
PRZEGLĄD TECHNICZNY 
T Y G O D N I K P O Ś W I Ę C O N Y S P R A W O M T E C H N I K I I P R Z E M Y S Ł U . 

Tom X L V I I . Warszawa, dnia 6 maja 1909 r. JV» 18. 

Metoda wykreślna organizowania pracy zbiorowej w walcowniach. 
(Ciąg dalszy do str. 201 w Mi 17 r. b.). 

Wykres rys. 5 przedstawia przebieg walcowania że­
laza p łask iego l 1 / / ' X V / ' n a tejże samej walcowni z r y g l i 
po 57,5 Jcg, w y m i a r ó w 75 X 70 X 1400 mm. Ś redni okres wy­
nosi ł 44 sek., co odpowiada produkcyi 47000 Jcg, czyl i 2880 pud. 
na dn iówkę . Jest to produkcya, k tó rą u w a ż a m y zwykle za 
bardzo dobrą dla m a ł y c h wa lcowni ,—jednakże i tutaj widzi -

produkcyi na 12-godzinną d n i ó w k ę 326 tonn czy l i 20000 
pud.; w rzeczywis tości ś rednia dzienna produkcya nigdy nie 
dos ięgała tej cyfry, lecz wynos i ła 14500 pud., a to dlatego, 
że w c iągu dnia t r a f i a ły się dosyć często większe przestanki 
z powodu, że piece nie nadąża ły za walcownią. 

Chociaż powyższa produkcya u w a ż a n a jest dla takiej 
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Rys. 6. 

my, że czas pracy jest nie lepszy, niż w poprzednim p r z y k ł a ­
dzie. 
N a przygotowawczej parze praca trwa 104 min. 

N a drugiej l i n i i , na walcach 
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w crągu ca­
łej dn iówki . 

Tutaj t akże zapomocą zmniejszenia szybkości wa lców 
przygotowawczych, lepszego rozk ładu ka l ib rów i odpowied-

walcowni za bardzo dużą, pomimo to, jak^widzimy, czas sa­
mego walcowania jest wprost śmiesznie m a ł y , a mianowicie 
przy produkcyi 14500 pud. wynosi przez całą dn iówkę : 

na trio A . . . 19 minu t 
- „ B . . . 47 „ 
,. „ G . . . 102 „ 

Ł a t w o zrozumieć, jak olbrzymie straty ponosimy z powodu 
takiej pracy, w e ź m y n a p r z y k ł a d rozchód energii. Indykator 
w s k a z y w a ł , że podczas walcowania maszyna rozwi j a ł a 1200 
k. p., a podczas p różnego biegu 400 k. p. Jeże l i przyjmiemy 
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Rys. 6, 7 i 8. 

niego doboru w y m i a r ó w r y g l i można znacznie podnieść pro-
dukcyę . Jeże l i szybkość walców zostawimy bez zmiany, a prze­
niesiemy ty lko 2 ka l ibry z przygotowawczych wa lców na dru­
gą l inię, i n a s t ę p n i e w e ź m i e m y rygle tegoż przekroju, lecz 
d ługości 1750 mm, to z ła twością os iągniemy okres 30 sek., 
co da średnią p r o d u k c y ę na d n i ó w k ę 86000 Jcg czyl i 5250 pud. 

W y k r e s rys. 6 w y o b r a ż a ś redni czas walcowania szyn 
kolejowych t ypu 2 4 V 3 funta z b loków stalowych po 46 4 / a pud. 
Walcownia sk łada się z trzech trio A, B, C. 

Średn ica walców 750 mm. 
I lość ob ro tów na m i n u t ę 70—90. 
Sztaba przechodzi 8 razy przez przygotowawcze trio A, 

nas t ępn ie 6 razy przez trio B i b razy przez trio C. 
Średn i okres walcowania wynos i ł 84 sek., co odpowiada 

nawet, że ś redni czas walcowania wynos i ł 2 godziny, a p róż­
ny bieg 8 godzin, to rozchód energii 

na walcowanie w y n o s i ł 3 X 1200 = 2400 koni-godzin 
na p r ó ż n y bieg „ 8 X 400 = 3200 „ „ 
T a k ogromnej ilości czasu na p r ó ż n y bieg nie m o ż n a 

t ł omaczyć koniecznością akumulowania żywej si ły przez koło 
rozpędowe, pon ieważ by ły chwile dosyć częste, kiedy walco­
wanie szło tempem, wskazanem na wykresie rys 7, i wcale 
nie d a w a ł o się zauważyć , aby maszyna wtedy zwalnia ła . 

