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przy pelnem obeciazeniu i 9 kg/em® gwarantowanego cisnie- |
nia w kotle, czyli okraglo 10,03 ky/kw-godz. (transmisya pa- |
sowa). |

Zaofiarowanie na turbing parows zawieralo maszyne
0 nieco wyzszej sprawnosci, a mianowicie turbodynamo sta-
lego pradu na 150 kw, ktdrej turbina parowa posiadaé¢ winna
225 k. p. rzecz.

Cena turbiny parowej, wlgcznie z dynamo i dostawa, wy-
nosila 27200 marek, cena za$ kondensacyi (natryskowej) |
7940 mar. Gwarancya zuzycia pary brzmiala :

19,9 kg/kw-godz. przy pelnem obciazeniu,

i 5 przy parze przegrzane) do 300° C.,

14,0 ¥ przy '/, obciazenia i parze przegrzanej,
wylaczajac prace kondensacyi, przy 9 kg/em? ci$nienia pary ‘
i 0,09 kg/em? prézni. ‘

Na k. p. rzecz. na wale turbiny wynosi rozchdéd pary |
przy pelnem obecigzeniu: '

7.4 kg/k. p. rzecz. godz., '
S przy parze przegrzanej.

W tablicy I-ej zestawione sa koszta zakladowe; w ta-
blicy II-ej koszta biezace obu maszyn, przyczem pozycye ‘
niezmienne: rury, personel, ubezpieczenie i t. p. zostaly opu-
szezone dla uproszczenia wykazu. |

Przy obliczeniu kosztéw paliwa przyjeto, iz obie maszy-
ny pracuja 3000 godz. rocznie z obeigzeniem réwnem 135 kw
(200 k. p. rzecz.). W rzeczywistosci, obciazenie w ciggu wiek- |
szej czesel dnia ma przenosié 135 kw, czyli maszyna parotlo- |
kowa musi byé¢ przecigzana, turbina za$ parowa pracowaé
bedzie normalnie. Mimo to przyjeto pewien maly dodatek
przy obliczaniu kosztéw paliwa dla turbiny, w mniemaniu, iz
ta przy czesciowem obcigzeniu pracowac bedzie mniej ekono- |
micznie (mniemanie to jest sluszne tylko w razie nieekono-
micznego systemu regulacyi), a mianowicie zalozono, ze tur-
bina bedzie zuzywala 11 kg pary na kw-godzine.

n N

Tablica I. Pordwnanie kosztdw zakt adowych.
Maszyna parotlokowa.
200-konna maszyna parotlokowa wraz z kondensacys i do-

stawg do fabryki . . . . . . . . 25900 mar.
Dynamo na 135 kw stalego pradu do popedu

pasowego z dostawg do fabryki o 12300
Montaz maszyn i kondensacyi 1600
Pas dynamomaszyny . . . . . . 200
Fundamenty do maszyn i kondensacyi. 2000
Przebudowa hali maszyn i przestawienie pomp,

ruri t. p. . Srk 5 L 1300

Suma 44000 mar.
Turbina parowa.
225-konna turbina parowa z dostawa do fa-
Byl e e i = e
150 kw dynamo stalego pradu z dostawa do
fabryki 3o e L B

27200 mar.

Metoda wykresina organizowania

(Cigg dalszy do str.

Przyczyny wadliwego biegu walcowni.

Wadliwy bieg walcowni i zwigzane z nim ogromne stra-
ty majg gléwne zrédlo w tem, ze tracimy olbrzymig ilosé
czasu na prozny bieg i rézne przestanki; opisany sposdéb gra-
ficzny uwidoeznia wszystkie te przyezyny nadzwyczaj jasno
i widzielis$my, ze lezg one jak w ogdlnych urzadzeniach i kon-
strukeyi walcowni, tak réwniez w organizacyi ich biegu.

