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Dostawa w krétkim terminie:

| 5 kottow dwuptomienicowych 100 X 12, 3 kottéw jednoptomienicowych 50 x 10, 35 X 10, 45 V 12,
2 .. ” 120 K 12, 4 4 rurami poprzecznemi, 50 X 10, 10 X 10, 8 X 10, 6 X 10,
1 kotta dwuptomienicowego 80 X 12, 1 2 ” Y krzyzowemi 10X8, 8 X6,
| 1 ,. 60 X 12, 1 1 kotta lokomobilowego, 60 X 10 61— 2
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BIELSKO

GDZELEZNIANIE Specjalna firma dla
ZMIEKCZANIE oczyszczania wszel-
ODKWASZANIE kiego rodzaju wo-

dy uzytkowej i dla
ekonomji ciepta.

itd. oraz wszelkie urzadzenia . o .
Dtugoletnie doswiadczenia.

» dla zuzytkowania ciepta. : Setki aparatéw w ruchu.
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L. Ortowski, J. Rogowicz 1 S-ka

INZYNIEROWIE.

Fabryka lzolacji, Kamienia Korkowego, Papy i Przetworow Smotowych.
WARSZAWA, KROLEWSKA 8. TELEFON 101-23.

Izolacje cieptochronne kottowni, maszyn, prze- Zelazol lakier przeciw rdzy.

wodéw, chtodni, wagonéw, budowli. Kolorowe lakiery pancerne.
Izolacje wodochronne wiaduktéw, tuneli, dachéw, Papa dachowa, smota.

scian, stropow, taraséw. AQUISOL S. tworzy na murze, betonie izolacyjna
Izolacje korkowe na pare zwykia. powtoke odporng na wilgo¢.
Izolacje termolitowe na pare przegrzana. AQUISOL B. domieszka do cementu czynigca
Masa izolacyjna Azbestowo-Okrzemkowa. zaprawe nieprzepuszczalna.

Sroctkii przecivv wvwJilgfoci.
Karbolineum, Gudroryowvwy Lepnik Lak daclyowvwvy.
Roboty izolacyjne i dekarskie. 23
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Spoétka Akcyjna
Budowy Kottow Parowych i Maszyn

W. FITZNER 1 B. GAMPER"

Sosnowiec 1 Dagbrowa.

Nowoczesne i<o\? parowe state az do najwyzszych cisnien.

Kottty parowozowe i przewozne.
Kottty okretowe.
Przegrzewacze. Udoskonalone ruszty ruchome. Gkonomizery.
Calkowte sieel przewodow parowych i wodnych wysokiego i hiskiego cisnienia.
Ewaporatory. s

Pierwszorzedne urzadzenia warsztatowe. Witasny masowy wyrdb hydraulicznie tioczonych den
kott twych, rur ptomiennych falistych i kotnierzy do rur. Armatura najwyzszego gatunku.

SLASKA WYTWORNIA !
Czesci do Kottow Parowych

. .z ogr. odp.
Katowice, ul. Wita Stwosza 1, tet. 122. Adres telegr. ,TEDEKTfIPE".
WARSZTATY: LIGOTA-PSZCZYNSKA

. DZIAL: Kotly.
Kotty nowe i uzywane wszelkich systeméw, ruszta ruchome, przegrzewacze.
Il. DZIAL: CzeSci do kottdw i przewodow rurowych.

Rury do przegrzewaczéw, rury do kottéw, zamkniecia do kottéw wszelkich systeméw, okragte i owalne, specjalne

pierScienie uszczelniajagce z miedzi, zelaza, azbestu, mosigdzu i t, d., wszelkie armatury do kottéw, pary i parowozoéw,

wodowskazy, manometry, patentowane rusztowiny do rusztéw ruchomych D. R. P. 376571, aparaty do czyszczenia rur.
zasuwy nastawne, kurki przepustowe, oraz zawory do wszelkiego uzytku.

. DZIAL: Rury i konstrukcje.

Rury krzyzowe, taczniki, przewody rurowe do wszelkiego uzytku jak dla pary, wody, nafty, gazu i t, d., konstrukcje
zelazne i spawanie zbiornikéw i t. d. w wiasnych warsztatach.

1. DZIAL: Goérnictwo.

Narzedzia wiertnicze, miotki wiertnicze, wentylatory, rury do zraszania, kotowroty wyciggowe, wozki gornicze, suwaczki
weglowe, taczki zelazne i t, d.

lll. DZIAL: Montaz i reperacje kottow.
Wykonanie montazu i reperacji przy kottach, oraz prowadzenie przewodéw rurowych przez wiasnych doswiadczonych

monterdow.
Budowa sklepien kottowych bez Wapna i cementu D. R. G. 693267.
Na zgdanie wysytamy bezinteresownie fachowych inzynieréw. Zadajcie ofert i prospektow.
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SAMOWYSTARCZALNOSC POLSKI W ZAKRESIE
BUDOWY KOTLOW PAROWYCH.

Referat wygtoszony dn. 97111 1924 r. w Stow. Technikéw w todzi.

Prof.

probierzem bogactwa i kultury danego kraju jest ilos$¢

wytwarzanego i zuzywanego w niem zelaza. Polska

zajmuje pod tym wzgledem pos$lednie miejsce w rze-

dzie panstw cywilizowanych. Kotty stanowig jedng
z najwazniejszych gatezi przemystu zelaznego. Pomimo
ze mamy w kraju powazne wytwoérnie kottéw parowych,
sprowadzamy kotty w duzej ilosci z zagranicy. Zada-
niem dzisiejszego zebrania bedzie rozpatrzenie przy-
czyn tego zjawiska i wskazanie $rodkéw, zapobiega-
jacych dalszemu trwaniu takiego nienormalnego stanu
rzeczy.

Samowystarczalno$¢ nasza w budowie kottow
rozpatrze¢ pragne na podstawie potrzeb naszego prze-
mystu. W tym celu zestawilem ustroje kottéw, po-
wszechnie uzywane, a odpowiednie dla przemystu ma-
tego, S$redniego i duzego.

Do pierwszej grupy zaliczytem kotty walczakowe
i kotty pionowe czyli mate. Chociaz kotty walcza-
kowe sg typem przestarzatym, jak wszystkie kotty, po-
siadajgce ptyte ogniows, lecz jako tanie i proste moga
by¢ jeszcze uzywane w zaktadach matych jak gorzel-
nie, tartaki i t. d., gdzie spala sie jest drzewo lub od-
padki. Kotty pionowe, beda potrzebne do mniejszych
zaktadow i tam gdzie szczupto$¢ miejsca nie pozwala
na ustawienie kottdw innych.

W drugiej grupie zamieszczam kotty ptomieni-
cowe, ptomienidwkowe i zespoty obu tych typdéw.

Kotty ptomienicowe odznaczajg sie prostg bu-
dowa, wytwarzajg do$¢ duzo pary, moga by¢ stoso-
wane przy nieszczegdlnej wodzie zasilajacej, kotlty zas
ptomieniéwkowe i zespolty z obu tych typow przy
lepszej wodzie i tam, gdzie nie moze by¢ uzyty ko-

J uz dawno utarto sie wsréod ekonomistéw zdanie, ze

ciot inny, jak np. lokomobilowy w wiertnictwie, a pa-
rowozowy w kolejnictwie. Zapotrzebowanie tych kottow
jest i bedzie duze w przemysle matym i $rednim.

Trzecig grupe stanowig kotty optomkowe o optom-
kach poziomych, (pochytych) i pionowych.

Kotty o optomkach poziomych, dajg mniej pary,
niz kotty o optomkach pionowych, sa jednak tatwe do
czyszczenia i mogg by¢é uzywane przy wodzie $redniej
jakosci. Kotty za$§ o optomkach pionowych (np.
ustroju Garbe i t. p.) wytwarzajg stosunkowo wiegcej
pary, lecz z powodu matej Srednicy optomek i trudnego
do nich dostepu, wymagajg one wody dobrej, (czysz-
czenie ich jest kioptliwe), nadajg sie zatem tam, gdzie
mozna kotty zasila¢ skroplinami ze skraplaczy po-
wierzchniowych. Kotlty optomkowe mozna budowaé
jako jednostki wieksze i o wyzszej preznosci, sg one
obecnie najwiecej stosowane w przemys$le S$rednim
i wiekszym.

Wszystkie w powyzszych grupach wymienione
kotty wytwarzane sg w kraju nie gorzej niz zagranica.
Nie ma nigdzie ustrojéw zasadniczo innych, ktdreby
posiadaty jakie$ wieksze zalety od wyzej wymienionych
kottow, wyrobu krajowego, dlatego tez mozna powie-
dzie¢, ze potrzeby naszego przemystu w tym kierunku
moga catkowicie zaspokoi¢ nasze wytwornie.