J ednym z w a ż n y c h powodów, że tak dużo czasu traci 
się na p r ó ż n y bieg, jest tutaj ta sama okoliczność, co w przy­
toczonych j u ż p r z y k ł a d a c h , a mianowicie ogromne przerwy 
między jednem a drugiem przepuszczeniem na pierwszem 
trio, wyn ika jące t akże ze zbyt wielkiej szybkości wa lców. 
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Tempo, jak na wykresie rys. 7 (48 sek.) o t r z y m y w a ł o się t y l ­
ko chwilami, stale jednak, przy szybkości na obwodzie walców 
3140 mm na sek., nie możnaby go u t r z y m a ć . 

P a t r z ą c na przytoczone wykresy, ł a t w o przyjdziemy do 
wniosku, że walcownia ta powinna b}^ zupełnie inaczej zbu­
dowana, jeżeli straty na p różny bieg mają być jaknajmniej-
sze. Pierwsze przygotowawcze trio powinno s tać oddzielnie, 
mając szybkość na obwodzie wa lców co najmniej 3 razy 
mniejszą, l in ia zaś wykończa jąca m o g ł a b y mieć dwa, lub le­
piej t rzy trio. 

Takie urządzenie dużej walcowni byłoby oczywiście 
droższe, j ednakże nie ulega najmniejszej wątpl iwości , że 
koszta w ł a s n e p rze róbk i na takiej walcowni by łyby bez po­
r ó w n a n i a mniejsze niż obecnie. W y d a j n o ś ć możnaby otrzy­
m a ć olbrzymią, a walcownia tak u rządzona da ł aby bezwąt-
pienia rezultat nawet lepszy niż walcownie zwrotne. 

W walcowni duże j , racyonalnie zbudowanej, składają­
cej się z jednego przygotowawczego trio i 3-ch trio w drugiej 
l i n i i , przy dobrym rozkładz ie ka l ib rów m o ż n a b y os iągnąć 

ś rednio 63 sek. K a ż d y rygiel idzie nas tępn ie po kolei na dru­
gą linię B; pierwszy w momencie c, drugi w momencie h. P o 
6-ciu przepuszczeniach przez trio B, sztaba jest j u ż tak cien­
ka i d ługa , że walcownik, nie czekając, aż wyjdzie z ka l ibru , 
wpuszcza ją w n a s t ę p n y kaliber na duo C (moment d). Od te­
go momentu sztaba przechodzi wężem przez pozosta łe kal ibry 
na drugiej i trzeciej l i n i i . W momentach e i f sztaba wchodzi 
w pierwszą i os ta tn ią parę trzeciej l i n i i , i wreszcie w momen­
cie g wychodzi z ostatniej pary, jako gotowy drut. Czas wal ­
cowania drugiego ryg la wyobrażają l inie h, i, j, k. 

Średni okres walcowania wynosi 75 sek. między jednym, 
a drugim ryglem, co daje p r o d u k c y ę na 12-godzinną dniów­
kę 31700 leg czy l i 1940 pudów. Jest to produkcya, k tórą 
w rzeczywistości otrzymujemy i u w a ż a m y za zupe łn ie zado-
walniającą. 

P a t r z ą c na wykres, przedewszystkiem rzuca się w oczy 
n i e równomie rny rozkład pracy między poszczególnemi para­
m i walców; rzeczywista praca podczas 10-ciu godzin walco­
wania wynosi: 

ś redni okres po 30 sek., co przy blokach po 46 1/? puda da­
ł o b y p r o d u k c y ę na d n i ó w k ę 56000 pud. 