Dotychezasowe dazenie techpniki w walcowniach bylo
skierowane przewaznie w strong szczeg6lé w—na konstrukeye
i dzialanie poszczegdlnych urzadzen i mechanizméw, na kwe-
stye za§ prawidlowego, wspélnego dzialania tych urzgdzen
i przystosowania ich do warunkéw pracy, konstruktorzy nie
zwracali nalezytej uwagi. Przy konstruowaniu i urzadzeniu
walcowni panuje przewaznie slepe nasladownictwo i rutyna;
skutkiem tego bardzo czgsto spotykamy walcownie tak urza-
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Kondensacya z dostawg do fabryki 7940 mar.
Montaz maszyn i kondensacyi . A 1460
Fundamenty do turbodynamo i kondensacyi 1250
Przebudowa hali maszyn . 160

Suma 38000 mar-
Tablica 11. Poréwnanie kosztow ruchw.
Maszyna parotlokowa.
Oprocentowanie i amortyzacya kapitalu zakla-

dowego po 10% . . . . . . 4400 mar.
Roczne zuzycie paliwa przy 135 kw A 10615
Smar i materyaly do czyszczenia i uszczelnienia 1160
Suma 16175 mar.
Turbina parowa.
Oprocentowanie i amortyzacya kapitalu zakla-
dowegopo 10y . . . . . . 3800 mar.
Roczne zuzycie paliwa przy 135 kw 11640
Smar i materyaly do czyszczenia i uszezelnienia . 160

Suma 15600 mar.

Koszta zakladowe dla maszyny parotlokowej wraz z dy-
namomaszyng 1 kondensacya (z pominigciem kosztéw nieu-
wzglednionych) wynosza 44000 mar. Urzadzenie za$ z tur-
bing parowa kosztuje tylko 38000 mar. Nalezy podkreslié, ze
turbina posiada sprawnos¢ 150 kw (225 k. p.), za$ maszyna

| parotlokowa tylko 135 kw (200 k. p.).

Fabryka maszyn parowych zaofiarowala ten typ ma-
szyny, pomimo zastrzezenia, ze odbiorca pragnie otrzymaé
maszyne o nieco wigkszej sprawnosci.

Koszta ruchu wynoszg dla maszyny parotlokowej
16 175 mar., a dla turbiny parowej 15600 mar. mimo to, ze
wydatki na turbine parows przyjeto raczej nieco za wysokie.

Przewyzki na wodg do chlodzenia, ktéraby obeiazala tur-
bine parowa, nieuwzgledniono, gdyz, jak wyzej wspomniano,
woda do chlodzenia znajduje si¢ w poblizu fabryki w dowol-
nej ilosei.

Amortyzacye turbiny przyjeto réwniez w stosunku 6°/,,
chociaz zuzycie turbiny jest niewatpliwie mniejsze, niz zuzy-
cie maszyny parotlokowej.

Szczegolng wyzszosé w danym wypadku posiada turbi-
na parowa dzigki nader prostemu zestawieniu, Dotychcza-
sowa hala maszyn jest dosé obszerna, by obok obecnie pracu-
jace] maszyny parotlokowej mozna bylo ustawié¢ turbodyna-
mo 1 polaczy¢ jg z siecig elektryczna, nie przerywajac ruchu
dluze] nad kilka godzin. Ustawienie nowe] maszyny parotlo-
kowej musialoby spowodowaé dlugotrwala przerwe ruchu,
zwigzang z przebudows budynku i przestawieniem pomp i rur,
co w dalszym ciggu powodowaloby straty skutkiem przerwy
w dostarczaniu energii elektrycznej.

Z powyzszego wynika, ze 200-konna turbodynamo,
w warunkach wyzej podanych, jest co najmniej réwnie korzy-
stna jak dynamo, pedzona przez maszyng parotlokows, po-
mijajac inne niewatpliwe zalety ruchu turbinowego.

Franeiszel Sokal, inz.-techn,

pracy zbiorowej w walcowniach,
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dzone, ze juz w samem urzadzeniu lezy wiele niekonsekwen-
cyi; jest to zwykle szereg urzadzen, czesto samo przez sig
bardzo dobrych, lecz nie odpowiadajgcych jedno drugiemu
i w dzialaniu robigeych wrazenie takie, jak gdybysmy do
jednego bardzo ciezkiego wozu zaprzegli jednoczesnie konie
wyscigowe i woly, t. j. zwierzgta o najrozmaitszej sile pocia-
gowej i charakterach.

