PRZEGLAD TECHNICZNY

TYGODNIK POSWIECONY SPRAWOM TECHNIKI I PRZEMYSELU.

Tom XLVII.

Metoda wykresina organizowania

Warszawa, dnia 6 maja 1909 r.

N 18,

pracy zbiorowej w walcowniach.

(Ciag dalszy do str. 201 w Ne 17 r. b.).

Wykres rys. 5 przedstawia przebieg walcowania ze-
laza plaskiego 1!/, X 1/, na tejze same] walcowni z rygli
po 57,5 kg, wymiaréw 75 X 70 X 1400 mm. Sredni okres wy-
nosit 44 sek., co odpowiada produkeyi 47000 %g, czyli 2880 pud.
na dniéwke. Jest to produkeya, ktdérs uwazamy zwykle za
bardzo dobra dla malych walcowni,—jednakze i tutaj widzi-

‘ produkeyi na 12-godzinng dnidwke 326 tonn czyli 20000
pud.; W rzeczywistosci srednia dzienna produkeya nigdy nie
dosiggala tej cyfry, lecz wynosila 14500 pud., a to dlatego,
ze w ciggu dnia trafialy si¢ dosy¢ czesto wigksze przestanki
z powodu, ze piece nie nadgzaly za walcownia,
Chociaz powyzsza produkcya uwazana jest dla takiej
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Rys. b.

my, ze czas pracy jest nie lepszy, niz w poprzednim przykla-
dzie.
Na przygotowawczej parze praca trwa 104 min.

1 BT

2 93 , | wciggu ca-
Na drugiej linii, na walcach| 3 64 , [ lej dnidwki

4 82k

HENOE

Tutaj takze zapomocg zmniejszenia sﬂzybkoéci waleow
przygotowaweczych, lepszego rozkladu kalibréw i odpowied-

walcowni za bardzo duzs, pomimo to, jak widzimy, czas sa-
mego walcowania jest wprost Smiesznie maly, a mianowicio
przy produkeyi 14500 pud. wynosi przez cals dniéwke:

na trio 4 19 minut
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Yiatwo zrozumieéd, jak olb'rzymie straty ponosimy z powodu
takiej pracy, wezmy naprzyklad rozchéd energii. Indykator
wskazywal, ze podczas walcowania maszyna rozwijala 1200

| k. p., a podczas préznego biegu 400 k. p. Jezeli przyjmiemy
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Rys. 6, 7i8.

niego doboru wymiaréw rygli mozna znacznie podnies¢ pro-
dukeye. Jezeli szybkosé walcow zostawimy bez zmiany, a prze-
niesiemy tylko 2 kalibry z przygotowawezych walcéw na dru-
ga linig, i nastepnie wezmiemy rygle tegoz przekroju, lecz
dlugosci 1760 mm, to z latwoscig osiggniemy okres 30 sek.,
co da grednig produkeye na dnidwke 86 000 kg czyli 5250 pud.

Wykres rys. 6 wyobraza sredni czas walcowania szyn
kolejowych typu 241/, funta z blokéw stalowych po 461/, pud.
Walcownia sklada sie z trzech trio 4, B, C.

Srednica walcédw 750 mm,

Tlosé obrotéw na minute 70—90.

Sztaba przechodzi 8 razy przez przygotowawecze trio A,
nastepnie 6 razy przez trio B i b razy przez trio C.

redni okres walcowania wynosil 84 sek., co odpowiada

nawet, ze sredni czas walcowania wynosil 2 godziny, a préz-
ny bieg 8 godzin, to rozchéd energii

na walcowanie wynosil 3 X 1200 = 2400 koni-godzin

na prézny bieg ,, 8X 400=3200 ,, »

Tak ogrommej ilosci czasu na prézny bieg nie mozna
tlomaczy¢ koniecznoscig akumulowania zywej sily przez kolo
rozpgdowe, poniewaz byly chwile dosyé czeste, kiedy walco-
wanie szlo tempem, wskazanem na wykresie rys. 7, i weale
nie dawalo sig zauwazyé, aby maszyna wtedy zwalniala.

Jednym z waznych powodéw, ze tak duzo czasu traci
sig na prézny bieg, jest tutaj ta sama okolicznosé, co w przy-
toczonych juz przykladach, a mianowicie ogromne przerwy
migdzy jednem a drugiem przepuszczeniem na pierwszem
trio, wynikajgce takze ze zbyt wielkiej szybkosci walcéw.
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Tempo, jak na wykresie rys. 7 (48 sek.) otrzymywalo sie tyl- |
ko chwilami, stale jednak, przy szybkosci na obwodzie walcow |
3140 mm na sek., nie moznaby go utrzymad.