Wykres rys. 8 przedstawia średni przebieg walcowa­
nia ceuwek N r . 22 na podobnej walcowni, jak poprzednia, 
z b loków po 42 pud. 

Średnica wa lców 750 mm. 
I lość o b r o t ó w na m i n u t ę 85. 

Ś redn i okres walcowania wynos i ł 300 sek., co odpowiada pro­
dukcyi na 12-godzinną dn iówkę 5040 pud. W danej fabry­
ce p r o d u k c y ę tę u w a ż a n o za zupełnie zadowaln ia jącą i t aką 
w rzeczywistości ś rednio otrzymywano. Z wykresu jednak w i ­
dać , że jest to typ walcowania wyją tkowo zły. Czas rzeczy­
wistej pracy za całą d n i ó w k ę wynosi przytem: 

na pierwszem trio 8 1 / . J minut 
na drugiem ,, 13 l /2 » 
na trzeciem ,, 31 ,, 

Bardzo cha rak t e rys tyczną f igurą jest wykres walcowa­
nia drutu. 

Najczęściej spotykany obecnie typ walcowni drutu skła­
da się z 3-ch l in i i walców. R y s 9 w y o b r a ż a ogó lny plan ta­
kiej walcowni . 

A—przygotowawcze trio o ś redn icy walców 475 nim, 
i lość obro tów na m i n u t ę 75. 

Druga l in ia sk ł ada się z jednego trio B i jednego duo C, 
średnica walców 335 mm, ilość obro tów 150. 

Trzecia l in ia sk łada się z 9-eiu par walców 1, 2, 3, 4, 5, 
6, 7, 8, 9, ś rednica walców 280 mm, ilość obro tów 333. 

N—nożyce do przecinania sztaby po pierwszem przewal-
cowaniu. 

M, M—motowidła. 
W a l c o w n i ę prowadzi maszyna parowa o sp rawnośc i 

1200 k. i . zapomocą n a p ę d u linowego. 
W y k r e s rys. 10 przedstawia ś redn i czas walcowania 

drutu ś rednicy 5 ' / 4 mm z b loków po 148 kg (175 X 175 X 
X 800 mm). 

P o 9 ciu przepuszczeniach przez pierwsze przygotowaw­
cze trio otrzymuje się z każdego bloku sztaba o przekroju 
50 X 50, k t ó r a natychmiast przecina się na dwie części (ry­
gle) na nożycach N. Ogólny czas tego walcowania ab wynosi 

na 1-em przygotowawczem trio . . . . 1 godz. 
na 1-ej parze drugiej l i n i i 6 „ 
(razem z przerwami między jednem 

a drugiem przepuszczeniem. . . . 9 ,, 15 min.) 
na 2 ej parze drugiej l i n i i 3 ,, 40 ,, 
na trzeciej l i n i i : 1-a para 2 ,, 12 ,, 

i) „ 2-a „ 3 „ 2 „ 
1 » » 3-a „ 3 „ 47 „ 

„ „ 4-a „ 4 „ 53 „ 
„ „ 5-a „ 5 „ 35 „ 

„ 6-a , 6 „ 15 „ 
„ 7-a „ . 7 „ 2 2 „ 
„ 8-a „ 8 „ 52 „ 
„ 9-a „ 9 „ 20 „ 

Walcownia ta mia ł a specyalne urządzenia na trzeciej 
l i n i i do jednoczesnego walcowania 2-ch d r u t ó w , widz imy jed­
nak z wykresu, że to by ło prawie niewykonalne przy danej 
organizacyi, a to dlatego, że pierwsza para drugiej l i n i i pra­
cuje j u ż prawie przy zupe łnem obciążeniu. W w y j ą t k o w y c h 
ty lko razach dwa druty schodzi ły się jednocześnie w ostatniej 
parze na k r ó t k ą chwilę , ale za to wtedy z jawiała się zwykle 
większa przerwa w poprzednim drucie. 

P r z y t y m rozkładz ie roboty i przy najlepszej wprawie 
robo tn ików najmniejsze średnie tempo może dojść do 65 sek. 
przyczem produkcya będzie 37000 kg = 2250 pud. P o paru 
latach pracy p r o d u k c y ę tę otrzymano na danej walcowni 
jako średnią. 