Na podstawie mej praktyki i gruntownych studyéw
przyszedlem do glebokiego prze$wiadczenia, Ze najwigcej te-
go rodzaju bledéw w konstrukeyi walcowni popelniajg niem-
cy, ktoérzy przejawiaja szczegdlniejszg zdolnosé do detalizo-
wania i slepego nasladownictwa, i ktérzy niestety, dzigki te-
mu, ze gléwnym decydujacym argumentem komu oddaé za-
méwienie, jest dla nas tanio$é i marka zagranicznego pocho-
dzenia, sg dotychezas gléwnymi dostarczycielami do nas i do
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Rosyi tych wadliwych w samem zalozeniu konstrukeyi hut-
niczych.

Méglbym przytoczyé bardzo wiele ciekawych przykla-
déw na potwierdzenie powyzszego zdania, zostawig to jednak

do innej sposobnosci, aby nie zbaczaé od gldwnego przedmiotu. |

Ogromny wplyw na rezultat biegu walcowni wywiera
takze wadliwa organizacya pracy, a czgsto nawet zupelny
brak organizacyi. I tu takze panuje przewaznie rutyna; rzad-
ko kiedy w prowadzeniu walcowni spotykamy techniczng
administracye, kierujaca si¢ dobrze obmyslanym i racyonal-
nym systemem, Robota po wigkszej czesci idzie utartemi
sciezkami, nieraz z zadziwiajgcem niezrozumieniem strat,
zwlaszeza tych, co wyplywaja z nieskonczonej ilodei mniej-
szych 1 wiekszych przestankéw w robocie. Jednem slowem
mozna powiedzieé, ze chociaz w walcownictwie kwestya orga-
nizacyi jest jedng z najgléwniejszych, pomimo to nie widaé,
aby dotychezas byly poczynione jakies powazniejsze proby
postawienia jej na zasadach racyonalnych.

Jako jedng ze szczegdlnie waznych przyczyn wadliwego
biegu walcowni nalezy przytoczyé¢ sprawe rozkladu kalibréow
miedzy poszezegélnemi parami waleéw.

Kwestya ta po czesci konstrukeyjna, po czesci organi-
zacyjna, zasluguje na szczeg6lne wyrdznienie, poniewaz wa-

dliwie traktowana, jak widzieliémy, jest jedna z bardzo waz- |

nych przyczyn malych wydajnosei walcowni. Cale dazenie
kalibreréw skierowane jest zwykle do otrzymania dokladne-
go profilu, do prawidlowego rozkladu cisnien it. p. spraw
czysto konstrukeyjnych, natomiast kwestya rozkladu pracy
miedzy oddzielne organy walcowni, czyli walce, znajduje sie
jeszceze w zupelnym zastoju. I tutaj takze spotykamy sie z ru-
tyng 1 bezkrytycznem kopiowaniem, doprowadzajacem czesto
do rezultatéw poprostu niemozliwych. Z przytoczonych wy-
kreséw widzimy, ze w walcowniach, skladajacych sig z kilku
par walcow, jednoczesnie pracujaseych, zachodzi zjawisko
powszechne, ze niektére pary sg przeladowane robqtq 1 hamu-
Ja cal-a_. produkeye, podczas gdy inne pary obracaja sig prze-
waznile naproézno.

Uktadanie planu pracy.

Jezeli teraz przejdziemy do drugiego zadania, ktdre
m ozna rozwiazaé zapomocg wykreséw, to z przytoczonych
przykladéw mozemy takze powzia¢ dostateczne wyobrazenie
o tem, jak duze uslugi metoda graficzna moze oddaé w wal-
cownictwie, czy to przy ogélnem projektowaniu calego urzg-
dzenia, czy tez przy rozkladaniu roboty miedzy poszczegélny-
mi organami.

