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Metoda wykreSina organizowania

Wartosc czasu a koszta wiasne.

Poniewaz w organizacyi jakiejkolwiek pracy wytwor-
czej dobre wyzyskanie czasu ma pierwszorzedne znaczenie,
przed przystapieniem wieec do wiasciwe] tresci niniejszego
szkicu cheialbym powiedzieé¢ slow kilka o wplywie, jaki wy-
wiera ilogé zuzytego czasu na ostateczny rezultat gospodar-
stwa technieznego, a mianowicie na koszta wlasne.

Chociaz rozporzadzamy niewyczerpanym zapasem cza-
su, ktéry sam przez sig nic nas nie kosztuje, jest to jednak je-
den z najdrozszych ,materyaléw", jakie zuzywamy przy wy-
robie produktéw przemystu. Zdawaldby sie, ze kazdy, kto-
kolwiek zajmuje si¢ pracy wytwoércza, powinien rozumieé
1 odezuwac jego wartosé, a jednak, jezeli blizej przyjrzymy
sig gospodarce techniczno-przemyslowej, to zauwazymy, ze
z zadnym materyalem lub rodzajem energii nie obchodzimy sig
tak nieoszczednie, jak z czasem. To tez bardzo czesto, bada-
jac przyczyny wysokich kosztéw wlasnych naszych produk-
téw, musimy stwierdza¢, ze najgldéwniejsza z tych przyczyn
Jest wlasnie zaduze zuzycie czasu.

Przegladajac wszystkie pozycye wydatkéw, w ktérych
buchalterya wyraza zwykle koszta wlasne, nie znajdziemy
wprawdzie ani jednej, ktéraby bezposrednio przedstawiala
rozchéd zuzytego czasu, pomimo to jednak przy blizszem roz-
patrzeniu znajdziemy bardzo wiele pozycyi, w ktorych czas
gra ogromng rolg, 1 ktérych wysokosé zalezy bezposrednio od
straconej jego ilosci. Sg to te wszystkie wydatki, ktére plyng
mniej lub wiecej niezaleznie od tego, ile wykonano produktu
w danym okresie, i chociaz wydatkéw tych nie wyrazamy
w postaci rozchodu czasu, to przeciez znaczenie jego wartosei
wystepuje w nich zupelnie jasno, i straty z powodu niepro-
dukeyjnych przestankéw w robocie lub malej jej sprawnosci
mozna zawsze wyrazié wielkoscig zupelnie $cisly i zalezng od
ilogei straconych jednostek czasu.

‘W tem znaczeniu mozemy nawet méwié, ze jednostka cza-
su kosztuje nas tyle atyle. Naprzyklad, jezeli placimy za ogol-
ny nadzér techniczny jakaé stalg roczng sume, dajmy na to
12000 rubli, niezalezng od ilosci wykonanego wyrobu, to mo-
zemy moéwié, ze kazda minuta tego nadzoru kosztuje nas
12,32 kop.

Jezeli okreslimy tym sposobem wartosé czasu w kazdej
pozycyi kosztéw wlasnych, to moglibySmy nawet niektére
z nich traktowaé w buchalteryi fabrycznej jako rozchéd wy-
razony w jego jednostkach po danej cenie—zupelnie tak sa-
mo, Jak vozchéd kazdego innego materyalu potrzebnego do
pewnej wytworezosci.

Nie bede przesadzal, czy takie uwydatnienie czasu w ra-
chunkowosci przemyslowej byloby praktykowane z punktu
widzenia czystej buchalteryi; nie ulega wszakze watpliwosei,
ze jest to zupelnie mozliwe, a ze wzgledu na postep w gospo-
darstwie technicznem byloby bardzo pozadane. Przedstawie-
nie bowiem strat w postaci wartosei straconego czasu nieza-
wodnie byloby silnym bodZcem do szukania $rodkéw do
oszezednosci w tym kierunku.

Nie ulega watpliwosci, ze stopien poczucia wartosci cza-
Su w ogélnej masie pracownikéw zalezy od ich stopnia kultu-
ry 1 wyszkolenia w pracy, tam jednak, gdzie przewaznie cho-
dzi o prace inteligentns, kiedy cala czynnosé zasadza sie na
obliczeniu i wiedzy technicznej, staby stopien kultury i wyszko-
lenia nie jest jedynym powodem slabego poczucia wartosci
czasu. Ja sgdzg, ze jezeli ten brak spotykamy tak czesto
1 wlasnie tam, gdzie najmniej moznaby go sig spodziewac, to
W znacznym stopniu przyczyna lezy w okolicznosci, ze w licz-
bach, na ktérych w praktyce zwyklismy opiera¢ nasze wnios-
ki, wartosé czasu zbyt jest zamaskowana i ze w naszej wiedzy
techniczno-gospodarcze) posiadamy zbyt malo jeszcze stu-
dy6w, robionych bezposrednio w tym kierunku.
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pracy zbiorowej w walcowniach.