Tutaj mamy jaskrawy p rzyk ład , jak skutkiem tego, że 
przy konstrukcyi walcowni i rozkładz ie ka l ib rów nie by ły 
wzięte pod u w a g ę warunki pracy, nie otrzymano rezultatu, na 
k t ó r y liczono. G d y b y ś m y chcieli rzeczywiście o t r z y m a ć taki 



M 18. PRZEGLĄD T E C H N I C Z N Y . 215 

przebieg walcowania, żeby z ostatniej pary ciągle wychodz i ły I walcowniach drutu z walcami ustawionymi jeden za drugim. 
2 druty, to mus ie l ibyśmy zmienić rozkład ka l ib rów—część j W walcowniach zwyczajnych z walcami w jednej l i n i i obok 
ich z drugiej l i n i i p rzenieść na trzecią, a część na pierwszą. I siebie, m o ż n a znacznie zbliżyć się do racyonalnego rozk ładu 
Zapomocą metody graficznej dochodzimy do tego bardzo ' szybkości , dzieląc całą l inię na p a r ę seryi po dwie lub t rzy 
ł a t w o . Tą d rogą wyjaśn ia się t akże , że przy danem urządzę- i pary, prowadzonych od oddzielnych wa łów lub motorów. Ce-
n iu walcowni najracyonalniej by łoby zaczynać walcowanie j lem powiększen ia produkcja m o ż n a jednocześnie przytem 
nie od b loków, lecz od ryg l i , bez przecinania po wyjściu z przy- I znacznie powiększyć szybkość na końcowych walcach. 

Rys. 10 i 11. 

gotowawczych walców, czy l i że rygle powinny być robione 
na innej walcowni . 

Ot rzymamy t y m sposobem wykres rys. 11, k tó ry właśn ie 
daje najlepszy rozk ład walcowania dwóch d r u t ó w jednocześ ­
nie z r y g l i po 66 kg, w y m i a r ó w 75 X 75 X 1500 mm. 

Średn i okres walcowania wynosi 38 sek., co daje pro-
d u k c y ę na d n i ó w k ę 63000 kg czy l i 3850 pudów. 

W y k r e s rys. 10 wskazuje dalej, że niezależnie od złej 
organizacyi pracy, sama walcownia ma ogromne wady. 
Przedewszystkiem rzuca się w oczy p r ó ż n y bieg na trzeciej 
l i n i i , k t ó r y pochodzi stąd, że począ tkowe walce mają szyb­
kość za wielką w p o r ó w n a n i u z końcowymi ; szybkość tę 
m o ż n a b y znacznie z redukować , zmniejszając przytem poważ­
nie rozchód energii. J ak duża strata zachodzi z powodu tego 

Jeże l i u w z g l ę d n i m y wszystkie powyższe Avnioski co do 
p r a w i d ł o w e g o r o z k ł a d u pracy między poszczegó lnymi orga­
nami walcowni , doprowadzenia straty na p r ó ż n y bieg do mi ­
n imum, otrzymania jaknajszybszego tempa walcowania i wo­
góle racyonalnych w a r u n k ó w pracy, to m o ż e m y zaprojekto­
w a ć odpowiedni wykres pracy dla danej p rodukcy i przy da­
nych wymiarach b loków lub ryg l i . Z wykresu tego bezpośred­
nio w y p ł y w a ć już będzie cały ogólny rozk ład i konstrukcya 
walcowni . 

Wykres rys. 12 daje właśn ie najlepszy rozk ład pracy 
walcowni drutu g rubośc i 5,25 mm, walcowanego z b loków po 
220 kg i średniej d ługości 1000 mm, przy jednoczesnemi ciąg-
łem wychodzeniu z ostatniej pary 3-ch d r u t ó w . 

Walcownia , odpowiadająca warunkom pracy, w y r a ż o n y m 

Rys. 12. 

próżnego biegu, można mieć pewne wyobrażenie s tąd, że pod­
czas p r ó ż n e g o biegu całej walcowni maszyna pracuje przy 
obciążeniu 450 k. i . 