Technika czyni obecnie duzy krok naprzéd i usi-
tuje przez zastosowanie wyzszej preznosci i wyzszego
przegrzania pary osiggna¢ wiekszg sprawno$¢ termiczng
napedu parowego. Podniesieniem preznosci pary zaj-
mowano sie dosy¢é dawno. Nie przewidywata jednak
z tego wiekszych korzysci teorja, a trudnosci i kosztow
wykonania prob obawiata sie praktyka. W ostatnich
jednak latach poczyniono bardzo $miate proéby zasto-
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sowania pary o preznosci 60 — 100 at do napedu sil-
nikéw ttokowych i turbin parowych. Trzeba stwierdzié,
ze pierwsze préby wypadty naogét pomysinie, zaczekac
jednak nalezy na wyniki préb dalszych, zanim wypo-
wiedzie¢ bedzie mozna sad stanowczy o przysztosci
tego zagadnienia. Sprawa ta jednak juz o tyle doj-
rzewa, ze zarysowat sie zupeinie wyraznie sposéb wy-
twarzania i zuzytkowania pary wysokopreznej, nie bu-
dzacy watpliwosci zasadniczych.

Przypomnie¢ tu wypada o probach Schmidta
z silnikiem tlokowym napedzanym para o preznosci
60 at. Silnik ten o poczwérnem rozprezeniu zuzywa okoto
2% mniej ciepta na 1 KM w godzinie, niz najlepsze
silniki parowe dotychczasowe o preznosci normalnej.
Oszczednos$¢ te osiagnieto, jak wiadomo, nie tylko przez
wyzszg preznos¢, lecz takze przez przegrzewanie pary
w przelotniach zapomocg pary wysokopreznej. Zdawato
sie poczatkowo, ze turbiny parowe nie nadadzg sie do
cisnien wysokich i ze nie zmienig swego przeznacze-
nia jako idealne silniki przy ci$nieniach niskich a to ze
wzgledu na znaczne szybkosci pary i na charakter dtawnic.
Jednakowoz zagadnienie to rozwiazano pomyslnie przez
zbudowanie turbin przeciwpreznych, o wirnikach umiesz-
czonych na kohcu watu, co umozliwito usuniecie dtaw-
nic po stronie wysokopreznej. W takich turbinach,
ktére moznaby nazwa¢ ,,czotowemi", rozpreza sie para
ze 100 at do 15— 20 at, poczem przechodzi do tur-
biny normalnej. Turbina czotlowa moze przy pomocy
kot zebatych napedza¢ watl wspdlny z turbing normalna
lub pracowaé¢ samodzielnie.

W /.meryce zapoczatkowano préby z turbinami
wysokopreznemi przy zastosowaniu regeneracji ciepta.
Polega ona na tem, ze wode zasilajgcg, pobrang ze
skraplacza przettacza sie przez ogrzewacze, do ktorych
doptywa para z poszczegélnych stopni turbiny. Przez
ogrzewanie wody coraz cieplejsza parg o coraz wyz-
szej preznosci osiggamy cieptote wody, wchodzacej do
kotta, niewiele nizszg od temperatury panujacej w kotle.
Para oddawszy cze$ciowo swa energje preznosci turbinie,
oddaje nastepnie ciepto parowania wodzie. Skropliny
tej pary zostajg rowniez przettoczone do kotta. Przy
takiem urzadzeniu dochodzi coraz mniej pary do
niskopreznej czesci turbiny i do skraplacza skutkiem
czego potrzebne sag mniejsze wymiary turbiny w czesci
niskopreznej i mniejszy skraplacz. Dalsza konsek-
wencjg takiego ogrzewania wody zasilajgcej jest zbed-
no$¢ ogrzewaczy spalinowych i ciepto spalin stuzy
w tym wypadku do ogrzewania powietrza, wttaczanego
pod ruszt.

Wspomnie¢ warto o prébach Emmeta, ktéry uzyt
do napedu turbiny pary rteciowej. Para rteci o 2,15 at
po wykonaniu pracy w turbinie jednostopniowej, od-
chodzi z cieptota ponad 200°C i skraplajgc sie wytwa-

rza z wody chiodzacej pare wodng, ktéra napedza
inng turbine.
W rozwigzaniu zadania napedu parg wysoko-

prezna najwiecej trudnosci nastreczaty kotty parowe.
Budzity sie bowiem powazne watpliwosci, czy uda sie
osiggna¢é wymagane bezpieczenstwo i catkowitg szczel-
no$¢ przy uzyciu istniejacego materjatu kottowego i za-
stosowaniu znanych sposobéw tgczenia blach i t p.
Pierwsze $miale préoby daly wynik nadspodziewanie
dobry.

Pierwsze kotty wysokoprezne zbudowano jako
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kotty optomkowe wzorem znanych juz typéw, obok
nich za$ pojawity sie juz ustroje zupetnie nowe. Schmidt
uzyt do swych prob kottéw splotowych, o optomkach
pionowych wygietych. Obecnie buduje sie je na 105 at.

Drugim rodzajem kottow, jaki zastosowano do wyso-
kich preznosci, jest znany kociot szeregowy Babcock
Wilcox.

Zupetng nowos$¢ w budowie kottéw stanowi ustrgj
kotta zbudowanego na ci$nienie 100 at przez Tow.
Atmos. Wiasciwy kociot stanowig tu rury ok. 300 mm.
$red., wirujgce wokoto podtuznej osi z iloScig obro-
tow ok. 300 na minute. Woda pod wptywem
sity od$rodkowej tworzy pierscien wzdluz $cian we-
wnetrznych rur, para przechodzi wewnetrznym otworem
tego pierScienia. Szybkie oddzielanie sie baniek pary
od wody powoduje, ze z 1 m! pow. ogrz. uzyskuje
sie¢ 300 do 500 kg pary w godzinie. Kociot ten po-
siada duzy ogrzewacz i przegrzewacz.

Nowy i $miaty sposéb wytwarzania pary w kotle
rurkowym bez walczaka zastosowato Tow. Benson
w Anglji. W czesci kotta, ktérg mozna nazwaé¢ ogrze-
waczem, skiladajgcym sie z wazkich (20,3/30,5 mm) rur
wytwarza sie ci$nienie krytyczne 225 at i temp. kryt.
374°C. Takag wode przegrzewa sie nastepnie do 388"C
w tym samym ogrzewaczu wzglednie kotle, poczem
przepuszcza sie jg przez zawér diawiacy do rur dal-
szych, gdzie powstaje para nasycona o preznosci 105 at,
ktérag nastepnie przegrzewa sie w dalszym splocie rur.
W ten spos6b chce wynalazca nagromadzi¢ w wodzie
wiekszy zapas energji z pominieciem zasobnikéw ciepta
dla wyréwnania wahan w napedzie.

Dwa ostatnie pomysty, jako nowe i Smiate budza
pewne watpliwosci wsréd znawcow, wszyscy jednak
czekajag na wyniki prob dalszych.

Najmniej obaw ma $wiat techniczny co do kot-
tow wysokopreznych, ustrojow juz znanych, t. j. splo-
towego i szeregowego. Wiegksze trudnosci w wykona-
niu walczakéw sprawiajg, ze kotly splotowe sg drozsze
niz szeregowe, daja one jednak wiecej pary i jako
kotly o wiekszej pojemnosci wody, opanowujg tatwiej
nieprawidtowosci ruchu. Wada ich jest natomiast trud-
no$¢ czyszczenia optomek. Kotlty szeregowe sg tansze,
dajg mniej pary, posiadajg jednak mniejsze zasobniki
ciepta, sg zatem wiecej czule na wahania w obcigze-
niu, dadzg sie natomiast tatwo czysci¢. Przy wyz-
szych preznosciach chyzo$¢ w optomkach pochytych
jest mniejsza, niz przy preznosci normalnej, przewiduja
przeto niektorzy mozliwos¢ szybkiego przepalania sie
optomek. Wieksze jednak pochylenie optomek moze
to zto usungé, a wilgczenie tanich zasobnikow ciepta
w czesSci niskopreznej moze da¢ wyr6wnanie zmian
obcigzenia.

Przy kottach wysokopreznych znaczniejszg czes¢
ciepta przejmujg ogrzewacze i przegrzewacze, niz to
ma miejsce w kottach normalnych. Ogrzewacze i prze-
grzewacze zaczynajg sie w tych ustrojach zlewa¢ z kot-
tem samym w jedng organiczng catosc.