Slabe poczucie wartodci czasu szczegdlniej daje sig za-
uwazy¢ bezposrednio w dziedzinie organizacyi pracy, gdzie
Jest on wlasnie kanws, w ktora wplatamy organizacye. Stad
Jednak przenika ono droga posrednig i do naszych prac kon-
strukeyjnych i instalacyjnych; juz w samych mechanizmach
| 1 ogdlnych urzgdzeniach bardzo czesto spotykamy zasad-
nicze bledy, dowodzace, ze konstruktor malo troszezyl sie
o to, aby przy zastosowaniu tych mechanizméw i urzadzeh
strata czasu byla jak najmniejsza.

Badajgc poszczegdlne pozycye rozchodéw w kazdej fa-
brykacyi, zauwazymy trzy rodzaje wydatkéw, a mianowicie:

1) wydatki, w ktérych czas nie gra zadnej roli; wyso-
kosé tych wydatkéw zalezy wylgeznie od ilosci wykonanego
wyrobu;

2) wydatki, ktére przeciwnie zupelnie sy niezalezne od
ilosci produktu i plyng ciagle jednostajnie, a w danym okre-
sie czasu sa Wylacznie zalezne od dlugosei tegoz okresu, czyli
proporeyonalnie do ubieglego czasu, i wreszcie

38) wydatki, majace wlasnosci posrednie migdzy pierw-
szymi a drugimi, a mianowicie takie, ktére chociaz wahajg
sig jednoczesnie z wahaniem produkeyi, jednakze to wahanie
odbywa si¢ nie zupelnie proporcyonalnie do tej ostatniej, bo
mniej lub wigcej znaczna czesé takich rozchodéw plynie stale
1 niezaleznie od produkeyi.

Aby lepiej to wyjasni¢, przytocze pare praykladéw,
przedstawiajac przytem przebieg réznych rozchodéw Zapo-
mocg réwnoleglych wykreséw (rys. 1).

Przypusémy, ze rzedne punktéw krzywej P wyra-
zajy ilosé wyprodukowanego towara na jednostke czasu (w da-
nym razie w pudach na godzing), zas odcigte—czas. Oczy-
wiscie pole S bedzie wyrazaé ilosé wyprodukowanego towaru
za okres czasu « b.

Krzywe A B, B, By B, C, C, C, C, przedstawiajg prze-
bieg kosztow wlasnych w poszezegélnych pozycyach. Rzedne
punktéw tych krzywych oznaczajg wydatki na jednostke cza-
su (w rublach na godzing), pola za$ miedzy dwiema rzednemi
wydatki za dany okres.

Wszystkie te krzywe mozna podzieli¢ na trzy grupy:

Grupa A. Rzedne punktéw tych krzywych sa zupelnie
E)roporcyonalne do rzgdnych odpowiednich punktéw krzywej

) to jest wyrazajg takie koszta, ktére wahajg sig zupelnie
proporcyonalnie do produkeyi. Do tej grupy mozemy zali-
czy¢ naprzyklad koszta surowego materyalu (o ile nie traci
on wlasnosci zaleznie od czasu 1 jezeli ilo8é odpadkéw i bra-
kow stoi zawsze w jednakowym stosunku do ilosei gotowe-
go produktu); dalej zapomocy podobnej krzy wej mozna przed-
stawié wszelky robocizng akordows, t. j. place robotnikdw,
ktérych wysokosé wylacznie zalezy od produkeyi.

Grupa B. S to linie proste poziome; niektdre ciagng sie
bez przerwy przez caly rok, lub dopdki istnieje przedsigbior-
stwo, inne za$ sg przerywane i znikajg zupelnie w pewnych
okresach, naprzyklad, w czasie $wiatecznym, lub z jakichkol-
wiek innych powodéw. Przykladéw wydatkéw o takim cha-
rakterze mozna przytoczyé bardzo wiele, nalezg tu stale rocz-
ne wydatki na administracye, podatki, amortyzacya, wydat-
ki na oswietlenie, robocizna placona na dniéwke i t. p.

Grupa C. Krzywe te, chociaz wahajg sig w zaleznosei od
produkeyi, jednakze wahania te nie sa do niej proporeyonal-
ne; kiedy produkeya spada do zera, to pomimo to krzywa wy-
datkéw nie przerywa sig i nie spada do zera, lecz przechodzi
w linig prosty pozioms; wogéle mozna powiedzieé, ze waha-
nie produkeyl odbija sig na tych krzywych stosunkowo nie-
znacznie,