Oprócz straty energii na p różny bieg z powodu za ma­
łej szybkości k o ń c o w y c h w a l c ó w trzeciej l i n i i , czy też za du­
żej począ tkowych , otrzymujemy ogromne pętl ice, co z n ó w 
powoduje szybkie s tygnięc ie żelaza, a stąd znów n iepot rzebną 
s t r a t ę energii i różne utrudnienia w robocie. 

A b y radykalnie u s u n ą ć te niepotrzebne straty, na leża ło 
parom walców trzeciej l i n i i d a ć różne szybkości , stopniowo 
wzras ta jące . Tak też rzeczywiście dzieje się w a m e r y k a ń s k i c h 

na tym wykresie, jest w y o b r a ż o n a na rys. 13. S k ł a d a się ona 
z 4-ch l i n i i ; po 7-iu przepuszczeniach na pierwszem przygoto-
wawczem trio A otrzymujemy sztabę o przekroju kwadrato­
w y m 80 x 80 mm, k tó rą przecinamy na nożycach A^na t rzy ry­
gle po 66 kg (pozostaje przytem obcinek około 20 kg). K a ż d y 
ryg ie l idzie nas t ępn ie na d r u g ą l inię przygotowawczą , sk łada­
jącą się z trzech trio B, C, D, poczem przechodzi na trzecią l i ­
nię, k t ó r a sk ł ada się z jednego trio E i trzech duo F, O, H. 
N a trzeciej l i n i i sztaba zaczyna iść wężem i wreszcie prze­
chodzi przez 4-tą l inię, składającą się z 3-ch seryi po t rzy pa­
r y walców w każde j . K a ż d ą seryę prowadzi oddzielny motor. 
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W y m i a r y projektowanej walcowni : 
T r io A—średnica walców 475 mm, i lość ob ro tów 50. 
Druga l inia—trio B: ś rednica walców 400 mm. 

tr io C, D: ś rednica wa lców 430 mm, ilość obro­
t ó w 95. 

Trzecia l in ia—średnica walców: tricE" i duo 67 320 mm, duo F 
i duo H 350 mm, ilość obro tów 165. 

Okres walcowania przy tak im rozkładzie wyniesie śred­
nio 15 sekund na jeden rygiel , a więc ś rednia produkcya na 
d n i ó w k ę wyniesie 158000 £ # = 9 6 0 0 p u d ó w . 

Sądzę, że przytoczone p rzyk łady dostatecznie wyjaśn ia ­
ją sposób uk ładan ia wykresów, jak również znaczenie propo­
nowanej metody pod względem: 

a) badania przebiegu i rozkładu pracy w całym szeregu 

Rys. 13. 

Czwarta l inia—walce 1, 2, 3 o ś rednicy 225, 250 i 275 mm, uczestniczących w niej organów, wyjaśnienia przyczyn wadli-
ilość obrotów 290. wych urządzeń i organizacyi—i 

Walce 4, 5, 6 o ś rednicy 225, 250, 275 mm, i lość obro- ]>) projektowania najracyonalniejszych układów pracy 
tow 420. o r a z ogólnego zestawienia mechanizmów i organów, które tę 

Walce 7, 8, 9 o ś rednicy 225, 250, 275 mm, ilość obro tów i p r a c ę mają wykonać. 
550. 

D ł u g o ś ć pęt l ic jest znacznie mniejsza z powodu lepsze­
go doboru szybkości niż w poprzedniej walcowni . 

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

Próby statyczne pilonu „Compressol". 
(Dokończenie do str. 201 w M 17 r. b j . 

Po doprowadzeniu obciążenia do 180,28 t zostawiono je 
na pilonie na przeciąg 53 godzin. Ostateczne w y n i k i pomia­
r ó w osiadu pi lonu zestawiono w tablicy I I . 

T a b l i c a II . 

Data Godzina 
Osiad pile 

Amslera ') 
Mt 1 

mu podług przyrządów 
prof. Wasiu-| . , , r , . , . „ , niwe atora tynskiego , . „ 

Ku 2 A - , J 

12/XII 
14/XII 

10 rano 
3 po poł. 