O ile dalsze proby dadza wyniki pomysine, na-
ped wysokoprezny znajdzie zastosowanie przedewszyst-
kiem w roli uzupetnienia i powiekszenia urzadzen istnie-
jacych. Para bowiem oddana z turbiny wysokoprez-
nej przechodzi¢ moze do normalnej turbiny tak, jakby
dochodzita z kotta, wzglednie moze przechodzi¢ do
wspoOlnego przewodu parowego i wykonywa¢ dalsza



prace wraz z parg Swiezg w silnikach normalnych. Po-
wiekszajac zatem dang instalacje, wystarczy da¢ wyso-
koprezny kociot do napedu turbiny, wzglednie silnika
ttokowego, a wtedy niezwiekszona ilo$¢ paliwa da sto-

sunkowo duze zwiekszenie energji. Oszczednos¢
w paliwie wynika stad, ze na wytworzenie pary
o wysokiej preznosci i temperaturze (wediug do-

tychczasowej znajomosci wiasnosci pary wysokopreznej)
nie potrzeba ciepta wiecej, niz do wytworzenia pary
0 preznosci normalnej, w dodatku rozprezona para
wysokoprezna odprowadza mniej ciepta do skraplacza,
niz para o cisnieniu normalnem.

Nie ulega watpliwosci, ze w danym razie silniki
wysokoprezne przyjdag do nas z zagranicy, hie mamy
bowiem tak zasobnych wytwdrni silnikow, aby na préby
nowszych konstrukcyj mogty sobie pozwoli¢, cho¢
sprawy przesgdza¢ nie chce. Mozna jednak w dzie-
dzinie budowy kottdw wysokopreznych uniezaleznié sie
od granicy i dlatego nasze wytwdrnie powinnyby juz
teraz przygotowac konstrukcje kottdw wysokopreznych,
aby ich nie zaskoczyta konkurencja obca. Czy bedzie
sie odrazu stosowato pare o 100 at, czy tez podwyz-
szanie odbywac sie bedzie stopniowo i jak niektorzy
utrzymuja tymczasem zatrzymamy sie na 30 at, pokaze
niedaleka przyszto$¢. Zaznacza sie jednak daznos$¢ do
pominiecia cisnien $rednich i przejscia odrazu do wyz-
szych, t. j. okoto 100 at. Obok oczekiwanej wiekszej

sprawnosci technicznej, wchodzg w gre inne okolicz-
nosci, przemawiajagce za preznoscia wyzszg, miedzy
innemi i ta, ze temperatury $cian kotta, towarzyszace

ci$nieniom wysokim sg dla obecnego materjatu kotto-
wego korzystniejsze, niz przy ci$nieniach $rednich.
Probowatem okresli¢c w przyblizeniu jakie moze
by¢ roczne zapotrzebowanie kottdw parowych w kraju,
lecz nienormalne ostatnie lata nie pozwolity wyposrod-
kowa¢ doktadniejszej cyfry. Przemyst mniejszy pow-
stawat bardzo predko, zaopatrywal sie przewaznie
w kotty stare lub nowe zagraniczne, otrzymat je, je-
zeli nie taniej, to przynajmniej predzej niz w wytwor-
niach krajowych. Handlarze moéwia, ze w oSciennych
panstwach wykupiono prawie wszystkie kotty stare dla

Polski. Nie wszystkie natomiast nasze wytwornie miaty
dostateczng ilo$¢ zamdwien. Ze wzgledu na lichy
ogélny stan kottéw, na widoki rozwoju naszego

przemystu i na mozliwos¢ wywozu kottéw parowych
na wschéd, (o czem mowit przedstawiciel rosyjskiej
misji handlowej Miaskow), obliczam S$rednio, ze w naj-
blizszych latach wytwornie nasze beda moglty liczy¢
na zbyt okoto 1000 kottéw rocznie. Takiej ilosci wy-
kona¢ one obecnie wedtug mego zdania nie moga bez
wprowadzenia pewnych zmian organizacyjnych i inwe-
stycyjnych. Przyczyne gtdowng widze w tem, ze nie-
ktérzy wytwdrcy kottow parowych sprowadzajg blachy
kottowe, a przewazna ich cze$¢ dennice i ptomienice fali-
ste i inne czesci tloczone z zagranicy. Zalezno$¢ od
terminu dostawy tych poétHabrykatow jest przyczyna
zwtoki w wykonaniu zamoOwien w terminie. Druga
przyczyna matej sprawnosci naszych fabryk jest to, ze
sg one zanadto wszechstronne. Poszczeg6lne wytwor-
nie wyrabiajg zbyt duzo ustrojéow i nie mogg wydo-
skonali¢ sie w jednym Kkierunku, nie moga prowadzi¢
fabrykacji masowej, nie wprowadzajg réwniez nowosci
np. w paleniskach, jak to sie dzieje za granica.

Aby sie nasze wytwdrnie kottdbw mogty rozwinaé,

musza korzysta¢ z racjonalnej ochrony celnej. Bytbym
jednak przeciwnikiem zakazu sprowadzania kottéw za-
granicznych, na tem bowiem cierpiatby caly przemyst
wytworczy, a wytwornie kottdw nie majagc zadnego
wspoétzawodnictwa nie rozwijatyby dostatecznej energji
w celu utrzymania sie na poziomie fabryk zagranicz-
nych; pozyskatyby rynek krajowy, a utracityby tereny
wywozu. Nalezatoby zatem wybra¢ droge inng do
zahamowania wwozu kottdw zagranicznych, a to przez
zwigkszenie sit wytwdérczych naszych wytworni kotto-
wych.

Wedtug moich pogladow $rodkami temi w pier-
wszym rzedzie powinno byé uniezaleznienie sie fabryk
kottowych od materjatu zagranicznego oraz od po6fabry-
katow w postaci ptomienie falistych, dennic i t d. Hu-
ty nasze stojg na wysokosci zadania, wyrabiajg dobre
blachy kotlowe i mogag zado$¢ uczyni¢ co do jakosci
i ilosci naszym potrzebom. Woytlaczanie dennic i pto-
mienie w poszczegdlnych wytworniach wypas¢ musi
drozej niz, gdyby to czynita huta dla wszystkich wy-
twarni, poniewaz koszty inwestycyjneprzyniestatem zuzyt-
kowaniu odpowiednich urzadzen musza wptynaé¢ na podro-
zenie wyrobu. Aby huta mogta te rzeczy wytwarzaé
masowo, powinno by¢ przeprowadzone znormalizowa-
nie gtdwnych czesci skltadowych kottéw parowych.

Fabryki kottéw, odcigzone od przygotowania czesci
wyttaczanych, ulatwig sobie prace i powiekszg swa
wytworczosé.

Wytwornie nasze powinny sie porozumieé¢ w spra-
wie podziatu produkcji kottéw wedtug pewnego klucza
tak, aby kazda z nich wyrabiata pewne tylko ustroje,
na ktére jest najlepiej urzadzona, co da mozno$¢ udos-
konalenia danego ustroju i wyrobu masowego nietylko
na zamowienie, ale i na zapas. Nie wynika ztad,
aby dany ustréj wyrabiata jedna tylko wytwdrnia; moze
wyrabia¢ go i inny zaklad, ale w innych wielkosSciach
i bedzie mozna w ten sposéb uzupetni¢ cato$¢ pro-
dukcji. Posiadanie kottéw w zapasie moze mie¢ duze
znaczenie na rynku wywozowym. W szczeg6ly ta-
kiego porozumienia, nietatwego zresztg do uskutecz-
nienia, nie chce sie wdawac.

Obok ochrony celnej powinna by¢ rozpostarta
opieka rzadu nad dobrocig materjatu, dostarczanego
wytworniom, nalezy zatem jak najpredzej przygotowac
przepisy odbioru materjatéw kottowych.

Nastepnie do wiasciwych potrzeb zycia i nowych
dazen w rozwoju tej gatezi przemystu powinny by¢
zastosowane przepisy kottowe, a do ich kontroli i uzu-
petniania nalezy powota¢ znawcoéw ze Swiata przemy-
stowego i naukowego. Dlatego tez spetnienie memor-
jatu, ztozonego Ministerstwu Przemystu i Handlu o po-
wotanie do zycia Rady Cieplnej z Komisjag Kottowa,
jest rzecza zywotng i pilna.

Pozadane bytoby, aby wytwoérnie kottéw paro-
wych blizej wspoétdziataty z uczelniami i stowarzysze-
niami dozoru kottowego w sprawie doskonalenia ustro-
jow kottéw i catej techniki cieplnej.

