60 %."° Neni tak prekvapujici, Ze kovarna patiila spolu
s 520 — mechanické dilny a zejména 560 — slévarny k provoziim s nejvétSim poctem pracov-
nich traza.*’

Kratka etapa vyroby PB lahvi

Beze$vé ocelové lahve nebyly jedinym typem lahvi vyrabénych ve Vitkovickych Zelezar-
nach. Po¢atkem 60. let se vyznamné zvedla poptavka po svarovanych lahvich na propan-butan
(dale také PB), které byly v Ceskoslovensku do té doby vyrabény pouze ve firmé Plynokov
Hustopece, jejiz kapacity vSak nestacily k pokryti vzristajici poptavky. Zacalo se tak v ramci
Ceskoslovenska uvazovat o zfizeni nového vyrobniho stiediska, které by produkovalo dosta-
te¢né mnozstvi téchto lahvi. Hustopec¢ska vyrobna navic méla ve vyrobnim programu pouze
lahve do obsahu 11 kg a v zemi tak schéazel producent lahvi o obsahu 15 az 50 kg a vysSich.
Vzhledem k tomu, Ze se ve Vitkovickych Zelezarnach vyrabely jiz bezesvé ocelové vysokotla-
ké lahve, bylo jako nejvhodnéjsi misto pro zfizeni nové linky na vyrobu PB lahvi vybrana prave
Ostrava, jakozto ,,ocelové srdce republiky. PB lahve mély byt uréeny pro potieby domaciho
trhu (chatate, obyvatele vesnic), avsak vzhledem k limitim domaciho trhu se pocitalo s vy-

40 Rekneli se ocelovd lahev, Jiskra, s. 4.

41 Otazniky kolem lahvi, Jiskra, s. 6.

42 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 80, Navrh investi¢niho zaméru: Modernizace Lahvarny.
43 Rekne-li se ocelovd lahev, Jiskra, s. 4.

44 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 80, Zaznamy o nemoci z povolani zaméstnanct zavodu 5; Tamtéz, kart. 25,
Provérka lidové kontroly OBP.

45 Tamtéz, kart. 84, Zpravodaj Zavodu 5, Zaii 1973.
46 Tamtéz, Kart. 87, 530 — lahvarna, Casové normativy vyrobnich postupii.
47 Tamtéz, kart. 25, Rozbory pracovni Girazovosti.
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raznym exportem nejen do spratelenych zemi ,,vychodniho bloku®, ale také do zemi zapadni
Evropy a rovnéz Asie, kde bylo pouziti propan butanu velmi rozsiteno.* Konkrétné Vitkovické
zelezarny byly zvoleny pro svou technickou vyspélost, strojni vybaveni, a jelikoz méla tato
produkce sméfovat zejména na zahranicni trhy, tak rovnéz pro dobrou povést Vitkovické znac-
ky v zahrani¢i.* Ro¢né se pogitalo s produkci 250 000 ks lahvi o obsahu 11 kg (vodni obsah
26,5 1) a 100 000 ks o obsahu vétsim.>

O vzniku nové vyrobni linky rozhodl podnikovy feditel spolecné s technickym naméstkem
v prosinci 1965. Vyroba, umisténa do haly Rezarny Zavodu 5, zapocala ve zkuSebni verzi
v roce 1966, naplno se rozjela v roce 1967 a to ve dvousménném provozu. Z diivodu zave-
deni nového vyrobniho programu vzniklo od 1. ledna 1967 samostatné hospodatské stredisko
531 vyroba propan-butanovych lahvi, jehoz vedouci byl ptimo podfizen vedoucimu provozu
530 — Kovarna.>! Specifi¢nost vyroby a jeji vyrobni samostatnost si v§ak zahy vynutila orga-
niza¢ni zménu v podobé vyclenéni z provozu 530 k 1. kvétnu 1968 a zaroven k zaclenéni pod
ptimou spravu feditele Zavodu 5, jako samostatného provozu 531 — Lahvarna propan-butan.>