4,23 mm 
4,71 mm 

3,7 mm 
4,6 mm 

4 mm 
4 mm 

Obserwacye prowadzono w dalszym ciągu i podczas roz­
ł a d o w y w a n i a pilonu, k tó re t r w a ł o znacznie dłużej niż ł adowa­
nie, g d y ż nie pracowano już w nocy. P r z y r z ą d y pozos t awa ły 
na rusztowaniu jeszcze w ciągu 24 godzin po zdjęciu ostatniej 
szyny z pi lonu, celem sprawdzenia, czy i po usunięc iu obcią­
żenia osiad pilonu nie zmniejsza się jeszcze przez j a k i ś czas. 
Ostateczne w y n i k i pomia rów zaraz po usunięc iu obciążenia 
z p i lonu i po up ływie 21 godzin od tej chwi l i podaje ta­
blica I I I . 

T a b l i c a I I I . 

Data Godzina 
Zmniejszanie się osiadu 

pilonu podług przyrządów 
Trwały lub pozostały osiad 
pilonu podług przyrządów Data Godzina 

Mi 1 | Mt2 | M 3 Mi ł Mn 2 | M 3 

23/XII 
24/XII 

11 rano 
11 rano 

2,42 mm 2,7 mm 
2,68 mm 2,9 mm 

1 mm 
1 mm 

2.29 mm 
2,03 mm 

1,9 mm 
1,7 mm 

3 mm 
3 mm 

Zależność pomiędzy obciążeniem pilonu a jego osiadem 
podczas ł adowan ia i usuwania obciążenia daje za łączony w y ­
kres (rys. 6). 

P o zdjęciu obciążenia z pilonu zauważono rysy na po­
wierzchni g łowicy; rysy te jednak dochodz i ły ty lko do mie j ­
sca, k tó re odpowiada ło obwodowi zabetonowanej w e w n ą t r z 
pilonu ramy żelaznej . P r z y r z ą d y zdjęto z r u s z t o w a ń i , w myśl 
wyżej przytoczonego programu, odkopano pi lon ze wszystkich 
stron (rys. 7 i 8) aż do koty - | - 2,47 m, czy l i że do powierzch­
ni kamieni, k tóre s tanowią podłoże pilonu, pozostało zaledwie 
2,47—1,70=0,77 m. Po ponownem ustawieniu p rzy rządów na 
rusztowaniu podparto pilon w czterech punktach (rys. 4 i 8) 
rozporami drewnianemi, g d y ż obawiano się, by podczas łado­
wania obciążenia pi lon się nie przechyl i ł , i zaczęto znów 
uk ł adać na pilonie szyny a nas t ępn ie belki żelazne, doprowa­
dzając obciążenie do 14Ó t. Ostateczne w y n i k i pomia rów osia­
du pilonu w chwi l i , gdy skończono uk ł adać obciążenie, i po 
up ływie 24 godzin od tej chwi l i , zestawiono w tablicy I V . 

T a b l i c a I V . 

Data Godzina 
Osiad pilonu podług przyrządów 

Data Godzina 
Ms 1 Mi 2 M 3 

19/1 4,30 p. p. 
20/1 4,30 p. p. 

3.38 mm 
3,44 mm 

2,5 mvi 
2,7 mm 

3 mm 
3 mm 

') Podane tu liczby otrzymano jako średnią arytmetyczną ze 
wskazań, odczytanych na 2-ch przyrządach Amslera. 

21/1 zauważono , że p rzyrządy JY» 1 i M 2 wykazują 
zmniejszenie osiadu pilonu, pomimo że nie zaczęto jeszcze 
zde jmować obciążenia. Po bliższem rozejrzeniu się skonsta­
towano, że przedewszystkiem pilon odchyl i ł się w j edną 
s t ronę , co w y r a ź n i e z an o to w a ł p r z y r z ą d prof. W A S I L T T Y Ń S K I E -
GO na cylindrze poziomym (odchylenie to wynos i ło 6 mm), 