Wigkszosé pozyeyi w kosztach wlasnych, odnoszacych
sig do wytwarzania réznych rodzajow energii oraz utrzyma-

nia mechanizméw i urzgdzen, ma wlasnie ten charakter 1 mo-
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ze byé wyrazona zapomocg krzywych typu C. Nalezy tu na- | nica migdzy kosztami przy najwigkszem i najmniejszem

przyklad, rozchéd energii na gléwnym wale motoru, prowa- | obcigzeniu jest jeszcze bardzo niewielka. Ta mala zaleznosé

dzacego dany warsztat; rozchdd ten wogdle wzrasta ze wara- | kosztéw od produkeyi przejawia sig niekiedy w jeszcze wiek-

szym stopniu, naprzyklad w rozchodzie

. _9@. paliwa w piecach metalurgicznych, daj-

' 4] my na to, w piecach do grzania blo-

! : ! kéw. Spalanie i ogrzewanie jest tutaj

1 . | : |+ tak dalekie od doskonalosci, Zze nieraz

B _ | IR | i l_ mozna produkeye pieca powiekszyé

3 . dwa lub trzy razy, a w rozchodzie pa-

200 Soni i o Il = ! liwa prawie nie zauwazymy zadne]
100 R \ ] | . roznicy.

; ; Do tej kategoryi mozna zaliczyé
takze caly szereg wydatkéw na rézne
materyaly pomocnicze, wynagrodzenia
z gwarantowanemi premiami i t. p.

Wreszcie krzywa R wyraza su-
me wszystkich rozchoddéw; oczywiscie
krzywa ta musi mie¢ charakter zupel-
nie podobny do krzywych typu C.
. ] _ A wige wogdle suma kosztéw wlasnych
o / %% : 2 ; Z : wyraza sig krzywa, ktérej rzedne skla-

! ; E daja si@ jakby z dwdéch czesci, jedne]

500
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stalej 1 drugiej proporcyonalnej do

] | ; : : .
I | | produkeyi.
Z//A;/’;//ﬁ///%@/% . / Poréwnanie krzywej kosztéw
) ywe]

wlasnych z krzywsg produkeyi jasno
wskazuje, ze najtaniszymi momentami
fabrykacyi sg te, kiedy produkeya do-
chodzi do swego maksymum, gdyz
wtedy koszta wlasne jednostki produk-
tu, czyli stosunek rzednych #/p jest
najmniejszy.

Jezeli takie momenty powtarza-

Al B | : aons)

2 C. I ] il n (g
— 16 — ! Ja sie clzqsto, to mamy prawo ko§zt ten
; %////ﬁ}%’m‘/////ﬁ : uwazac za uorgna.lny 1 prnl_<tyczme osig-
AT _ galny dla danej fabrykacyi. Wykreslmy
A : stosownie do tego krzywd normalnych
kosztéw wlasnych T rzedna ktérego-

kolwiek jej punktu ¢ = p; — , gdzie p,

oznacza rzedng odpowiedniego punktu
1 krzywej P. Pole zawarte pomiedzy
, . krzywemi Ri 7' (na rysunku pojedyn-
czo zakreskowane) wyraza rozchdd,
ktéry mozemy uwazaé za zupelnie stra-
cony. To jest wlasnie ta strata, ktéra
oczywiscie pochodzi ze straty czasu,
T8, l ' ¢ czy to na przerwy, czy to na zbyt malo
- intensywny bieg fabrykacyi.

Przytoczony wykres przedstawia
przebieg kosztéw wlasnych przy walco-
waniu tak zwanego uniwersalnego ze-
laza (mostowych pasdéw) w ciggu dni
kilku,

Okres ef jest to czas §wiateczny,
okresy be, de, gh, ij kl odpowiadaja
préznemu biegowi walcowni i réznym
przestankom (posumowanym). Krzywe
wyraza)a:
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¥ % A robocizng akordows,
/é% C, koszt paliwa do grzania blokéw,
2% C, , pary, liczony u wentyléw
10 Z Z Zf - maszyn parowych,
7 % 9% O, utrzymanie réznych mechaniz-
% 7 7 27 %’ méw 1 instrumentéw,
g 2, C, utrzymanie walcowni uniwers
LM U e 4o JF"‘ A Ail e oo | e salnej, piecéw i waledw,
2 B, koszt o$wietlenia i wody,
Rys. 1. B, robocizna na dnidéwke,
B, kierownictwo techniczne,
staniem produkeyi, jednakze podczas przerw nie znika zupel- B, utrzymanie budynkow, placu i kolejek,
nie, bo na luzny bieg, lub na podtrzymanie pary w kotlach l B; ogélne koszta administracyi.
rozchdéd jest jeszeze dosyé znaczny. Przy obecnym stanie | Cala produkeya gotowej blachy za dany okres czasu wy-
techniki koszta otrzymania sily sg wogéle bardzo duze, a réz- | nosila . o UL Y RO 11350 pud.
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Ogolne koszta przerébki (nie liczac surowego mate-
ryalu) . TIesaa s LEVEe T s rb. 3342,560
¢co czyni $rednio na 1 pud produktu 29,6 kop.