Patrzac na przytoczone wykresy, latwo przyjdziemy do
wniosku, ze walcownia ta powinna by¢ zupelnie inaczej zbu-
dowana, jezeli straty na prézny bieg maja byé jaknajmniej- |
sze. Pierwsze przygotowawcze trio powinno staé¢ oddzielnie,
majac szybko$¢ na obwodzie walcow co najmniej 3 razy
mniejsza, linia za$ wykonczajaca moglaby mieé¢ dwa, lub le-
piej trzy trio,

Takie urzadzenie duzej walcowni byloby oczywiscie
drozsze, jednakze nie ulega najmniejsze] watpliwosei, ze
koszta wlasne przerébki na takiej walcowni bylyby bez po-
réwnania mniejsze niz obecnie. Wydajnosé moznaby otrzy-
maé olbrzymia, a walcownia tak urzgdzona dalaby bezwat-
pienia rezultat nawet lepszy niz walcownie zwrotne.

W walcowni duzej, racyonalnie zbudowanej, skladaja-
cej sig z jednego przygotowaweczego trio i 3-ch trio w drugiej |
linii, przy dobrym rozkladzie kalibréw moznaby osiggnaé |

|
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sredni okres po 30 sek., co przy blokach po 46!/, pnda da-
loby produkeye na dniéwke 56000 pud.

Wykres rys. 8 przedstawia sredni przebieg walcowa-
nia ceuwek Nr. 22 na podobnej walcowni, jak poprzednia,
z blokéw po 42 pud.

Srednica walcéw 750 mm.

Tlo$é¢ obrotéw na minute 85,
Sredni okres walcowania wynosil 300 sek., co odpowiada pro-
dukeyi na 12-godzinng dniéwke 5040 pud. W danej fabry-
ce produkeye te uwazano za zupelnie zadowalniajacy i taks
w rzeczy wistosci Srednio otrzymywano. Z wykresu jednak wi-
dad, ze jest to typ walcowania wyjatkowo zly. Czas rzeczy-
wistej pracy za caly dnidwke wynosi przytem:

na pierwszem trio 8!/, minut

na drugiem 13/,

na trzeciem 5, 31 -

‘Bardzo charakterystyczng figura jest wykres walcowa-
nia drutu.

Najeczesciej spotykany obecnie typ walcowni drutu skla-
da sig z 3-ch linii waleéw. Rys 9 wyobraza ogélny plan ta-
kiej walcowni.

A—przygotowawcze trio o srednicy walcéw 475 mm,
ilosé obrotéw na minute 75.

Druga linia sklada sig z jednego trio B i jednego duo C,
$rednica walcéw 335 mm, ilosé obrotéw 150.

Trzecia linia sklada sig z 9-ciu par waleéw 1, 2, 3, 4, b,
6, 7, 8, 9, srednica waledw 280 mm, ilosé obrotéw 333.

N-—nozyce do przecinania sztaby po pierwszem przewal-
cowaniu,

M, M—motowidla.

Walcownig prowadzi maszyna parowa o sprawnosci
1200 k. i. zapomocs napedu linowego.

Wykres rys. 10 przedstawia $redni czas walcowania
drutu srednicy b5!/; mm z blokéw po 148 kg (176 X 1756 X
X 800 mm).

Po 9 ciu przepuszczeniach przez pierwsze przygotowaw-
cze trio otrzymuje sig z kazdego bloku sztaba o przekroju
50 X 50, ktéra natychmiast przecina sig na dwie czesci (ry-
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gle) na nozycach N. Ogdlny czas tego walcowania ab wynosi

1909.

srednio 63 sek. Kazdy rygiel idzie nastgpnie po kolei na dru-
ga linig B; pierwszy w momencie ¢, drugi w momencie k. Po

| 6-ciu przepuszezeniach przez trio B, sztaba jest juz tak cien-

ka i dluga, ze walcownik, nie czekajac, az wyjdzie z kalibru,

| wpuszcza ja w nastepny kaliber na duo €' (moment d). Od te-

go momentu sztaba przechodzi wezem przez pozostale kalibry
na drugiej i trzeciej linii. W momentach e i f sztaba wchodzi
w pierwsza i ostatnia pare trzeciej linii, i wreszcie w momen-
cie g wychodzi z ostatnie] pary, jako gotowy drut. Czas wal-
cowania drugiego rygla wyobrazaja linie 4, 7, j, k.