Kilka uwag powyzszych nie wyczerpuje argumentéw
i wskazan w sprawie podtrzymania i rozwoju naszego
przemystu kottowego. Referat niniejszy oraz posta-
wione przezemnie wnioski powinny zapoczatkowaé
dyskusje, ktora poruszong sprawe os$wietli¢c wszech-
stronnie moze.
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WYBUCH KOTLA LOKOMOBILOWEGO.

nia 21 sierpnia 1923 r. okoto godz. 18,30
D nastgpit wybuch kotta lokomobili Lanza,
Nr. fabr. 28655, zbudowanej w r. 1911 na
12 at roboczego ci$nienia i ustawionej

w elektrowni w Kostrzyniu.

Stowarzyszenie otrzymato wiadomosé o wypadku
nastepnego dnia poczem o godz. 13,25 wyjechali na
miejsce wybuchu inzynierowie Stowarzyszenia. Stacje
elektryczng znaleziono zréwnanag z ziemiag; kocioi le-
zal pod gruzami S$cian i dachu,
na ktére rzucone byty: zitamany
u podstawy komin zelazny i
dzwig mostowy. Przednie dno
kotta i drzwiczki paleniska nie byty
zakryte gruzem i mozna byto
stwierdzi¢, ze plomienica z we-
wnetrznem paleniskiem jest w zu-
petnie dobrym stanie, co wskazy-
wato, Ze nie brak wody byt przy-
czyng wybuchu. Po czeSciowem
usunieciu gruzéw znaleziono ma-
nometr, ktéry zewnetrznie nie
byt uszkodzony, a po sprawdze-
niu go w biurze Stowarzyszenia
wykazat odchylenie in plus przy
cisnieniach  poczatkowych, do-
chodzace do 1 at i zmniejszajgce
sie stopmowo tak, ze przy 13 at
pokazywat on dobrze. Poczynajagc
od 15 at wskazania byty wyzsze
niz manometru kontrolnego, a
przy 24 at réznica wynosita zno-
wu 1 at. Kurki probiercze, wo-
dowskazowe i kurek na rurce
syfonowej od manometru byty
otwarte i daly sie swobodnie
obracaé. Ptaszcz kotta, sktada-
jacy sie z jednego arkusza, byt
rozerwany na calej dlugosci podwdjnego szwa':po-
dtuznego w ten sposob, ze od -g6rnego rzedu nitow
oderwana zostata i zagieta ku S$rodkowiczes$éblachy
przyczem poszarpana linja rozerwaniaprzebiega po-
wyzej osi gornego szeregu nitdw (rys. 1). Z oderwa-
nych czesci otwordéw nitowych wychodza radjalne i zy-
gzakowate naderwania, znaczna ilo$¢ ptomienidwek
wyrwana, ptaszcz oderwany od obu dennic prawie na
0,9 obwodu, a nity w tych miejscach Sciete i prawie
wszystkie wyrzucone.

Tylna $ciana sitowa i dennica pogiete, dennica
w jednem miejscu naderwana; wiekszo$¢ tych szcze-
gotéw ujawniona zostata przy po6zniejszych ogledzi-
nach, dokonanych dnia 27. VIII. i 3. IX. 1923 r., kiedy
gruzy zostaty juz usuniete.

Wskutek wybuchu kociot zostat zerwany z funda-
mentu i odrzucony o kilka metrow w bok w strone
przeciwlegtg od peknietego szwa i legt na lewym boku
(rys. 2, lit. K). Maszyna z ttoczyskiem, korbowodem
i watem kolanowym, na ktédiem pozostato duze koto pa-
sowe, zerwana kutych, zgietych na lewo podstaw i przerzu-
cona ponad przewodami telefonicznemi, zawieszonemi
nad domem mieszkalnym, przylegajacym do elektrowni,

opadta na granicy ogrodu i chodnika po przeciwlegtej
stronie ulicy (rys. 2, lit. M).

Wat kolanowy zaryt sie na catej swej dtugosci w zie-
mie i wraz ze znajdujgcem sie na niem kotem pasowem nie
wykazat zadnych uszkodzen (rys 3). Suwnica maszyny
iciezkie koto rozpedowe, pottuczone na kawatki, pozo-
staly miedzy gruzami. Tam réwniez znaleziono nieuszko-
dzony, usuniety z walu kamien (tarcze) mimosrodu. Dzwig
mostowy z dwoch belek dwuteowych N° 40 byt pogiety,

Rys. 1

a na dolnym pasie lewej belki dzwigowej widniato ostre
wgiecie, prawdopodobnie wskutek uderzenia kota roz-
pedowego, ktére dzieki temu popekato. Dnia 27. VIII.

P'of/arn/ai.s/Zn/a r

f

Podworze
e/ektrown/

o

[rcl

Rys. 2.

1923j. po rozkopaniu gruzéw znaleziono podwdéjny zawor
bezpieczenstwa bez ciezaré6w o konstrukcji niedopusz-
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zaklinowania; grzybki zaworow byty wyrzu-
ZawoOr bezpieczenstwa na przegrzewaczu, wy-
rzuconym razem z dymnicg do podrecznej pracowni
reperacyjnej, byt =zaciety i =zanieszyszczony osadem.
Rurka syfonowa manometru byla czysta.

Oprécz elektrowni, ktora ulegta zupeltnemu znisz-

czajacej
cone.

Rys. 3.

czeniu, zburzona zostatla przylegajgca do niej Sciana
pietrowa domu mieszkalnego, czesciowo za$ $ciany
wewnetrzne i klatka schodowa.

Podczas wypadku zabity zostat miody palacz ze
zmiany wieczornej i ciezko raniony palacz ze zmia-
ny dziennej, ktory przypadkowo znajdowat sie w kot-
towni. Zmart on w kilka dni pdézniej.

Rys. 5.

Zdjecie makroskopowe wycinka Na 17. Powiekszenie 2,5

Lokomobila obstugiwata do godz. 17 fabryke
.Homosan" i odbiorcow pradu. Od tego czasu byta
nieczynna, lecz pod parg, gdyz miata by¢ uruchomiona
0 godz. 19,30. Jeden z pracownikow firmy ,,Homo-
san*“ twierdzi, ze na kilka minut przed wybuchem ma-
nometr wskazywat cisnienie 8 at. Tego twierdzenia
przyja¢ za pewnik nie mozna.

Zebrane dane pozwalajg stwierdzi¢, ze przyczyna
wybuchu nie byt brak wody. Na to, aby manometr
byt wylgczony przez zamkniecie kurka troéjprzeloto-
wego lub kurka na rurce syfonowej (obracaty sie one
lekko i byly czyste), brak danych. Predzej mogly
by¢ przecigzone zawory bezpieczehstwa, cho¢ nie
przez zaklinowanie, lecz w stopniu ograniczonym
przez obcigzenie jakim$ ciezkim przedmiotem.

Ostatnie rewizje byty wykonane: préba wodna bez
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zdjecia otuliny dn. 4.VI. 1919, rewizja wewnetrzna dn.
31.VIII. 22, rewizja zewnetrzna dn. 27. IX. 22. Przy za-
dnej z tych rewizyj nie znaleziono nic, co mogtoby

$0

a rozerwania

[?)— =T\ g a

Rys. 4.

wzbudzi¢ podejrzenie, przeciwnie stan kotta musiat by¢
uznany za najzupetniej zadawalniajacy.

Zelazo z ktérego wykonana zostata blacha ptasz-

cza poddano catemu szeregowi badan. W tym celu

z obu stron linji pekniecia wy-

cieto probki (por. rys. 4). Préby

na rozerwanie i giecie wykonano

w kierunku walcowania, (probki

3 i 4), jak i w kierunku poprzecz-

nym, (probki | i 2). Jedna

z probek kazdej grupy mianowicie

1 i 3 zostaly uprzednio wyzarzo-

ne.
Proby na rozerwanie wy-
konane zostaly w warsztatach
Kolei Panstwowych w Pozna-
niu przyczem otrzymano naste-
D 1l— pujace wyniki:
Kierunek Wytrzywatos¢  Wydtuzenie
witokna i probka kg/mm* przy 200 mm Uwagi.
1. poprzeczny 32,8 27,0 probka zarzona
2. ” 33,3 26,5
3. podtuzny 35,3 27,0 probka zarzona
4. ” 36,5 . 25,5
Probom na giecie w stanie zimnym zostaty pod-

ane wycinki 5, 6, 7 i 8. Wycinki 5 i 6 wzieto w Kie-
runku walcowania, wycinki 7 i 8 w kierunku poprzecz-
nym, przyczem wycinki 5 i 6 zostaly uprzednio wy-
zarzone. Boki wycinkow zostaty ostrugane, a krawe-
dzie lekko zaokraglone. Giecie préb wykonano pod
prasg hydrauliczng w Oddziale Ill Tow. Akc. H. Cegiel-
ski w Poznaniu. Wszystkie cztery probki zostaty zgiete
do zupelnego przylegania przeciwlegtych koncéw nie
wykazujac przytemzadnych uszkodzen.
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Proby mechaniczne me daty wiec zadnych wska-
zowek do odnalezienia przyczyny jaka mogta spowo-
dowaé¢ rozerwanie kotta.