Strata spowodowana tem, ze producya nie szla ciagle
najzywszem tempem, wyrazona przez plaszczyzng pojedyn- (
czo zakreskowana wynosi 3342 5 — 1224,5 = 2118 rb., co sta-
nowi 63,63 ogdlnych kosztow wlasnych. Na godzing strata
ta wynosi $rednio gd e 17 rb

1 126, i

Gdybysmy zadali sobie trud zrobienia podobnych wy-
kreséw dla kazdej fabrykacyi, to przekonalibysmy sie, ze stra-
ty te po wigkszej czesci sa bardzo duze, a w niektorych ra-
zach, jak np. w danym wypadku, wprost olbrzymie.

Patrzac na praytoczone wykresy, mimowoli przychodzi
do glowy pewne poréwnanie, a mianowicie: na wszystkie or-
gana fabrykacyi i wydatki przez nie pochlaniane mozna sig
zapatrywaé, jak na szereg kanaléw lub przewodéw, przez
ktore przeplywa zloto (czyli pieniadze); dlatego, aby za-
czaé cos wytwarzaé, trzeba wprawié w dzialanie wszystkie
organa, to jest otworzy¢ krany we wszystkich przewodach.
Przytem krany te maja rozne wlasnogci, a mianowicie: pod-
czas fabrykacyi niektére regulujg sig automatycznie odpo-
wiednio do produkecyi, w innych regulowania niema zupel-
nie, i krany sg weiaz calkowicie otwarte, wreszcie mamy ta-
kie krany, ktérych regulowanie jakkolwiek jest automatycz-
ne, jednakze tylko w bardzo niewielkich granicach, tak ze na-
wet wtedy, gdy produkeya zatrzymuje sig zupelnie, pozosta-
Je jeszcze spory otwoér, przez ktéry zloto wylewa sie ciagle;
jednem slowem, zloto przeplywa przez wszystkie organy pro-
dukeyi i o tyle tylko idzie na pozytek, o ile w czasie produ-
kowania zbieramy je w postaci produktu.

Zapatrujac sig z tego punktu widzenia na technike kaz-
dej fabrykacyi, dojdziemy do wniosku, ze zadanie jej spro-
wadza si@ do dwéch gldwnych czynnosei.

a) Przedewszystkiem, urzadzajac jakas fabrykacye czy
przedsigbiorstwo, nalezy ustawié¢ takie mechanizmy i apara-
ty, wybra¢ takie czynniki gospodarcze, aby wogéle kazdy
organ, jako przepuszezacz zlota, juz sam przez sie przepu-
szezal go jak najmniej, to jest, aby kazdy z nich stanowil prze-
wéd o jaknajmniejszym przekroju i nastepnie, aby, o ile moz-
nosci, jaknajwigksza ilosé¢ tych przewoddw posiadala krany
czule, dajace sig regulowac 1 zamykaé¢ z latwoscia, a zwla-
szeza requlowad automatycznie odpowiednio do produkeyi. Wre-
szcie, aby caly organizm przedsigbiorstwa mozliwie najlepiej
odpowiadal warunkom pracy. Innemi slowy nalezy ustawiaé
najtansze i najdoskonalsze aparaty, wprowadzaé najtansze
1 zalezne od produkeyi wynagrodzenia pracownikéw i t. p.
Jest to wige pierwsze zadanie instalacyjno-konstrukeyjne.

b) Drugie zadanie polega juz na samem prowadzeniu |

przedsigbiorstwa. A wigc przedewszystkiem nalezy sig staraé,
aby kazdy przewdd byl w dobrym stanie, dzialal prawidlo-
wo, a nastepnie, aby fabrykacya szla jak najintensywniej, przy
jaknajmniejszej stracie czasu, a to dlatego, ze pierwsze zada-
nie nigdy nie daje sig¢ rozstrzygnaé zupelnie idealnie i zawsze
bedg takie organa, przez ktore zloto wylewa sie stale i nieza-
leznie ani od naszej woli, ani od ilosei produktu.

Poniewaz, po wigksze]j czesci, ilos¢ zlota, wylewajacego
sig stale, jest bardzo wielka, ostatnie przeto zadanie ma pierw-
szorzedne znaczenie, i najezesciej bywa tak, ze w daleko wiek-
szym stopniu mozemy obnizyé koszta produktu przez oszcze-
dzanie czasu, t. j. potegujac bieg fabrykacyi, anizeli przez
oslabienie przeplywu zlota w poszezegdlnych przewodach.

Niestety obecny stan gospodarstwa technicznego pod
tym wzgledem pozostawia jeszcze bardzo wiele do zyczenia.
Mala sprawnosé naszych warsztatéw pracy szezegdlniej daje
si¢ zauwazyé wtedy, kiedy mamy do czynienia z pracs zbio-
rows, kiedy pomyslny bieg zalezy gléwnie od wzajemnego
, dostosowania sig wszystkich poszczegdlnych organdw.

Zobaczmy teraz jak wyglada ta sprawa w $wietle szcze-
goélowych badan.

Przyktady wykresow pracy zbiorowej.