Zapomocyg wykresow z latwoscia mozemy przygotowac
zawczasu plan pracy calego zespolu organéw, przyczem pra-
ce poszezegdlnych aparatéw czy mechanizméw powinny po-
zostawaé¢ w pewnym zwigzku tak, aby w rezultacie caly ze-
spol wydal najwigksza sume produktu, przy najmniejszym
rozchodzie energii i czasu. Otrzymujemy przytem dokladne
wskazéwki co do ogélnej konstrukeyi wszystkich aparatéw
1ich zestawienia, przy ktdérych najwigksza wydajnosé da sig
osiggnad.

Co do organizowania pracy na podstawie z géry ulozo-
nego planu, nasuwa mi sig tu pare uwag ogdlnego znaczenia,
a mianowicie:

Ze zestawienie zawczasu $cislego planu, czy systemu, pra-
cy jest jednym z najwazniejszych warunkéw otrzymania do-
brego rezultatu—nie ulega najmniejszej watpliwosei. A jed-
nak, pomimo nadzwyczajnej donioslodci tej sprawy, jest ona
dotychezas jeszcze jedng z najslabszych stron gospodarstwa
technieznego.

Zestawienie planu organizacyi gra taks samg role
w ogélnem projektowaniu i prowadzeniu kazdej fabrykacyi
czy roboty, jak wykonanie rysunkéw w budowie jakiegos me-
chanizmu, aparatu lub budowli.

Jezeli w kazdym mechanizmie i budowli, wszystkie
czgscl muszg dokladnie odpowiadaé jedna drugiej dla otrzy-
mania harmonijnej calosei, tak réwniez i przy wykonaniu
wspolnej, zbiorowej pracy przez mechanizmy, aparaty i robot-
nikéw, prace kazdego z nich musza $cisle sobie odpowiadaé,—
kazde z mnich nietylko samo powinno wykazaé najwigkszg
wydajnosé, przy minimalnem zuzyciu energii i materyalow,
ale oprécez tego dzialanie ich musi byé ze sobg tak powiazane,
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aby$my i w ogélnej sumie otrzymali najwiekszg wydajnosé
przy najwiekszej ekonomii.

Jasnem jest, Ze taki rezultat mozemy otrzymad tylko przy
planowem postepowaniu, a wiee dzialajge wedlug systemu
zawczasuw obmyslanego. Zestawienie tedy takiego planu orga-
nizacyl pracy powinno zawsze poprzedza¢ wykonanie samej
pracy, tak jak wykonanie rysunku poprzedza budowe.

Niestety, o ile w dziedzinie konstrukeyi technika zrobi-
Ia juz pod tym wzgledem takie postepy, ze zadnemu inte-
ligentnemu technikowi nie przyjdzie nawet do glowy, zaczaé
budowe, nie zrobiwszy przed tem projektu ze wszystkimi
szezegolami, to o tyle w dziedzinie organizacyi pracy i plano-
wego dzialania nie posiadamy jeszcze ogdlnych metod do spo-
rzadzania takich planéw i tylko w wyjatkowych wypadkach
positkujemy sig specyalnymi sposobami (graficzny sposéb
ukladania rozkladow jazdy na kolejach zelaznych). Po wiek-
szej czesci przystepujemy do instalacyi i roboty, nie majac
dokladnego wyobrazenia o tem, jaki bedzie bieg pracy i jakie
bedzie wspélne dzialanie wszystkich organéw fabrykacyi.
Robota nastepnie organizuje sig powoli sama przez sie dzieki
zdolnosciom organizacyjnym kierownikow i stopniowej wpra-
wie calego personelu. Jakie tg droga otrzymujemy czesto
smutne rezultaty, widaé z przytoczonych przykladéw w wal-
cownictwie.

Rozumie sig sprawa nie jest tak prosta, jak wykonanie
rysunku konstrukeyjnego, wyrazajacego tylko statyczna stro-
ne budowli lub mechanizmu—tutaj trzeba zestawi¢ plan dzia-
lania —nalezy wige wyrazié kinematyczny lub dynamieczny
stan i takiez wspoldzialanie wszystkich czesci skladowych.