Z wycinkéw 13, 14, i 15 przez przewiercenie
ich na wylot wzieto probki do zbadania sktadu che-
micznego. Otrzymano wyniki:

Prébka 13 Probka 14 Préobka 15

Siarki S 0,030% 0,040% 0,040%

krzemu Si Slady Slady Slady

manganu Mn 0,43% 0,45% 0,45%

fosforu P 0,028% 0,049% 0,046%
Probki 13 i 14 wziete z
dwuch  przeciwlegtych kohcow
blachy w odlegtosci okoto 3500

mm jedna od drugiej w Kkierunku
walcowania wykazujg charaktery-
styczny wzrost zawartosci siarki
i fosforu w prébce 14, z czego
nalezy wnosi¢, ze ten koniec bla-
chy pochodzi z gornej czesci
bloku, ktéry po odlaniu go z
pieca martenowskiego tezeje naj-
p6zniej. W tej czeSci bloku po-
wstajg najobfitsze wydzieliny fos-
foru i siarki (p. prof. Stanistaw
Anczyc. Zelazo str. 148) a takze
zuzla.

Wycinki 17 i 19 przestane zostaty do Zakiadu
Metalurgicznego Politechniki Warszawskiej.

Rys. 7.
Wycinek NB 17. Powigkszenie 500-krotne.
Badania makroskopowe wycinka 17 wykazaty
ciemne pasma zanieczyszczen (rys. 5). Prébka do

analizy chemicznej wzieta z miejsc tegoz wycinka, obfi-

tujacych w zanieczyszczenia, awiec ze Srodkowej jego
czesci, pobadaniu wykonanem w ZaktadzieTechnologji
Politechniki Warszawskiej wykazata zawartosc:
siarki (S) — 0,098%
fosforu (P) —e 0,06%
manganu (Mn) — 0,45%
Pomiedzy analizami z odcinkéw 14 i 17 wzietych
w poblizu linji rozerwania blachy, a wiec z tego samego
poziomego przekroju bloka, sprzecznosci niema, prze-
ciwnie druga uzupetnia pierwszg. I1lo$¢ manganu zna-
leziona w obu analizach jest jednakowa, gdyz Mn po-
siada bardzo mate wiasnosci wydzielania sie tak ku

Rys. 6.

Zdjecie makroskopowe wycinka Nb 19, Powiekszenie 2,5

srodkowi bloku jak i ku jego wierzchotkowi. Znacz-
nie wieksze ilosci «siarki i fosforu znalezione w drugiej
analizie, pochodza stad, ze prdéba byta wzieta z miejsc

gys, 8. " ewt
Wycinek Nbo 19. Powigkszenie 500-krotne
zanieczyszczonych (rys. 5) a nie z catego przekroju
blachy, jak to miato miejsce w wycinkach 13, 14 i 15.
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Badanie makroskopowe wycinka 19 wykazaty
rowniez rozwalcowane zanieczyszczenia (rys. 6).

Bezposrednie odbitki probek na papierze fotogra-
ficznym wykazujg w pasmach zanieczyszczen obecnosé
siarczkéw i fosforkdw, co potwierdzita analiza Zaktadu
technologji.

Obserwacja wypolerowanych probek z obu wy-
cinkbw bez uprzedniego trawienia wykazata pewng
ilos¢ zuzli, tlenkéw i og6lng porowato$¢ powierzchni.

Po wytrawieniu i przy 500 krotnem powiekszeniu
stwierdzono, ze zanieczyszczenia wystepujg w postaci
ciemnych skupien (rys. 7 i 8).

Opinja Zaktadu Metalurgicznego brzmi: budowa
stopu wskazuje na poprawne warunki walcowania
i ewentualnej réwnorzednej obrébki termicznej. Nato-
miast zanieczyszczenia, zwiaszcza siarka, przekraczajg
norme. Szkodliwy wptyw siarki moégt sie okazac
zwhaszcza przy wysokiej temperaturze, do ktorej-mogta
by¢ nagrzana cze$¢ blachy kottowe;j.

Rys. 9
Zdjecia makroskopowe obu koncéw blachy (wycinek 22) odle-
gtych (przy wyprostowanej blasze) 0 3600 mm. Wielko$¢ naturalna.

Po wywierceniu i usunieciu nitow z odcinka 22
znaleziono tak w zewnetrznej jak i w wewnetrznej na-
ktadce rozerwanego szwa po kilka krétkich peknig¢,
wychodzgcych promieniami z otwordw nitowych a takze
pekniecia w cylindrach tworzacych otwér, ktdére jednak
nie wychodzity na powierzchnie blachy.

W otworach nitowych nieuszkodzonego
zadnych peknie¢ nie znaleziono.

Zbadane otwory nitowe sa czyste, posiadajg $lady,
ze byly wiercone, brak danych [na nieréwnomiernosé
podziatki przy ktorej otwory nitowe bytyby schylone.

Wobec braku danych do stwierdzenia, aby uja-

SzZwa

R. Biedrzycki i Z. Klebowski.
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wnione naderwania w otworach nitowych szwa, ktory
ulegt rozerwaniu, mogty powsta¢ przed wybuchem,
trzeba przyjaé, ze sa zjawiskiem wtérnem.

Przeciwlegte konce blachy, z ktérej wykonany
byt ptaszcz, a ktore stanowity naktadki rozerwanego
szwa, zostaty wyszlifowane i wytrawione (rys. 9). Na
urwanym (goérne zdjecie) koncu blachy widoczne za-
nieczyszczenie $rodkowego pasa, obejmujacego potowe
grubosci blachy, a czarne smugi sa warstwami zuzlu.
Na dolnym rysunku przedstawiajgcym takiez zdjecie
z nieuszkodzonego kornica blachy widoczne sa tylko
bardzo nieznaczne warstwy zuzlu.

Jest to jeszcze jeden dowdd, ze blacha byta nie-
rownomierna i ze urwany przy wybuchu jej koniec po-
chodzit z tej czesci bloku, ktéra powinna byla by¢
obcieta, wzgl. ze obcieto go zbyt mato.

Takie blachy wytrzymujg zazwyczaj probe na ro-
zerwanie, wytrzymujg nawet proby na powolne giecie,
nie wytrzymuja natomiast systematycznego chocéby nie-
wielkiego zginania przez czas diuzszy.

Znicony pas ptaszcza kotta, wykonanego z jednej
blachy byt znacznie sztywniejszy od pozostatej czesci
cylindra.  Wskutek wewnetrznego ci$nienia, daza-
cego do rownomiernego zwigkszenia $rednicy ptasz-
cza wzdtuz linji szwa, jako czesci usztywnionej, za-
chodzi nieznaczne zginanie zmienne. Przy jednolitym
materjale wplyw jego moze sie wecale nie ujawnié, na-
tomiast diugotrwate zginanie materjatu niejednolitego’l
zawierajgcego przymieszki obce, jak zuzel, a wiec na-
warstwionego, musi w koricu doprowadzi¢ do peknigcia.

Najwiecej niebezpiecznym przekrojem bedzie linja
szwa a—a (rys. 10) konca blachy A, tworzacej ze-
wnetrzng narzutke szwa a przewidywane naderwanie
nastapi ze strony wewnetrznej powierzchni blachy A.

W danym wypadku blacha w czesci A a wiec
zewnetrzna byla znacznie gorsza anizeli w cze$ci B.
Ten zbieg okolicznosci spowodowat naderwania na
wewnetrznej powierzchni konca A, na linji szwa a — a,
niewidzialne przy rewizji kotta i byt przyczyng jego
wybuchu.

Inzynierowie Stow. Doz. Kottéw w Warszawie.

KOTLY WYSOKOPREZNE | ICH BUDOWA.

(por. Technika Cieplna, 1925 str. 51—54).
Odczyt wygtoszony w Stow. Technikéw w todzi w dn. 23 maja 1924 r.

wiekszosci dawniej budowanych kottéw
W optomkowych istniat jeszcze posredni ele-
ment pomiedzy optomkami, a zbiornikiem
pary i wody. Element ten w wykonaniu
wytworni Fitznera i Gampera posiadat for-
me oddzielnych czworokatnych pryzmatycznych ele-
mentdw spawanych, badz tez forme elementu Bab-
cock’a, t.j. wyttaczanych, lub catkowitych komoér (rys. 10).