Jedng z fabrykacyi, w ktérych szczegélnie jaskrawo
wystgpuja olbrzymie straty z powodu niedoskonalego wy-
zyskania czasu, jest walcownictwo, i bez zadnej przesady

mozna powiedzied, ze najglowniejsza przyczyng wysokich

| kosztéw wlasnych przy walcowaniu zelaza jest wlasnie stra-
| ta czasu. Strata ta ma tutaj szczegdlnie wielkie znaczenie

dlatego, ze wigkszosé wydatkow nalezy do grupy Bi C, to

| jest do mniej lub wigeej stalych.

Poniewaz metoda badania, ktérg zastosowalem przy
mych studyach nad pracg walcowania zelaza, i wnioski, do ja-
kich ona doprowadza, mogs znalesé zastosowanie nietylko
w walcownictwie, ale 1 wogdle we wszystkich wypadkach,
gdzie chodzi o przebieg pracy zbiorowej, sgdzg przeto, ze ni-
zej przytoczone przyklady, jakkolwiek wzigte z dziedziny wal-
cownictwa, moga jednak zainteresowaé i szerszy ogoél techni-
kéw poza sfers specyalistéw—walcownikow.

Mala sprawno$é pracy w walcowniach nie jest zjawi-
skiem sporadycznem, spotykanem w tej lub owej walcowni,
przeciwnie spotykamy ja wszedzie, nawet w najnowszych
urzgdzeniach.

Nizej przytoczone cyfry dostatecznie wyjasniaja, jak
ogromne straty w czasie ponosimy przy walcowaniu:
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Metoda, ktéry zastosowalem do badania tej olbrzymiej
straty czasu, polega na graficznem przedstawieniu calego
przebiegu pracy. Wykresy, jakie przytem otrzymujemy, sta-
nowig co$ w rodzaju kinematograficznego obrazu wspdleze-
snego dzialania wszystkich poszezegélnych organéw walcowni.

Sposéb zestawiania wykreséw najlepiej wyjasni sig za
pomocg przykladow.

Wezmy np. rys. 2, przedstawiajacy walcowanie zelaza
plaskiego o przekroju 3/4” X 1/4" z rygli50 X 50 X 1520 mm
wazacych po 29,5 kg.

Zelazo to walcuje sig na tak zwanej malej walcowni,
skladajgcej sig z 2-ch linii waleéw, przedstawionych sche-
matycznie w poziomie obok wykresu.

Przygotowawcze trio A: Srednica waledw 450 mm.

Ilosé¢ obrotéw na minutg 160.
Druga linia sklada sig z 7 par waledw 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7.
rednica walcow 320 mm.
Ilo$é obrotéw na minute 295.

Kazdy rygiel przepuszcza sig przez walce przygotowaw-
cze tam 1z powrotem 5 razy (przejscia przez walce oznaczo-
ne sg na szkicu strzalkami), poczem sztaba idzie na drugg li-
nig, przechodzi po 2 razy przez walce 11 2, i wtedy jest juz
tak cienks, ze walcownik z latwoscia ja zgina i, nie czekajac
az ta wyjdzie zupelnie z poprzedniego kalibru, wpuszcza jg
do walcéw 3, 4, 5. Po wyjsciu z tych ostatnich, Zelazo ma juz
zgdany przekrdj 3/4" X 1/4”.

ykres pracy sklada sig z szeregu réwnoleglych odcin-
kéw, wzdluz ktérych odkladamy czas, w danym wypadku
w skali 1 mm =1 sekundzie!). Kazdy z tych odcinkéw odpo-
wiada jednej parze walcow, a mianowicie odcinek a wyobra-
Zza przebieg pracy przygotowawezej pary 4, odeinki zas I, II,
II1, IV, V przebieg pracy odpowiednich par 2-ej linii.

Grube odcinki wyobrazajg czas przejécia sztaby przez
walce; poczatkowe punkty tych odecinkéw odpowiadajg mo-
mentom wejscia do kalibru, kohicowe-—momentom wyjscia.
Przerwy migdzy czarnymi odcinkami wyobrazaja czas prézne-
go biegu i wogdle przerwy w robocie.

Rozpatrzmy wedlug tych linii przebieg walcowania
Jednej sztaby, W momencie « rygiel zostal wpuszezony
w pierwszy kaliber przygotowaweze] pary; po b-ciu przepu-

) W reprodukcyi skale wszystkich wykreséw zostaly zmniej-
szone.
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szezeniach (ktére razem z przerwami zajely 26 sekund), w mo-
mencie b walcowanie konczy sie na przygotowawezych wal-
cach. Nastepnie sztaba w momentach ¢, d, e, f, ¢ wehodzi do
walcow drugiej linii, i wreszcie w momencie & wychodzi
z ostatniego kalibru, jako gotowe zelazo o zadanym przekro-
ju. Tym sposobem cale walcowanie trwalo 64,5 sek,

Zupelnie takie same wykresy otrzymujemy i dla wszyst-
kich innych sztab; tak wiec odeinki od a, do h, wyobrazaja
przebieg walcowania nastepnej sztaby 1 t. d.