Wyznaé musimy, ze nasz dorobek wiedzy technicznej
pod tym wzgledem jest jeszcze bardzo szczuply i obecnie po-
sitkujemy si¢ przewaznie chaotycznemi wiadomosciami.

Dzi¢ wprawdzie coraz wigksze znajdujg zastosowanie
przyrzady, ktore w sposéb ciagly i automatyeczny zapisuja
rézne dzialania mechanizméw i maszyn; otrzymujemy tg dro-
ga wykresy, ktore czesto oddaja nam wielkie przyslugi, jest to
jednak dopiero pierwszy krok do rozstrzygniecia danej kwe-
styi, jest to dopiero rejestrowanie tego co zachodzi, znajduje-
my sig dopiero w peryodzie obserwacyjnym, technika jednak
musi zrobié i krok nastepny, dojsé do okresu twérezego, kie-
dy bedziemy nietylko zapisywaé, lecz takze iprojektowaé za-
pomoca wykreséw zawczasu kazdg prace réwnie szezegélo-
wo, jak szczegolowo wykonywamy teraz rysunki konstruk-
cyjne.

i Wyzej opisane wykresy stanowig prébe takiej graficz-
nej metody do projektowania organizacyi pracy.

Jak widzimy, metoda ta daje si¢ latwo zastosowaé do
warunkéw pracy walcowni i daje juz bardzo dodatnie wyni-
ki, pomimo ze przedstawia dopiero sam szkielet pracy, to jest
jej czas i przestanki. Poniewaz w podstawie tej metody nie
tkwi zaden element, dotyczgcy wylacznie tylko walcownictwa,
to sgdze, ze mozna ja z powodzeniem stosowaé takze i do in-
nych robét i fabrykacyi.

Obejrzyjmy teraz nieco blizej same wykresy i ich chara-
kterystyezne cechy, jako obraz przebiegu zbiorowej pracy ca-
lego zespolu organdw.

Przedewszystkiem zauwazymy, ze celem otrzymania
najwigkszej wydajnosci jak poszezegélnych organdw, tak i ca-
Iej grupy (jezeli dzialanie tych organdw jest w scislym ze sobs
zwigzku), linie pracy muszg iS¢ jedna za drugg nie byle jak,
lecz tworzyé zupetnie Scisle okreslone figury lub fale seisle ze so-
bq zwigzane warunkam? pracy. Poniewaz praca jest wspélna,
przeto najmniejsze opéznienie, lub przyspieszenie jakiej$ linii
musi wywola¢ odpowiedni wplyw na caly figure i da¢ w re-
zultacie zmniejszenie produkcyi. Z géry mozna wiec powie-
dzie¢, ze najlepszy rezultat jedynie tylko wtedy otrzymamy,
Jezeli wspélezesnosé dzialania w najdrobniejszych nawet
szezegolach bedzie zachowana, tak jak tego wymaga wykres
lub plan z géry powzigty.

‘W tej harmonijnej wspélezesnosei dziatania zespolu apa-
ratow zachodzi pewne podobienstwo z tq scisla wspélezesnoscia,
jaka spotykamy w muzyce. Tutaj kazdy, choéby najdrobniej-
szy, ton musi mie¢ Scisle okreslone miejsce co do czasu, nie
moze by¢ wywolany ani wezesniej, ani pdzniej, aby nie zro-
bi¢ dysonansu, a ucho ludzkie jest pod tym wzgledem czule
na setne czesci sekundy. Tak samo zupelnie i w kazdej pracy
zbiorowej, ezy to aparatow, czy ludzi, musi byé ta wspoleze-



2-n para
waledw

Piece do grzania
pakietow

waledw

Piec do grzania 1-a para
sztorcdw

A & A A

i acalial
o o O R

PRZEGLAD TECHNICZNY.