Forma ta znalazta najwieksze rozpowszechnienie

przy Srednich cisnieniach ze wzgledu na mnigjsze
koszty oraz dzieki duzym przekrojom utatwiajgcym
cyrkulacje wody i oddzielanie sie pecherzykéw pary.

W miare zwiekszenia sie ci$nienia konstruktor
zmuszony jest w razie stosowania pochytych optomek
odstapi¢ od ptaskich form i stosowaé przekroje, zbli-
zone do form statecznych.

W razie stosowania optomek pochytych przy wy-
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sokiem ci$nieniu pozostajg oddzielne sekcje,
w swej formie réwniez do bardziej statecznych.

Oddzielne te sekcje, maja jednak te ujemng strone,
ze taczg pionowy rzad optomek (8 do 10) i odprowa-
dzaja caly potok z tych optomek jedng pionowg rurka
do walczaka, nagte za$ zwezenie przekroju hamuje
cyrkulacje.

Nastepny zasadniczy element kottéw optomko-
wych stanowig zbiorniki wody i pary. Zbiorniki te —
walczaki, staramy sie ze wzgledu na wysokie ci$nienia
robi¢ mozliwie mate, liczac sie jednak w mozliwych
granicach z ich zadaniem zasadniczem czyli z akumu-
lacja ciepta.

dazace

Rys 10.

Walczaki kottéw wysokopreznych, szczegolniej
kiedy trzeba ostabia¢ je jeszcze otworami na optomki,
ze wzgledu na materjaty jakie sg do rozporzadzenia
oraz na dotychczasowe sposoby wykonania, stawiajg
konstruktora \rzed konieczno$cig szukania nowych drég.

Okazato sig, ze nie mozna dowolnie zwigkszac
grubosci blach ze wzgledu i na obrébke i na tgczenie
blach.

Blacha dostarczona z huty do fabryki budujgcej
kotty zostaje zwinigeta na zimno. Poniewaz na wal-
cach same konce blachy nie moga by¢ odpowiednio
zagiete, zagina sie je na prasach, réwniez na zimno,
co szczegOlniej przy znacznej grubosci blachy moze
ostabi¢ jej konce t. j. te miejsca, ktére nastepnie zo-
stajg dodatkowo jeszcze ostabione otworami na tg-
czgce blache nity.

Rys. 11.

Bardzo réwniez powazne zmiany powstawa¢ moga
przy zwijaniu blach.

Blacha z huty wychodzi ptaska czyli o jednako-
wej diugosci widkien na catej swej grubosci.

Jezeli mamy blache o dtugosci L i zwijamy ja
na walczak o promieniu R (,,R“ — to promien neu-

tralnego widkna, rys. 11) wtedy dtugos¢ neutralnego
wiokna L bedzie sie réwnata mniej wiecej L = 2XR.

Oznaczajagc grubo$¢ blachy przez S, a zaktadajac
wiokno neutralne mniej wiecej posrodku, otrzymamy
dtugo$¢ widkna zewnetrznego LX i wewnetrznego L,

S.

Otrzymujemy stad réznice dtugosci wibkien ze-
wnetrznych i wewnetrznych:

\ 2icS.

Przy zwijaniu blachy, posuwajac sie od po-
wierzchni symetrji—'Srodka blachy— ku krawedzi, ob-
serwujemy przesuniecie widkien, proporcjonalne do ich
oddalenia od $rodka. Miare natezenia materjatu w tym
miejscu da nam wielko$¢ 2 %S podzielona przez 2itR
t. j. przez $rednig diugo$¢ od punktu symetrji do kra-
wedzi czyli

e :nR =
R

Najwieksze natezenia powstang u brzegéw blachy
ktére nastepnie jeszcze bedg ostabione otworami na nity.

Dalszym ujemnym czynnikiem przy nitowaniu
grubych blach jest trudno$¢ dokiladnego nitowania.

Gdy w kotlarstwie stosowane byty niewielkie gru-
bosci blach, wystarczata robota kotlarza i im kotlarz
byt silniejszy i mocniej bit miotem, tem robota jego
uwazana byta za lepsza.

Przy hydraulicznem nitowaniu posiadamy moznos$¢
nieograniczonego zwiekszania sity stosowanej do nito-
wania, wobec czego przypuszczano, ze w celu otrzyma
nia szczelnego szwu wystarczy stosowac znaczne ci$nienia,
proporcjonalne do grubosci blachy i $rednicy nitow.

Zapomniano, ze przy tworzeniu gtowek nita, ci-
$nienie rozposciera sie nie na calg diugos¢ nita jedna-
kowo, i ze materjat nita w poblizu gtowek jest na tyle
plastyczny, ze ci$nienie na obwdd otworu wywotaé moze
pekniecia w formie rys idgcych promieniowo (rys. 12)
Rysy te poczatkowo nie widoczne dla gotego oka sto-
pniowo moga sie powiekszaé i wywoltywaé bardzo
powazne nastepstwa.
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W kilku kottach, pochodzenia zagranicznego, znaj-
dujacych sie na terenie todzi i pracujgcych juz okoto
10 lat stwierdzono istotnie takie uszkodzenia.

Szereg podobnych wypadkéw na zachodzie, zmusit
wiascicieli nowych kottéw wysokopreznych do wybi-
jania bezposrednio po pierwszej prébie odbiorczej
pewnej ilosci nitow i do badania zapomocg szkia po-
wiekszajacego krawedzi otworow nitéw.

Szczeg6towe prace Prof. Bacha i Baumana do-
prowadzity przed samg wojng do Scisle okreslo-
nego zadania, aby ci$nienie przy nitowaniu nie prze-
kraczato 8000 kg na centymetr kwadratowy prze-
kroju nita.

Takie cisnienie dla normalnych wymiaréw nitow
i normalnych grubosci blach zupetnie wystarcza i nie
jest niebezpieczne.

Lecz przy blasze 40 mm grubosci i obustronnych
tubkach, diugos¢ nitow, pomiedzy tbami wynositaby
powyzej 100 mm i watpliwe czy przy wyzej wskaza-
nem cisnieniu na jednostke przekroju nita moznaby
osiggna¢ szczelnos$é¢ szwu oraz prawidtowe wykonanie
nitowania i potgczenie grubych blach.

Te wzgledy stawiajg jak sie zdaje kres stosowaniu
nitow.

Rys. 14.

Przy  konstruowaniu walczaka nalezy zwra-
ca¢ uwage aby wewnetrzna forma walczaka mozliwie
zblizala sie do okregu kota.

Walczak na caltym obwodzie powinien by¢, mo-
zliwie jednakowej grubosci, gdyz przy szybkich zmia-
nach obcigzenia, odksztatcenie materjatu koncentrowacé
sie bedzie w najstabszych miejscach. Przy nitowaniu,
nalezy stosowaé¢ tubki niejednakowej szerokosci aby
unika¢ usztywnienia w okreslonym punkcie blach, i da-
zy¢ do rozproszenia napie¢ dodatkowych — (rys. 13).

Jak wiadomo przecietne naprezenie wskutek cis-
nienia w walczakach kotta jest mniej wiecej dwa razy
wieksze w kierunku osi walczaka anizeli w Kierunku
poprzecznym. Sadzimy, ze jeszcze przy grubosci bla-
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chy walczaka do 50 mm moga by¢ stosowane dennice
przynitowywane, o ile zaréwno dennica jak walczak
w miejscach uszczelnionych byty obtoczone.
Niemieckie przepisy prawne dotyczgce dennic,
dotychczas i nas obowigzujgce, nie uwzgledniajg miejsc
najstabszych, jakiemi sg wyoblenia dennic i nie moga
by¢ uznane za zadawalniajgce.
Sami  wytworcy kottow,
Swiadczeniem, przeszli

nauczeni
do form bardziej

gorzkiem do-
odpowiadajg-

cych rzeczywistym warunkom pracy t..j. do.formy
sferycznej (rys. 14 i 15).
Rys. 15.

Konstruktor kottéw, zetkngwszy sie z trudnosciami
w nitowaniu szwow podituznych grubych blach walcza-
kéw, zwrécit sie do hut o rozwigzanie tego zadania.