Linka za dvousménny provoz vyrobila primérn€ 1300 lahvi denné, pfi hmotnosti lahvi od
2,5 do 33 kg a délila se na ¢tyfi useky: lisovaci, svafovaci, tfiskového opracovani a tisek po-
vrchové ochrany. Lisovaci isek byl vybaven nékolika typy list. Pro hlavni operaci tazeni ptl
nadob byl pouzivan tfi olejové lisy CBJ o sile 50 MPa. Dal$imi lisy byly LU 630 pro zakladni
razeni kruhovek o sile 6,3 MN, LE 50, 100, 250 a LENP 100, 150, 250, pouzivané pfi vyrobé
riiznych piislusenstvi lahvi jako byly podstavce, limce, rukojeti. Ke znaceni technickych dat
se pouzivaly lisy LF 200 a 250. Ostatni operace byly provadény na pomocnych lemovacich
a stiihacich strojich.>* PB lahve mohly byt vyrabény dvéma zptisoby. Jednak ze dvou &asti,
tedy svafenim shodnych za studena tazenych ptl nadob, a jednak svarenim lahvi ze tii ¢asti,
spojenim podélného plasté se dvéma dny.* Jelikoz lahve ze tii asti byla linka schopna vyrabét
pouze za cenu snizeni jeji vyrobni kapacity, byl uzivan zejména prvné zminény vyrobni postup
ze dvou ¢asti, hlubokym tazenim vychoziho materialu, kterym byl kruhovy vylisek.

Po vylisovani obou ¢asti lahve nasledovalo razeni otvort pro hrdlo lahve, odmastovani, pri-
vafovani hrdlového krouzku a podstavce, svafovani obvodového svaru pil nadob a privareni
drzadla. Svarovaci usek vyuzival sluzbu péti automatti pro svarovani pod tavidlem a také po-
loautomatické svafovaci stroje na pfivarovani hrdlovych krouzki a podstavci lahvi. Novinkou
bylo zavedeni svafovani podstaveli v ochranné atmosféfe CO,.>> KdyZ byla lahev z pohledu
konstrukce kompletni, dochézelo k zihani, nasledné k odkujeni v tryskaci komote a provedeni
hydraulické zkousky. Poté byly lahve vysuseny, opatfeny oznacenim a zakladnim natérem.
Nakonec doslo k montazi ventilt, se kterymi byly provedeny vzduchové zkousky a vystupni
kontrola.>

Pres optimistické prognézy se ocekavané kapacity 350 000 ks nepodafilo dosahnout, jeli-

48 Propan-butanové lahve — novy vyrobek VZKG, Jiskra. Tydenik VZKG 22/11, 8. ledna 1966, s. 3; R. SEDA, La-
hvdrna, s. 4.

49 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 48, Linka na lahve pro dopravu tekutych plyni.
50 Napfiklad lahev o obsahu 50 kg, méla vodni obsah 120 1. Tamtéz, kart. 48.

51 AV, fond Vitkovice s. p., 1963-1978 L, kart. 24, Obé&znik &. 7/1967.

52 Tamtéz, kart. 24, Ob&znik ¢. 30/1968.

53 M. SNEJDAR, Privodce, s. 101-105.

54 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 48, Linka na lahve pro dopravu tekutych plyni.
55 M. SNEJDAR, Privodce, s. 101-105.

56 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 48, Linka na lahve pro dopravu tekutych plyna.
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Obr. 8: Expedice pii vyrobé 2. milionté PB lahve 21. ledna 1973.
AV, fond Vitkovice s.p.-foto negativy 5-3-84.

koz aby byla linka spusténa ve stanoveném terminu, nedoslo k jejimu uplnému dokonceni dle
puvodniho projektu. Nedokondena byla meziopera¢ni doprava, automatické zavéSovani lahvi
pred zihaci peci, vysouSeci pas, michani barev aj. V prvnich letech vyroby se navic musela
davce 6000 ks lahvi pro Iran nebyla dodrzena vahova tolerance a iranska strana zrusila cely
kontrakt i na dodavku dal$ich lahvi. Vitkovické zelezarny musely vyvinout znacné usili, aby
byl kontrakt obnoven. Ztrata z této zakazky byla vy¢islena na 1 000 000 K¢s, coz byla vzhle-
dem k tomu, Ze se jednalo o ztratu v podstaté dopliikovém vyrobnim programu, vyznamna
¢astka. V tomto roce se tak zacalo premyslet o opétovném spojeni provozu 531 s provozem
Kovarna 530 a to z divodu zvySeni stability provoznich podminek a zejména uspory pracov-
nich sil. Celkové se pocitalo se zrusenim 3 délnickych a 4 TH pracovnich mist. Pivodni navrh
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pocital s timto zaclenénim k 1. fijnu 1970, avSak nakonec ke spojeni provozi doslo az v roce
1974, s platnosti od 1. kvétna. Vznikl tak jednotny provoz 530 — Kovarna, ktery byl, v ramci
vnitropodnikového fizeni, z hlediska jak planovani, tak ucetni evidence rozdé€len na dvé nakla-
dova stiediska 530 — Kovarna a 531 — Lahvarna propan-butan.”® V polovin¢ 70. let se jednalo
o nejvyznamnéjsi soucast Kovarny. Ve slou¢eném provozu pracovalo 528 pracovnikil, z ¢ehoz
byla vice nez tfetina (193) ze strediska 531.