1909

minit Piec do grzania sztorcow
% Starszy piecowy
» 1.y pomoenik

snos¢ zachowana—jezeli zag tego niema, to musza bezwarun-
kowo zachodzi¢é dysonanse i w rezultacie nie otrzymamy naj-
wigksze] wydajnosci. Jezeli linie pracy idg rozbieznie, nie
wedlug $cisle okreslonego prawidla, nie moze byé mowy o du-
zej wydajnosci. Wykres dobrego wspélezesnego dzialania
i pracy zbiorowej jest zupelnie podobny do nut mechanicz-
nych przyrzgddéw, ktore stuza do grania na fortepianie, naprzy-
klad pianoli. Tu takze kazda kreska ma scisle okreslone miej-
sce i nie moze by¢ bezkarnie przestawiona.

Ze szczegélnym naciskiem nalezy wige powtdrzyé, ze
harmonia w pracy zbiorowej pod tym wzgledem podlega ta-
kiemu samemu prawu, jak harmonia w muzyce. Niestety, nie
posiadamy do kontrolowania jej tak czulego aparatu, jak ucho.
Ale przeciez nic pam nie przeszkadza ukladaé wykresy czyli
nuty organizacyi najbardziej celowej i scisle je wykonywaé.

Ja sadze, %e jest to ogromne pole, na ktérem technika

zrobi jeszeze wielkie postgpy. Dzis, jak juz wyzej powiedzia- |

lem, po wieksze] czesci w organizacyi pracy, kierujemy sieg
dorywezymi wzgledami, lnb wymaganiami danej chwili, spra-
wa jednak moze byé z czasem postawiona na racyonalnych
podstawach, bo niewatpliwie znajdziemy dla niej ogdlne pra-
widla i metody.

Przyktad pracy zbiorowej podtug wykresu.

W przykladach wyzej przytoczonych linie pracy ukla-
dajg sie same przez sie w pewnym porzadku, a to dlatego, ze
prace poszezeg6lnych mechanizmdéw sa mniej wiecej ze sobg

zwigzane—w robotach natomiast takich, gdzie takiego scisle- |

go zwigzku niema, lub gdzie praca robotnikéw ma przewaza-
Jace znaczenie, linie pracy tylko o tyle bedg tworzyly prawi-
dlowe figury, o ile poszczegélne prace powigzemy jakas orga-
nizacys, czy to z gory obmyslana, czy tez taks, ktéra z cza-
sem wyrobi si¢ sama przez sie.

Nie ulega jednak kwestyi, ze i w tym razie najwieksza
wydajnos¢é da sig osiggnaé tylko pod warunkiem, aby kazda
poszezegoélna robota byla wykonana we wlasciwym czasie,
aby podzial pracy byl jak najréwniejszy, jednem slowem, aby
robota szla harmonijnie w najdrobniejszych nawet szczegé-
tach.

Zestawienie wykresu takiej zbiorowej pracy jest juz
sprawg nieco trudniejsza, niz gdy mamy do czynienia prze-
waznie tylko z aparatami i mechnnizmami, pomimo to jest
w bardzo wielu razach zadaniem zupelnie mozliwem; wykres
pracy w tym razie jest jeszcze potrzebniejszy, bo tutaj nie do-
sy¢ jest zestawié wszystkie organy i puscié je w ruch, ale
trzeba jeszcze uplanowang organizacye podtrzymywac stale;
sama robota nie zmusza tuta] doraznie kazdego organu do
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podazania za innymi, i w kazdej chwili cala organizacya
moze sig rozstroid, jezeli jakis organ czy robotnik zacznie dzia-

| 1aé nie we wlasciwym czasie. Taka zbiorows prace bez okre-

slonego 1 scisle przestrzeganego planu moglibysmy poréwnaé
do orkiestry zlozonej z ludzi gluchych, grajacych bez zadnej
komendy.

Jezeli zestawimy wykres takiej zbiorowej pracy,
uwzgledniajac wszystkie wlasciwosci pracy kazdego robotni-
ka i kazdego poszezegélnego mechanizmu, i nastgpnie wyko-
namy ja $cisle podlug tego planu, to otrzymamy w wieln ra-
zach rezultat prawie nadspodziewany.