Caly wykres, wyobrazajacy $redni bieg walcowania, zo- |
stal ulozony na zasadzie kilkudziesigciu obserwacyi, zrobio- |

nych podezas roboty, ktora szla mniej wiecej normalnie. Wi-

'dzimy, ze Sredni okres walcowania, t. j. czas miedzy poczat- |

| wprawy walcownika, jednakze tylko do pewnego stopnia, bo
sama umiejetnosé¢ walcowania zalezna jest od warunkéw pra-
cy, a przedewszystkiem od szybkosci wychodzenia sztaby
z kalibrow; w samej rzeczy, im szybkosé ta bedzie mniejsza,
tem sztaba bedzie mniej odrzucana od walcéw, robota bedzie
szla spokojniej, walcownik daleko mniej bedzie si¢ meczyl
| 1 bezwatpienia daleko mniej bedzie tracil czasu na pochwyce-
nie sztaby i wpuszczenie w nastgpny kaliber,—natomiast im
‘ szybkos¢ bedzie wigksza, tem wigcej manewrowanie to bedzie
utrudnione i tem wieksze beda opdéznienia przy powrotnem
wprowadzeniu sztaby miedzy walee!). Opréez tego im walce
| wolniej sig obracaja, tem fatwiej pochwytuja sztabe i tem

rzadsze sa zatrzymania z powodu lizgania.
- W danym wypadku powodem niepo-
4009@&. miernie duzych przerw podezas walcowania

FETTL PP FYTYY FTTT] P I

za szybko$é na obwodzie waledw (v==38750
mm/sek.) Jedynym wiegc srodkiem na to jest
zmniejszenie ilosci obrotéw. Oczywiscie przy
zmniejszeniu szybkosei powiekszy sig czas
samego walcowania (grube odcinki), zmniej-
szenie wige takie nie powinno przekraczaé
pewnych granic; w kazdym razie nie ulega
watpliwosei, ze jezeli uwzglednimy wszystkie
warunki pracy, toz gory mozna powiedziec,
ze przy przepuszezaniu sztaby przez jedng

na przygotowawecze] parze jest wlasnie zadu-
|

-

o]
5

- |

-,

T pare walcow kilka razy istnieje pewna, zupel-
| nie okreslona i najodpowiedniejsza dla kaz-
! dego wypadku szybkosé, przy ktérej czas ca-
1 lego walcowania razem z przerwami bedzie
najmniejszy, i ktérej bezwarunkowo nie na-
lezy przekracza¢ ani w jedng ani w drugg
stroneg, jezeli mie chcemy znacznie obnizyd
wydajnosei walcowni.

I Na te okolicznosé konstruktorzy prawie
zadnej dotychczas nie zwracali uwagi, i sto-
sowali do wszystkich wypadkéw prawidlo,

<

.‘I!- -
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-
-

ze im szybcie] obracajg si walce, tem pro-
dukeya bedzie wigksza. Blad ten jest tak roz-
powszechniony, ze nawet w najnowszych wal-
cowniach zawsze go spotykamy.

W przykladzie przytoczonym  szyb-

.

T koéé na obwodzie waleéw nalezaloby zredu-
T kowaé co najmniej do 2200 mm/sek. Przy te]

szybkosci okres walcowania moéglby dojsé

$rednio do 27 sek., przyczem srednia pro-

Rys. 2, 3 i 4.

kami walcowania idacych po sobie rygli wynosil 35 sek.
Przy takim okresie produkcya na 12-godzinng dnidwke
(liczge 10 godzin pracy i 2 godziny na rézne przerwy), wyno-
si 30500 kg czyli 1860 puddw.

Jest to produkcya, ktéra w rzeczywistosci otrzymywa-
no w tej walcowni przy tym gatunku zelaza tylko wyjatko-
wo; zwykle produkeya byla nieco mniejsza z powodu réznych
drobnych przestankow w robocie.

Co sig tyczy czasu, jaki tracimy na prézny bieg, to z wy-
kresu wida¢ jasno, ze jest on olbrzymi w poréwnaniu z cza-
sem pracy (przejscia przez walce). Jezeli dodamy czasy rze-
czywiste] pracy i biegu préznego, to przy produkeyi 30500 kg
na dniéwke otrzymamy:

Czas rzeczywi- Czas préznego biegu

stej pracy i przestankdw

Przygotowaweze walce A 79 minut 10 godz. 41 m.
Druga linia, walcel . . . . 79 118 185
h n n 2 i i 86 n 10 n 34: n