Szereg walcowni, a miedzy nimi i wytworni polskich
wykonywa juz rury bez szwu o S$rednicy sie-
gajacej 325 mm stosujgc albo spos6b Mannesmanna,

albo spos6b walcowania. Przejscie od $rednic 300 mm
do 1200 mm nie moze by¢ w zasadzie niemozliwoscia.
Huty obecnie wytwarza¢ mogga takie walczaki bez szwu

Rys. 16.

i przypuszcza¢ nalezy, ze walczaki te beda lepsze od
nitowanych, a przy masowej produkcji moze nawet
tansze. Oczywiscie wykonywanie takich walczakéw
bedzie mogto by¢ podjete tylko przez duze walcowa-
nie, a nie przez mate warsztaciki.

Z oceng walczakdw jednolitych z obydwoma den-
nicami, wytwarzanych przez firme Krupp (rys. 16 i 17).
wstrzymujemy sie dla braku materjatu dla krytyki.

Pewne watpliwosci przedstawia weditug nas den-
nica, ktorajrie moze by¢ dwustronnie przeprasowana.



70 TECHNIKA

Mylnem bytoby mniemanie, ze najstabszem miej-
scem walczaka jest podiuzny jego szew nitowy. Stosujac
kilkorzedowe nitowanie i obustronne #tubki otrzymujemy
ostabienie blachy okoto 15% — t. j. stopien petnosci
0,85. O wiele niebezpieczniejszem miejscem jest miej-
sce taczenia walczaka z optomkami lub sekcjami.

Przy walczakach ustawionych wzdtuz osi kotta
z komorami, niezbedne sg wykroje w walczaku, ktére
nalezy wzmacnia¢é. Podobne wzmocnienie znajdujemy
w kottach Babcocka. Konstrukcja ta nie bedzie praw-
dopodobnie stosowana w kottach wysokopreznych.

Rys. 17.

Bedziemy tam mieli do czynienia zapewne z wal-
czakami potgczonemi albo bezposrednio ze stromemi
optomkarm albo zapomocag rurek taczacych walczak
z oddzielnemi sekcjami.

Aby moéc zamocowaé¢ optomki, konstruktor albo
pogrubiat samg blache (Kestner, Babcock), albo tez
wyttaczat ptyte schodkowa (Garbe), albo wreszcie sto-
sowal zagiete konce ptomieniowek, wchodzace w kie-
runku promieni do gniazd walczaka — (rys. 18.)

Rozpatrzmy teraz kazda konstrukcje i wezmy na-
przyktad kociot Babcocka. Podziatka otworéw dla ru-
rek w kierunku osi walczaka wynosi 150 mm; otwor
posiada 82 mm $rednicy. Stopien petnosci blach sta-
nowi¢ bedzie

= 045

czyli miejsce dwa razy stabszej niz
Wezmy ptytejjarbego:

szew podtuzny.

Garbe
*© 9
m °?0%i

Babcock
Tj-ff

0O (o]
L/&

rTTJT ?
u
$>=0,45

rnr ii 1
A/507 € e «
Rys. 18.

Podziatka miedzy dwoma najblizszemi otworami
90 i 200 mm; Srednica otworu 60 mm; stopien petnosci
blach:
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@ = 0,33, g = 0,70, a $rednio @ 0,59

Obliczenie grubosci blachy walczaka musi wiec
uwzglednia¢ ostabienie przez otwory i konstruktor po-
winien dazy¢ do rozwiercania otworéw mozliwie w sza-
chownice, aby zwiekszyé podziatke.

Walczak obliczajg zazwyczaj wedlug nastepuja-
cego wzoru.

200 . k. @
Gdzie D — S$rednica walczaka
p — cisnienie kotta
X — stopien bezpieczenstwa
Kz — dorazna wytrzymato$é.

Rys. 19.

W powyzszym wzorze @ jest stopniem petnosci
blachy i dawniej, jak wyzej wskazano, za najstabsze
miejsce walczaka uwazany jest szew podtuzny, w kté-
rym jednak konstruktorowi .udawato sie doprowadzié
@ do 0,85.

Jak wida¢ z wyzej przytoczonych obliczen w ko-
ttach wysokopreznych juz wykonanych @ moze spadaé
do 33%—45% to jest blacha powinna by¢ 2 do 2 i pét
razy grubsza niz by to wypadato z obliczenia szwa po-
dtuznego.

Wspétczynnik wytrzymatosci blach X przyjmowany
jest najczesciej jako dorazna wytrzymatos¢ (okoto 36
kg/mm2) dzielone przez 4 (stopien bezpieczenstwa).

Wymaganie tak wysokiego wspotczynnika bez-
pieczenstwa mogtoby sie wydawaé zbytecznem.

Jak wiemy przepisy prawne wymagajg dla blachy
podlegajgcej przy budowie kotta odwijaniu, lub znaj-
dujgcej sie podczas pracy kotta w pierwszym ogniu,
aby posiadata wytrzymatos¢ 34 do 41 kg/mm2. Przy
obliczeniach przyjmujemy zwykle 36 kg/mmz2przy ciagli-
wosci nie mniejszej jak 25%.

Rozpatrzmy, czy w pracy kotta rzeczywiste na-
prezenie moze przekroczy¢ powyzszg cyfre. Wiemy,
ze blache charakteryzuje précz doraznej wytrzymatosci
jeszcze pomiedzy innemi ciagliwo$¢ i granica spre-
zystosci.

SzczegOlniej wazna jest dla nas ostatnio wymie-
niona charakterystyka, gdyz przy naprezeniach, docho-
dzacych do granicy sprezystosci i przy zmiennem ob-
cigzeniu, jakie ma miejsce w kotle juz podczas pracy
powstawa¢ moga odksztatcenia state, doprowadzajace
z czasem do zniszczenia materjatu.

Rozpatrzmy krzywsg charakteryzujacg blache w za-
leznosci od temperatury (rys. 19).

Jezeli rozpatrywa¢ tylko dorazng wytrzymatosé
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to w granicach do 400° widzimy nieznaczne odchyle-
nia w strone zwiekszenia, a nastepnie zmniejszenia tej
wielkosci.

W razie dojscia nawet do 500° C dorazna
wytrzymato$¢ spadnie do 20 kg/mm3 t. j. bedzie jesz-
cze przeszto 2 razy wieksza, niz przyjeto w obliczeniu.

Inaczej bedzie sie sprawa przedstawiata tak waz-
nej dla nas,w maszynoznawstwie krzywej — granicy
sprezystosci. Zmiany zachodzace w doraznej wytrzy-
matosci przy roéznych temperaturach nie odpowiadajg
zmianom w krzywej okre$lajgcej granice sprezystosci.

Granica sprezystosci przy normalnych tempera-
turach stanowi okoto 25 kg/mm3, spadajgc stopniowo
do 12-13 przy temperaturze odpowiadajgcej tempera-
turze wrzenia wody w kotle 100 at.

Rys. 20.

Przy temperaturze okoto 500°C granica sprezys-
tosci spada ponizej 10kg/mmz2i odpowiada cyfrze przyjetej
w obliczeniu przy stopniu bezpieczenstwa 4.

Naprezenia w blasze kotta nie sg réwnomiernie
rozproszone. W poblizu otworéw na nity, a tem bar-
dziej przy otworach na optomki, rozwalcowane ze
mznaczng sitg, powstajg dodatkowe naprezenia niezalezne
1 sumujgce sie z poprzedniemi.
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Rys. 21.
Biorgc to pod uwage spodziewaé¢ sie mozna,
iz w niektérych punktach blach walczaka, szczegoélnie

o ile stykajg sie z ogniem bedg panowaly naprezenia
powyzej granicy sprezystosci, okreSlonej dla danych
warunkow.

Rozpatrzmy teraz jakg grubos$¢ blachy powinien
posiada¢ walczak dla rozmaitych cisnien, przyjmujac D
walczaka 1200 mm a stopiehn petnosci blachy gwg. rys. 20.

Jak wida¢ z powyzszego wykresu, przy wysokiem

cisnieniu i maltym @ otrzymujemy monstrualne gru-
bosci walczaka przy ktdérych trudno bra¢ za podstawe
Srednie naprezenia blachy, obliczanej dotychczasowym
sposobem.

Konstruktor znow napotyka takg trudnosé, ktorg
usung¢ mozna albo droga zmiany przestarzatych norm
budowy kottéw ladowych albo tez zastosowaniem no-
wych gatunkéw blach.

Ogo6lne normy blach zelaza zlewnego, stosowane
w kottach tak lgdowych jak i morskich opiewajg, iz
dorazna wytrzymato$¢ na rozerwanie powinna znajdo-
waé sie w granicach 34-51 kg/mm przy ciggliwosci
podanej w tablicy ponizszej.