Podczas mej praktyki mialem sposobnosé¢ przekonaé sie
nieraz, jak wielki i szybki postep daje sig osiagna¢ przy ta-
kiem planowem postepowaniu w robotach, w ktérych uczest-
niczyl caly szereg aparatéwirobotnikdw, i gdzie wlasnie sama
robota nie zmuszala bezposrednio do systematycznosei.

Rys. 14.

Przytocze tu przyklad z fabrykacyi cienkiej blachy. Na
rys. 14 przedstawiony jest plan walcowni w ogdlnych zary-
sach. Przebieg roboty byl taki: Sztorce ladujg sig do pieca &;
po zagrzaniu do nalezytej temperatury bierze sig po dwie
sztuki do rozwalcowania na pierwsze] parze waleéw b. Po
tem pierwszem przewalcowaniu dwéjke, t. j. dwie blachy zgi-
na sie na pol (dubluje) i tym sposobem otrzymujemy pakiet,
Aozony z 4-ch arkuszy. Pakiety te wkladamy nastepnie do



U 0 O L T ==y ST L e Y O I e ¥ L ATy e e R e Y e e e T e e Tl =S S S S
159-1.!-63(»}'*180'1.3‘55'}!ﬁlol\a*st-‘}tqfu'i’ish‘fi]!a'l)dfﬁ'f minut

2-a para waleow
O Walcownik I-szy
a = IT-gi
# Chlopiec przy srubie

piecéw ce, i po zagrzaniu kazdy pakiet walcuje sie na drugiej
parze d; jezeli blachy maja by¢ tak cienkie, ze w tem drugiem
walcowaniu nie otrzymuje sig jeszcze grubosei zadanej, to pa-
kiety wracajg do piecéw ¢, i po 3-em zagrzaniu jeszcze raz
walenjg sie na drugiej parze, poczem wracaja jeszcze raz do
piecéw C do wyprazenia.

Caly przebieg roboty od chwili naladowania sztoreow
do pieca @, az do wyjecia ostatniego pakietu z pieca ¢, trwal
przy 3-ch walcowaniach mniej wigcej 1'/, do 2 godzin.

Jak widzimy, poszczegolne operacye nie sg tutaj tak
scisle ze soba zwigzane; bardzo wiele tu zalezy od woli robot-
nika, ktéry rozstrzyga kiedy zaczaé dana robote, kiedy lado-
waé do pieca, ile wzigé sztorcéw na kazdy wsad, czy czworki
ukladaé natychmiast po przewalcowaniu, czy pézniej i t. p.

W ciagu dosyé¢ dlugiego czasu produkeya tej walcowni
byla wogdle mala, pomimo nawet dosy¢ duzej wprawy robot-
nikéw 1 dobrego dzialania piecéw 1 walcow. Produkeya
w ciagu 12-to godzinnej dniéwki, przy walcowaniu blach
1 arsz. X2 arsz. X 0,7 mm wynosila srednio 2500 kg. Wszelkie
akordowe zachecajace place nic nie pomagaly, jak réwniez
1 starania majstréw w popedzaniu roboty.

Dopdki domysly swoje opieralem na tych lub owych
wadach poszezegolnych organéw, lub na ogélnych cyfrach
produkeyi, przyczyny malej wydajnosei walcowni pozostawa-
1y niezrozumiatemi. Dopiero szczegélowe badania z zegarkiem

w reku i nastepnie graficzne przedstawienie calego przebiegu |

pracy uwydatnilo natychmiast, ze cala sprawa polega na
mnoéstwie przerw w robocie, czasami nawet ledwo dostrzegal-
nych, ktére pochodzily z rozbieznosci praey jak robotnikéw
tak 1 aparatéw. Wyjasnilo sig, ze mamy do czynienia z po-
dobnym przykladem, jak przy podnoszeniu cigzaru, przy po-
mocy wielu ludzi, pracujacych niejednoczesnie, bez wszelkiej
komendy, lecz jak kazdemu sie podoba, i rezultat jest taki,
%e wszyscy sig meczg, a robota sig nie posuwa. W danym wy-
padku zachodzi ta tylko réznica, Ze przyczyny przestankéw
sg zamaskowane, bo okres pracy trwa dosy¢ dlugo, i czesto
opdZnienie lub przyspieszenie pewnej czynnosci przy jakims
aparacie odbija si¢ na innych dopiero po godzinie lub pézniej.