Sredni okres walcowania wynosi 75 sek. migdzy jednym,
a drugimryglem, co daje produkcye na 12-godzinng dnidw-
ke 31700 kg czyli 1940 pudéw. Jest to produkeya, ktéra
w rzeczywistoscl otrzymujemy 1 uwazamy za zupelnie zado-
walniajacsg.

Patrzac na wykres, przedewszystkiem rzuca si¢ w oczy
nieréwnomierny rozklad pracy miedzy poszczegdlnemi para-
mi waledw; rzeczywista praca podezas 10-ciu godzin walco-
wania wynosi:

na l-em przygotowaweczem trio 1 godz

na 1-ej parze drugiej linii. . . . . . .. 6 7

(razem z przerwami migdzy jednem
a drugiem przepuszezeniem. . . . 9 ,, 1bmin.)

na 2-ej parze drugiej linii. . . . . ... 3 n 401,

na trzeciej linii: 1-apara, . . ... ... 2 Rl .,
1 1 2-a §3 s v sl e w s a ellae 3 1 2 1
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Walcownia ta miala specyalne urzq,dzen’i’a na tn’zeciej
linii do jednoczesnego walcowania 2-ch drutéw, widzimy jed-
nak z wykresu, ze to bylo prawie niewykonalne przy danej
organizacyi, a to dlatego, %e pierwsza para drugiej linii pra-
cuje juz prawie przy zupelnem obcigzeniu. W wyjatkowych
tylko razach dwa druty schodzily sig jednoczeénie w ostatniej
parze na krétka chwile, ale za to wtedy zjawiala sig zwykle
wigksza przerwa w poprzednim drucie.

Przy tym rozkladzie roboty i przy najlepszej wprawie
robotnikéw najmniejsze srednie tempo moze dojsé do 65 sek.
przyczem produkeya bedzie 37000 %g — 2250 pud. Po paru
latach pracy produkeyq te otrzymano na danej walcowni

jako srednis,.

Tutaj mamy jaskrawy przyklad, jak skutkiem tego, ze
przy konstrukeyi walcowni 1 rozkladzie kalibréw nie byly
wzigte pod uwage warunki pracy, nie otrzymano rezultatu, na
ktéry liczono. Gdybysémy cheieli rzeczywiscie otrzymaé taki
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przebieg walcowania; zeby z ostatniej pary ciagle wychodzily
2 druty, to musielibysmy zmieni¢ rozklad kalibrow— czesé

ich z drugiej linii przeniesé na trzecig, a czgs¢é na pierwszs. |
Zapomocg metody graficznej dochodzimy do tego bardzo |

latwo. Ta drogs wyjasnia sig takze, ze przy danem urzgdze-
niu walcowni najracyonalniej byloby zaczynaé walcowanie
nie od blokéw, lecz od rygli, bez przecinania po wyjsciu z przy-

I/ St ||"i".|
| |

Lakaf.

| walecowniach drutu z walcami ustawionymi jeden za drugim.

W walcowniach zwyczajnych z walcami w jednej linii obok
siebie, mozna znacznie zblizy¢ sig do racyonalnego rozkladu
szybkosci, dzielagc cals linie na pare seryi po dwie lub trzy
| pary, prowadzonych od oddzielnych waléw lub motoréw. Ce-
| lem powiekszenia produkeyi mozna jednoczesnie przytem
| znacznie powigkszyé szybkosé na konicowych walcach.
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Rys. 10

gotowawezych walcdw, czyli ze rygle powinny byé robione
na innej walcowni.

Otrzymamy tym sposobem wykres rys. 11, ktdry wlasnie
daje najlepszy rozklad walcowania dwéch drutéw jednoczes-
nie z rygli po 66 kg, wymiaréw 76 X 75 X 1500 mm.

Sredni okres walcowania wynosi 38 sek., co daje pro-
dukeye na dniéwke 63000 kg czyli 3850 pudéw.