£ 3 “raal AR e i R 101 56 |
” - gidd w82, 10 5, 38
S b pakandioer ¢ LOIWCE UpedA
Zbadajmy teraz podlug przytoczonego wykresu przy-

czyny tak ogromnych strat czasu. :
Przedewszystkiem rzuca sie w oczy, %e gléwna przyczy-
na wolnego tempa lezy w pierwszej praygotowawcze] parze 4,
zwlaszeza w niepomiernie duzych przerwach migdzy jednem
a drugiem przepuszezeniem. Przerwy te oczywiscie zalezg od

el s B

dukeya na dniéwke 12-godzinng (10 godz.
pracy) wynioslaby 39500 kg = 2400 pud. Wy~
kres czasu walcowania wypadnie woéwczas,
jak na rys. 3. )

Jakkolwiek stosunek czasu pracy do préznego biegu
jest teraz lepszy, jednakze strata jest jeszcze ogromna, i, jak
widad, pochodzi gléwnie ze zlego rozkladu pracy miedzy od-
dzielnemi parami walcéw. Z wykresu jasno widag, ze okres
walcowania moznaby znacznie zredukowag, ]_92311 czes¢ pra-
cy z pierwszej przygotowawczej pary przeniesiemy na walce
drugiej linii, i wogole, jezeli praca bedzie rozlozona réwno-
miernie migdzy wszystkie czesci walcowni. Poniewaz dla
otrzymania najwigkszej wydajnosci, chodzi nietylko o dobry
rozklad pracy, lecz wlasciwie o to, aby przerwy byly jak naj-
krétsze, przeto na wydajnosé ma takze ogromny wplyw dlu-
gosé samej sztaby, a wiec waga rygla.

Zmajac szybkosé waleéw 1 przekroje kalibréw, mozna
ulozyé taki wykres, przy ktérym otrzymuje si¢ najwigksza
wydajnosé. Ty drogg znajdziemy najodpowiedniejszy rozklad
kalibréw i wymiary rygli, przy ktérych te najwiekszg produk-
cye mozna otrzymaé, Wykres 4 przedstawia wlasnie taki
rozklad walcowania zelaza 3/4" X 1/4” na danej walcowni
z rygli 74,6 X 74,6 X 1750 mm wazacych po 76 kg sztuka,
przy okresie 18 sek. :

Sredunia produkcya, jaks otrzymamy na dniéwke, wynie-
sie wtedy 162000 kg czyli 9300 pudéw.

Cala dlugos¢ sztaby, wychodzacej z ostatniego kalibru,
wyniesie okolo 82 m. Poniewaz w budynku walcowni sztaba

1) Szczegélniej ma to duze znaczenie, gdy szbaba jest jeszcze
krotka i ciezka.
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te] dlugosci nie moglaby sie zmiescié, to mozna tuz za ostat- |
nig pary postawié specyalne nozyce, ktére beda przecinaly |
Ja na kilka kawalkow podczas wychodzenia z kalibru.

Widzimy, ze zapomocs wykreséw w bardzo prosty spo- |

201

s6b dochodzimy do wnioskéw, jak nalezy organizowaé robo-
te i jakie zmiany porobi¢ w walcowni, aby otrzymac naj-

| wigksza wydajnosé.

(C. d. n)) K. Adamiecki.

Proby statycz;le pilonu ,,Compressol“.”

Fundamenty wiaduktu do nowego mostu miejskiego na
Wisle w Warszawie opieraé sig majg na pilonach betonowych
systemu ,Compressol*; w celu przekonania sig, czy obciazenie
po 120 ¢ na jeden pilon, przyjete w obliczeniach, jest w danych
warunkach dopuszczalne, zdecydowano sie przeprowadzié
probe statyczng jednego takiego pilonu, obcigzajac go do 180 ¢.

Pilon probny zostal wykonany 4 lipca 1908 r., préby zas
statyczne tegoz pilonu odbywaly sig w grudniu roku ubieglego
1 styezniu r. b. Nadmieni¢ nalezy, Ze obrano pilon, nie nale-
z3cy do zadnego z fundamentéw, na ktérych sig beds opie-
I'L_tly zelaznobetonowe arkady wiaduktu, a to z powodu, ze
nie chciano rozkopywaé gruntu naokolo pilondw, ktére
W przyszlosci majg stanowic¢ oparcie arkad wiaduktu, odko-
panie za$ ze wszystkich stron pilonu, ktéry poddawano pré-
bie, i zbadanie jego ksztaltu w gruncie uznano za nieod-
zowne. Dbajge o to, by pilon prébny byl wykonany w tych
samych warunkach, co i pozostale, stosowano te same tarany
do wybijania otworu i ubijania warstw betonu, spuszczajac
Je z te] samej wysokosci, co i przy wykonywaniu innych pi-
lon6éw; sklad betonu réwniez wzigto taki sam, jak i do pozo-
stalych pilonéw. Szczegdly przebiegu robét przy wykonywa-
niu prébnego pilonu sg zestawione w tablicy I.