Dluzsze obserwacye nad czasem pracy kazdego organu
pozwolily nastepnie zaprojektowac taki typ organizacyi, pray
ktérym otrzymuje sig najwigksza wydajnosé¢, jak kazdego
poszczegolnego organu, tak i wszystkich razem.

Wykres rys. 156 przedstawia wlasnie przebieg tak zor-
ganizowanej pracy podczas walcowania blach  cienkich
1 arsz. X 2 arsz, X 0,7 mm.

Dla latwiejszego zrozumienia przejdzmy po kolei wszyst-
kie roboty:

X Starszy piecowy
A
L II'gi ”

1-szy i 2-gi piec do grzania pakietow
¢ I-szy pomocnik
o IT-gi o
V IIl-ci -

W momencie @« wkladamy do pieca partye sztoreéw (12 par).

W czasie aa odbywa sig podgrzewanie tych sztorcéw.

W momencie a, kiedy pierwsza, gorgtsza, czes$¢ pieca zostala
oprézniona z poprzedniej partyi, podgrzana par-
tya przesuwa sie na jej miejsce.

‘W momencie b zaczyna si¢ wydawanie sztoredw z pieca, po
kolei parami na pierwszg parg walcow.

Pojedynicze grube kreski ¢ d przedstawiajg czas pierwszego
walcowania kazdej pary. Kazda rozwalcowana dwdj-
ka zgina sie we dwoje natychmiast po przewalco-
waniu.

Linie e f oznaczajg czas dublowania.

W momencie ¢ kazda czwodrka, czyli pakiet, wklada sig do
piecéw pakietowych do drugiego zagrzania. Na kaz-
de miejsce w tych piecach zakladamy po 8 pakiety
jeden na drugim; takich miejsc mamy cztery. Dwa
miejsca sg zarezerwowane do prazenia blach.

Podwdjne kreski g b oznaczaja czas drugiego grzania.

W momencie & kazda czworka, po zagrzaniu, wyjmuje sie
z pieca 1 idzie na drugg parg walcéw do drugiego

przewalcowania.

Podwéjne grube kreski ¢ £ oznaczaja czas drugiego wal-
cowania.

Po tem przewalcowaniu pakiety wracajg do piecéw po trzy
jednoczesnie.

Momenty / oznaczajg poczatek trzeciego grzania.

Potréjne kreski 7 m oznaczajg czas trzeciego grzania.

Potréjne grube linie % 0 oznaczajg czas trzeciego walcowania.

W momencie p pakiety, zupelnie odwalcowane, wkladajg sie
do piecow po trzy naraz do wyprazenia.

Kreski pr oznaczajg czas ostatniego grzania czyli prazenia.

W momencie » pakiety wyjmujg sie z piecow i na tem kon-
czy, sig wszystkie operacye z dang partya.

Tak samo postepujemy i z innemi partyami. Jak widaé,
wszystkie te manipulacye, wyobrazone graficznie, przechodza
w formie okreslonej figury lub fali przez wszystkie aparaty.
Fale kazdej partyi ida kolejno, zachodzac jedna na druga.
o ile na to pozwala zapelnienie poszczegdlnych aparatéw
(w danym wypadku piece pakietowe sa miarodajne w tym
wzgledzie).

Przy zestawianiu wykresu nie napotykamy zadnych
trudnosei, jezeli z obserwacyi znamy srednig dlugos¢ czasow
grzania, walcowania i t. p. Oczywiscie dlugosci te trzeba
bra¢ bardzo oglednie i z pewnym zapasem na wypadek nie-
przewidzianych zatrzyman w robocie.

. n.) K. Adamiecki.