Wykres rys. 10 wskazuje dalej, Ze niezaleznie od zle]
organizacyi pracy, sama Wwalcownia ma ogromne wady.
Przedewszystkiem rzuca sig w oczy prézny bieg na trzeciej
linii, ktéry pochodzi stgd, Ze poczatkowe walce maja szyb-
kosé za wielkg w pordwnaniu z koncowymi; szybkosé te
moznaby znacznie zredukowaé, zmniejszajgc przytem powaz-
nie rozchéd energii. Jak duza strata zachodzi z powodu tego

JURLELS

Jezeli uwzglednimy wszystkie powyzsze wnioski co do
prawidlowego rozkladu pracy miedzy poszczegélnymi orga-
nami walcowni, doprowadzenia straty na prézny bieg do mi-
nimum, otrzymania jaknajszybszego tempa walcowania i wo-
géle racyonalnych warunkow pracy, to mozemy zaprojekto-
waé odpowiedni wykres pracy dla danej produkeyi przy da-
nych wymiarach blokéw lub rygli. Z wykresu tego bezposred-
nio wyplywaé juz bedzie caly ogélny rozklad 1 konstrukeya
walcowni.

Wykres rys. 12 daje wlasnie najlepszy rozklad pracy
walcowni drutu grubosei 5,25 mm, walcowanego z blokéw po
220 kg i $redniej diugosei 1000 mm, przy jednoczesnemi ciag-
Tem wychodzeniu z ostatniej pary 3-ch drutéw.

Walcownia, odpowiadajgca warunkom pracy, wyrazonym
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Rys. 12.

préznego biegu, mozna mieé pewne wyobrazenie stgd, ze pod-
czas proznego biegu calej walcowni maszyna pracuje przy
obcigzeniu 450 k, i.

Oprdcz straty energii na prézny bieg z powodu za ma-
lej szybkosci koncowych waledw trzeciej linii, czy tez za du-
zej poczatkowych, otrzymujemy ogromne petlice, co znéw
powoduje szybkie stygniecie zelaza, a stad znéw niepotrzebng
strate energii i rézne utrudnienia w robocie.

Aby radykalnie usungé te niepotrzebne straty, nalezalo
parom walcéw trzeciej linii daé rézne szybkosei, stopniowo
wzrastajgce. Tak tez rzeczywiscie dzieje sig w amerykanskich

na tym wykresie, jest wyobrazona na rys. 13. Sklada sig ona
% 4-ch linii; po 7-iu przepuszczeniach na pierwszem przygoto-
wawczem trio A otrzymujemy sztabg o przekroju kwadrato-
wym 80 X 80 mm, ktérg przecinamy na nozycach N na trzy ry-
gle po 66 kg (pozostaje przytem obcinek okolo 20 kg). Kazdy
rygiel idzie nastepnie na drugs linig przygotowaweczs, sklada-
jacsg sig z trzech trio B, C, D, poczem przechodzi na trzecig li-
nig, ktéra sklada sig z jednego trio E i trzech duo F, G, H.
Na trzeciej linii sztaba zaczyna i$é wezem i wreszcie prze-
chodzi przez 4-tg linig, skladajgca sie z 3-ch seryi po trzy pa-
ry waleéw w kazdej. Kazda seryg prowadzi oddzielny motor.
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Wymiary projektowanej walcowni:
Trio A—srednica walcdw 475 mm, ilosé obrotéw 50.
Druga linia—trio B: srednica waledw 400 mm.
trio C, D: srednica walcéw 430 mm, ilosé obro-
tow 95.

PRZEGLAD TECHNICZNY

1909.

Okres walcowania przy takim rozkladzie wyniesie $red-

| nio 15 sekund na jeden rygiel, a wige $rednia produkeya na
l dnidéwke wyniesie 1568000 ky =9600 puddw.

Sadze, ze przytoczone przyklady dostatecznie wyjasnia-

| ja spos6b ukladania wykreséw, jak rowniez znaczenie propo-

Trzecia linia—srednica walcéw: trioZ i duo G 320 mm, duo F' | nowanej metody pod wzgledem:

i duo H 350 mm, ilosé¢ obrotow 165.

a) badania przebiegu i rozkladu pracy w catym szerequ

5]

Rys. 13.

Czwarta linia—walce 1, 2, 3 o srednicy 225, 250 i 275 mm,
ilos¢ obrotow 290.
Walce 4, 5, 6 o srednicy 225, 250, 275 mm, ilosé obro-
tow 420.

uezestniczqeych w niej organdw, wyjasnienia przyczyn wadli-
wych wrzqdzen © organizacyi — i
b) projektowania mnajracyonalniejszych uktaddéw pracy

| oraz ogdlnego zestawienia mechanizmdw i organdw, kidre te

Walce 7, 8, 90 érednicy 225, 250, 275 mm, ilosé obrotéw | prace -]”ajq wykaﬂac’_

550.
Dlugosé petlic jest znacznie mniejsza z powodu lepsze-
go doboru szybkosei niz w poprzedniej walcowni.

(C. d. n.) K. Adamiecksi.