Vyrobu PB lahvi ve VZ trapily jedté dva zakladni problémy, které jejich produkci provazely
bena horsi jakosti vstupniho materialu, tedy ocelovych plecht, které mél sice dodavat Zavod
2 matefského podniku, ten ale nestacil pokryvat poptavku, coz mélo za nasledek, ze Casto
nebyla vytvorena ani 48 hodinova rezerva vstupniho materialu pro vyrobu. Zavod 5 tedy zacal
nakupovat plechy ve Vélcovnach plechu ve Frydku-Mistku (dale VPFM) nebo v Nové huti
Klementa Gottwalda (dale NHKG). Plechy z frydeckych valcoven byly sice cenové naklad-
né&jsi, ale vyznacovaly se vysokou kvalitou. Naproti tomu plech z Nové huti byl v roce 1969
0 cca570 Kcs natunu levngjsi, avSak mél oproti materialu z VPFM o 6-10 % vyssi zmetkovi-
tost. Material z VPFM tak byl pfes svou vyssi cenu povazovan za prinosnéjsi a ptivodni snahou
bylo vstupni material nakupovat pravé od nich. Jednou z podminek VPFM bylo dodrzovat ze
strany VZKG piesnou specifikaci materialu a zejména kumulaéni dobu 5 mésici, coz kladlo na
lahvarnu PB narok v podobé zakazkové naplné na nékolik mésicti dopfedu. Vzhledem k tomu,
ze na pocatku 70. let poptavka po PB lahvich poklesla a nebylo mozné tento pozadavek do-
drzet, zacal byt odebiran mén¢ kvalitni vstupni material z NHKG. Nasledkem této situace po-
klesla také kvalita hotové vyroby a provoz se musel snazit snizit zmetkovitost dil¢imi zménami
vyrobniho postupu.”

Druhym zavaznym problémem linky bylo nevhodné pracovni prostiedi, negativné ovliviio-
peci a namahavou fyzickou praci (z diivodu absence nékterych dopravnikti musely byt lahve
prenaseny ru¢né). Pracovisté bylo sice vybaveno ventilatory, ty vSak byly nevhodné umisténé.
Pro zaméstnance tak bylo velmi dulezité¢ pouzivani ochrannych pomiicek. Napfiklad v roce
1971 Zavod 5 za ochranné pomucky utratil celkem 1 083 440,78 K¢s. Z této Castky smé-
fovalo 12,6 % na linku PB lahvi, coz byl ¢tvrty nejvyssi podil mezi 12-ti provozy Zavodu
5.9 Pocatkem 70. let doslo k n&kolika investi¢nim akcim, které mély tyto nedostatky mini-
malizovat. V roce 1973 bylo instalovano odsavaciho zafizeni (ventilator) ve svafovng, dale
u svarecského stolu pro svarovani podstavnych krouzku a u chladiciho pasma zihacich peci,
¢imz doslo ke snizeni salavého tepla z lahvi ze 780 °C na 280 °C misto dfivéjsich 420 °C. Nad
vyvéSovacim stolem pak méla lahev pouze 100 °C. Prebytecné teplo bylo v 1ét€ odvadéno na
sttechu, v zim¢€ vyuzivéano k vytapéni haly. O rok pozd¢ji byly instalovany nové hlavice pro
hydraulickou zkousku a na stejném pracovisti také dopravnik, ¢imz doslo k odstranéni tézké
fyzickeé prace Zen, které na tomto useku pracovaly.!

Také z tohoto diivodu se jiz v roce 1974 stiedisko dostalo na vnitropodnikovy seznam za-
staralych (po 8 letech provozu) a hygienicky nevyhovujicich provozi, které mély byt po roce

57 Tamtéz, kart. 1, Navrh na zaClenéni provozu 531 do provozu 530.

58 AV, fond Vitkovice s. p., 1963-1978 1., kart. 26, Obéznik ¢. 27/1974.

59 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 22, Stiznosti a naméty pracujicich zavodu 5.