Program préb statycznych pilonu by! nastepujacy: po
obeigzeniu pilonu do 180 #, co 1!/, raza przewyzsza najwiek-

1) Opis tego systemu fundamentowania podal Przeglad Tech-
niczny w r. 1907, str. 328,

sze obciazenie, przyjete na jeden pilon w projekeie (120 £), i po
zmierzenin wtloczenia sprezystego i trwalego pilonu zdecydo-
wano odkopac pilon ze wszystkich stron mozliwie najglebie]
i nastepnie ponownie go obciazyé, by w ten sposéb okreslic,
jaka czgs$¢ obcigzenia przenosi sig na grunt przez tarcie.

Do pomiaréw zastosowano dwa przyrzady drazkowe sy-
stemu AwmSLERA-LArFONA, stosowane zwykle do mierzenia
ugiecia belek (rysunek 1), laskawie wypozyczone z Miejskie]
Pracowni mechaniczne] przez inz. SzOZENIOWSKIEGO, Oraz
przyrzad pomyslu prof. WasiuryNskiEGco do mierzenia ugieé
pionowych i odchylefi bocznych (stosowany przy prébach
dzwigaréw mostowych), rowniez laskawie uzyczony przez
prof. WasroryNsKIEGo, a niezaleznie od tych przyrzadow je-
szcze 1 zwykly niwelator dla kontroli. Przyrzgdy Ausrera
ze stosunkiem ramion dzwigni 1:10 daly moznos¢ odezyty-
wania osiadu (miary osiadania) pilonu z dokladnoscig do
0,01 mm, podczas gdy przyrzad prof. WasmuryNskieao, ktory
wykresla ugiecia pionowe i odchylenia boczne bez powigksze-
nia, pozwalal okresla¢ osiad pilonu z dokladnoscig do 0,1 mm;
od niwelatora, rzecz oczywista, nie mozna bylo wymagaé do-
kladnosci wigkszej od 1 mm, gdyz byl to niwelator zwykly,
a nie precyzyjny. Przyrzady AMsLERA i prof. WASIUTYNSKIE-
Go ustawiono na specyalnie w tym celu wzniesionem ruszto-
waniu drewnianem [rys. 2, 3, 4?) i 5], ktére z pewnem przy-

%) Na rysunku tym widaé rozpory drewniane, ktére zaloZzono
dopiero po odkopaniu pilonu, jak o tem nizej.

Tablica L
Rozpoczg.| Koty dolu | Ukoticzo- | | Betonowanie
to vgyb[? przy ostat- |g o dann wybi-'K'om kamie- | ]
Data janie |nich uderze-| d janie [ni po ubiciu Rozpoczg-';Odpowwdma'Ukmﬁcza- UWAGI.
otworn [niach taranu 401 | ofworn lg kotg Warstw 1
o godz. 1 o godz, |tArenem N 2|to o godz. etonu o godz.
Przy wybijanin otworu nie na-
4 lipca 1908 r.| 9} rano | 4 021 m 12 w po- t.mﬂgnoyna, piasek. Zasypano jed-
+ 0,08 , ludnie po nak otwor czystym piaskiem az
+ 0,11 ,, ude- do koty 2,26 m, by mddz potem
+ 0,08 , 4003 m rzeniach pilon odkopaé az do samego spodu,
[ taranu o ile mozna bez odpompowywania
NN 1 wody gruntowej.
Cigzar ta.rl})nu (stozkowego) Nel,
=y t.

Taranem M 1 ubijano piasek,
wsypany do otworn, az do chwili,
gdy przy ostatnich trzech uderze-
niach taranu otrzymano poglebie-
nie réwne 0.

Przy wybijaniu otworu nie na-
trafiono na wode gruntows pomi-
mo, #e poziom wody na isle
(w odleglodci 170 m od pilonu)

Ostatecz- wynosit + 0,76 m. Przypuszczad
na kota wige nalezy, %e spadanie taranu
dolu | spowodowalo obmiZenie poziomu
+ 1,30 m | wody gruntowej.
Po wrzuce- 4281 m Cigzar taranu M 2.
nin do dolu + 2,66 ,, 2,0 ¢
1 m?® kamieni + 2,71 ,, Wysokosé spadania taranu, li-
z 0,3 m? za- i 2,85 ,, | czac od pierdcienia, odczepiajacego
prawy ce- 3,14 | taran od liny stalowej, az do po-
mentowej i + 3,28 wierzchni szyn, na ktérych usta-
po 22 ude-| 3%, po | 4359 , wiono kafar, wynosila 7,40 m.
rzeniach ta- | poludnin| -+ 8,86 , Przecigtna - grubosé warstwy
rann N 2 411 betonu 0,259' m, -
ostateczna 4,43 Sklad betonu 1:3 : 6.
kota podloza 4,74 Do betonu uzyte zwirn wisla-
z kamieni 494 | nego.
wynosila 5,16 ,,
~+ 1,70 m. b3l ,
543 , | 73/, wie-
czorem po
105 ude-
rzeniach
taranu
k2