Proby statyczne pilonu ,,Compressol.

(Dokonczenie do str. 204 w Ne 17 r. b.).

Po doprowadzeniu obcigzenia do 180,28 ¢ zostawiono je
na pilonie na przeciag 53 godzin. Ostateczne wyniki pomia-
row osiadu pilonu zestawiono w tablicy II.

Tabliea II.

| | ~ Osiad pilonu podiug przy:ia‘_déw_ :

Data | Godzina ATaat 1) prof. Wasiu-| .= tora
tynskiego | e
\ e T
12/XII 10 rano 423 mm 3,7 mm 4 mm
14/X1I 3 po pol. 471 mm 4,6 mm 4 mm

Obserwacye prowadzono w dalszym ciggu i podezas roz-
ladowywania pilonu, ktére trwalo znacznie dluzej niz ladowa-
nie, gdyz nie pracowano juz w nocy. Przyrzady pozostawaly
na rusztowaniu jeszcze w ciggu 24 godzin po zdjeciu ostatniej
szyny z pilonu, celem sprawdzenia, czy i po usunieciu obcig-
zenia osiad pilonu nie zmniejsza sig jeszcze przez jakis czas.
Ostateczne wyniki pomiaréw zaraz po usunieciu obeigzenia
z pilonu i po uplywie 21 godzin od tej chwili podaje ta-

blica IIL
Tablieca IIL

I Zmniejszanie sig osiadu
Godzina |pilonu podlug przyrzadéw
N1l | M2 | N3

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

Trwaly lub pozostaly osiad
pilonu podlug przyrzadéw

Nl | a2 | a8

2,29 mm | 1,9 mm| 3 mm
2,03 mm

Data

23/ X1I
24)X11

11 rano 1 mm

11 rano 1 mm 1,7 mm| 3 mm

ako grednia arytmetyczna ze
iach Amslera.

) Podane tu liczby otrzymano
wskazan, odezytanych na 2-ch przyrza

Zaleznosé pomiedzy obciazeniem pilonu a jego osiadem
podezas tadowania i usuwania obcigzenia daje zalgczony wy-
kres (rys. 6).

Po zdjecin obcigzenia z pilonu zauwazono rysy na po-
wierzehni glowiey; rysy te jednak dochodzily tylko do miej-
sca, ktére odpowiadalo obwodowi zabetonowane] wewngatrz
pilonu ramy zelaznej. Przyrzady zdjeto z rusztowan i, w mys]
wyze) przytoczonego programu, odkopano }Ia_llon ze wszystkich
stron (rys. 7 i 8) az do koty - 2,47 m, czyli ze do powierzch-
ni kamieni, ktére stanowia podloze pilonu', pgzostalo zaledwie
2,47—1,70=0,77 m. Po ponownem ustawieniu przyrzadow na
rusztowaniu podparto pilon w caterech punktach (rys. 4 i 8)
rozporami drewnianemi, gdyz obawiano sig, by podezas lado-
wania obcigzenia pilon sig nie przechylil, i zaczeto znéw
ukladaé na pilonie szyny a nastepnie belki zelazne, doprowa-
dzajac obciazenie do 140 £. Ostateczne wyniki pomiaréw osia-
du pilonu w chwili, gdy skonczono uklada¢ obcigzenie, i po
uplywie 24 godzin od tej chwili, zestawiono w tablicy IV.

Tablica 1IV.

Hiag ot Dpla iy T P T
Data Godzina el ot s R e L)

AT e B o it R B

19/1 430 p. p. 3.38 mm ‘ 25 mm 3 mm

20/L 430 p. p- 3,44 mm 2,7 mm 3 mm

21/1 zauwazono, ze przyrzgdy Ne 11 No 2 wykazujg
zmniejszenie osiadu pilonu, pomimo 2ze nie zaczqto jeszcze
zdejmowaé obeiazenia. Po blizszem rozejrzeniu sig skonsta-
towano, ze przedewszystkiem pilon odchylil sig¢ w jedng
strong, co wyraznie zanotowal prayrzad prof. WASIUTYNSKIE-
@o na cylindrze poziomym (odchylenie to wynosilo 6 mm),