60 Tamtéz, kart. 25, Ro¢ni naklady na ochranné pomucky dle jednotlivych provozu v zavods 5.
61 Tamtéz, kart. 2, Zapisy ze zasedani ZTER, zavodu 5.
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1980 v ramci Programu ochrany a tvorby Zivotniho prostfedni postupné ruseny.® Bylo to ob-
dobi, kdy se také vice zaCalo dbat na Zivotni prostiedi, a tak v souvislosti s lahvarnou PB byly
stale Castéji zdliraziovany negativni vlivy této vyroby, jako bylo zneciStovani odpadni vody,
ktera méla obsahovat mastné podily jako olej, tuk a barvy v odhadovaném mnozstvi 3,5 %,
ptipadné jiz vySe zminéna tvorba Skodlivych spalenin pfi svafovani a zihani lahvi, vznik par pfi
odmastovani, tvorba prachu z okuji pfi tryskani lahvi a zejména unik vypari pti natéru lahvi.®

Od pocatku 70. let se uvazovalo také o $ir§im vyuziti vyroby lahvi ze tfi ¢asti. Timto zpuso-
bem mélo dojit ke zvySeni jakosti a v pfipadé rozsifeni lahvarny a kombinaci obou zpisobi
vyroby také ke zvySeni vyrobni kapacity. Tato zména by si vSak vyzadala mnozstvi financ-
nich prostredki, které vedeni podniku nechtélo na jedno stfedisko vynalozit. Jelikoz vrcholny
management podniku neoplyval iniciativou investovat do opatreni, ktera by vedla ke snizeni
negativniho vlivu linky na okolni prostfedi, byla vyroba PB lahvi ve Vitkovicich jako nehygi-
enicka v roce 1978 zruSena.

Postoj podniku byl k celé lahvarenské vyrobé velmi preziravy a neochota investovat a mo-
dernizovat tyto linky byla dlouhodobého charakteru. Kromé vyse uvedenych zmén upozormo-
vali technici Zavodu 5 na nutnost rekonstrukce celé linky, nejnutnéji vSak procesu zihani, a to
z divodu zvyseni kvality vyrobki, avSak vedeni podniku odmitlo dat finance i na tento dil¢i
vyrobni proces. Era vyroby PB lahvi tak byla ve Vitkovicich sice intenzivni, ale pro neochotu
vyssich investic relativné kratka, coz jist€ ocenila evropska konkurence vcetné polské spolec-
nosti Prema-Milmet, ktera je, v ramci stfedoevropského prostoru, nositelem vyroby PB lahvi
az do dne$nich dni.** V tomto obdobi Vitkovicka lahvarna propan-butan dodavala lahve kromé
zemi vychodni Evropy také naptiklad do Irska, Irdku, Iranu, Holandska, Jordanska, Kypru
a dalSich zemi svéta. Jedna z nejvyznamnéjsich zahrani¢nich zakazek byla realizovana v roce
1975, kdy doslo k vyrob& 75 135 ks PB lahvi pro Jugoslavii.®®

62 AV, fond Vitkovice s. p., 1963-1978 L., kart. 1, Program tvorby a ochrany Zivotniho a pracovniho prostiedi ve
VZKG, s. 50; M. SNEIDAR, Pruvodce, s. 101-105.

63 AV, fond Vitkovice s. p., Zavod 5, kart. 48, Linka na lahve pro dopravu tekutych plyni.
64 Tamtéz, kart. 65, Rozbor hospodaiské ¢innosti za roky 1977-1980.

65 AV, fond Vitkovice s. p., 19631978 L, kart. 1, Program tvorby a ochrany zivotniho a pracovniho prostfedi ve
VZKG, s. 50; M. SNEJDAR, Privodce, s. 101-105.
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History of Steel Bottle Production in Vitkovice

Part IL:

From Liberation to the Onset of Perestroika (1945-1985)
Summary

The presented text represents the second part of a three-part series of studies dedicated to the history of steel bottle
production in the Vitkovice Ironworks and follows up on Ondfej Starman‘s text called The History of Steel Bottle
Production in Vitkovice. Part I: From the Beginning of the Production to the End of World War II. The second part
deals with the complex period of 1945—1985, when, in the early 1950°s, a centralized centre called Lahvarna (bottling
plant) was created and the production of bottles finally took place in one location. Nevertheless, the production pro-
cess continued on the old machines, which included a large share of strenuous manual work in an unsuitable working
environment. The production of steel bottles was also threatened several times by delimitation into another industrial
enterprise and, as a marginal production program, it was often overlooked by the plant and enterprise management.
This was also the reason why the production process remained almost unchanged until the early 1980s and the moder-
nization steps concerned only partial segments of the production process. In the period of 1966—1978, the production
of propane-butane bottles also took place in Vitkovice Ironworks, which, however, paid for the little interest of the
company‘s management as well as the production of steel bottles, which made it less profitable and unecological.
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