11 n I
Gatunek blachy
51—47 47 — 40 a1 — 34
Dorazna wy-
trzymato$é 51—46 45 46 43 42 41-37 36 35 34
M-mlmaln% 20 2 22 23 24 25 26 27 28
ciggliwosé
I<7 w oblicze-
niu 44 40 36
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Rys. 23.

Dla blach jednak, ktére przy budowie kotta pod-
legaja odwijaniu, lub tez znajdujg sie w pierwszym
ogniu, nalezy wybiera¢ | gatunek blachy z wytrzy-
matoscig od 34 do 41 kg mm2
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W normach dla kottéw morskich, pracujacych
w gorszych nieraz warunkach od lgdowych, trzeba byto
odstgpi¢ od tych wymagan ze wzgledu na ciezar kotta.
Normy te dopuszczaja blachy o doraznej wytrzyma-
tosci nawet 47 kg'mm’'2 Dla blach nie lezagcych w | ogniu,
normy kottéw okretowych przewidujg dorazng wytrzy-
matos¢ 51 kg/mm3, a nawet w drodze wyjatku i wyz-
szg byleby tylko ciggliwo$¢ nie byla mniejsza jak 20%,
a kazda taka blacha prébowana na obu koncach na
rozerwanie i giecie.

Rys. 21 uwidocznia granice stosowania blach dla
kottow lagdowych i morskich.

Z rysunku tego widzimy jak przestarzate sg normy
dla blach kottéw Iladowych. Do ostatnich czaséw
nie stwarzaty one co prawda nieprzezwyciezonych trud-
nosci dla konstruktora kottéw lgdowych i tylko dla tego
mogty by¢ tolerowane.

Gdy konstruktor kottéw wysokopreznych wynie-
sie walczaki ze sfery bezposredniego dziatania ognia,
a przestarzatle przepisy budowy kottow lagdowych zos-
tang zastgpione chocby przepisami dla kottéw mor-
skich dopuszczalna doraznie wytrzymato$¢ wzrosnie
prawie 0 40% a grubo$¢ blachy zmniejszy sie mnigj
wiecej o 30%. Gdy zastosujemy zamiast zwyklego ze-
laza kottowego blachy uszlachetnione naprzyktad do-
mieszka chromu i niklu otrzymamy blachy kottowe o do-
raznej wytrzymatosci do 90 kg/mma3, granicy sprezystosci
56 kg/mm2 i ciagliwosci okoto 18%. Jako przykiad blach
obecnie stosowanych przy budowie pierwszych kottéw na
najwyzsze cisi ienia, przytaczamy krzywe charakteryzujace
blache uboga w wegiel o 5% zawartosci niklu. Blacha
ta posiada witasno$¢ niehartowania sie i wywijania, nie
posiada jednak zdolnosci spawania (rys. 22).

JAN OBRAPALSKI, inz.

WPLYW PARY MOKREJ NA tOPATKI

arunki pracy topatek wirnikéw w niskopreznej
czesci turbin parowych sa ciezkie ze wzgledu

W

na konieczne duze ich wymiary i na natezenie
materjatu, oraz na prace w parze, zawierajgcej
duzg ilos¢ wody. W miare stosowania coraz wy-

termodynamicznej turbin, stopien wilgotnosci pary w os-
tatnich wirnikach szybko wzrasta. Tak, naprzykiad, przy
rozprezeniu adiabatycznem bez strat do cisnienia w kon-
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Z wykresu widaé¢, ze dodatek 5% niklu daje wpraw-
dzie kosztowne blachy, lecz o znacznie wyzszej do-
raznej wytrzymatosci i granicy sprezystosci przy dosé
znacznej ciagliwos$ci nawet przy temperaturach powyzej
300° C.

Huty wiec w pierwszym rzedzie powotane sg do
rozwigzania zagadnienia odpowiednich tworzyw dla
kottdbw na najwyzsze ci$nienia.

Chcac otrzymaé mniejsze grubosci blach nie na-
lezy dazy¢ do zbytniego zmniejszenia walczakéw, gdyz
woda zawarta w nich stanowi akumulator ciepta, da-
jacy kottowi zdolno$¢ przystosowania sie do zmian
w zapotrzebowaniu pary, zwlaszcza gdy para jest po-
trzebna na cele fabrykacyjne, ktére dajg wahania w znacz-
nych granicach.

Przyjmijmy, ze mamy instalacje na 300 m2 i ob-
cigzenie 25 kg z m2 i obliczmy, objeto$¢ wody
i pary w kottach, oraz jakg ilos¢ pary moznaby
zabra¢ z kotta, kosztem obnizenia sie poziomu wody
w szkle o 100 mm (rys. 23).

W ostatnim szeregu tablicy widzimy ile minut ko-
ciot mégtby pracowac¢ normalnie, w razie gdyby pompy za-
silajgce odmowity dziatania, a poziom wody w szkle
obnizytby sie o 100 m/m.

Te wzgledy powinny powstrzymac¢ konstruktoréw

od zbytniego zmniejszania zaréwno S$rednicy, jak i ilo-
sci walczakow.
,r* fObliczajac kociot na 100 at Miinzinger dochodzi
do przekonania, ze przy zwiekszeniu sie obcigzenia za-
ledwie o 3,3%, o ile palacz natychmiast nieprzystosuje
paleniska do nowych warunkéw, juz po 5 minutach
cisnienie pary w kotle znacznie spadnie, przyczem
w zespole kottéw o rurkach pionowych ci$nienie spad-
nie o 18,5 at w kotle sekcyjnym o 37 at.

TURBIN.

densatorze 0,04 at, otrzymujemy stopien wilgotnosci

pary:

1) dla cisnienia poczatkowego 15 at i tempera-
tury 350"C — 17 %

Rys. 2

2) dla cisnienia poczatkowego 30 at i tempera-
tury 350°C — 21 %
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3) dla cisnienia poczatkowego 100 at i tempera-

tury 400"C — 28 %

Straty powiekszajg wielko$¢ entropji, a tem sa-
mem zmniejszajg stopien wilgotnosci; przy sprawnosci
termodynamicznej 0,7 rzeczywista wilgotno$¢ wyniesie
w poprzednich wypadkach odpowiednio 4,5, 7,6 i 12,7%.
Skutkiem obecnosci wody w parze spada przedewszyst-
kiem sprawno$¢ danego wirnika i to prawie w tym

Rys. 3-

samym stosunku, w jakiiréwzrasta stopien wilgotnosci
pary, t. j. jezeli sprawno$¢ ta wynosita dla pary su-
chej 0,7, to dla pary o zawartosci 10% wody wyniesie
0,7 x 0,9 == 0,63. W strumieniu wchodzgcym na to-
patke czasteczki pary i wody maja szybkosSci rdzne,
tréjkat szybkosci dla wody daje wypadkowa, ktora dziata
na poruszany wirnik hamujgco, ,,bombardujgc" kroplami
tylne powierzchnie topatek i wywotujgc zjawiska erozji,
(rys. 1).

Rysunki 2, 3 i 4 przedstawiajg zdjecia fotogra-
ficzne topatek ulegtych erozji po 3-ch latach ciggtej
pracy w czesci reakcyjnej turbiny 3600 kW, 13,5 at, 325°C.
Zdjecia wskazujg wyraznie dziatanie ,,bombardowania".
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Zniszczenie wzrasta ku obwodowi, gdyz tam gro-
madzi sie najwieksza ilo$¢ wody dzieki sile odsrodkowej.

Unikna¢ erozji mozna drogag starannego wyboru
odpowiedniego materjatu topatek; topatki tu opisane wy-
konane byty z mosigdzu. Préby przeprowadzone w zakta-
dach Brown, Boveri et Co wSzwajcarji i opisane w Nr. 12

Rys. 4.

z r. 1924 czasopisma tych zakiadow wykazaly, ze*naj-
odpowiedniejszym materjatem na takie topatki sg pewne
gatunki ,nierdzewiejgcej stali" (stainless steel), ktorych
odporno$¢ na erozje kilkadziesiat razy przewyzsza od-
porno$¢ mosigdzu.

Dla wprowadzanych obecnie wysokich cisnien
poczatkowych ze wzgledu na zuzycie topatek i na osigg-
niecie wyzszej sprawnosci konieczne jest stosowanie
dodatkowego miedzystopniowego przegrzewania pary;
ktére utrzymuje caly przebieg rozprezenia w sferze
pary suchej, a procz tego, przy zachowaniu pewnych
warunkoéw, podnosi ogdlng sprawno$¢ obiegu; prze-
grzanie takie coraz czesciej stosuje sie w nowobudowa-
nych turbinowniach amerykanskich i angielskich.

SEKCJE KOTLOW WYSOKOPREZNYCH.

Konstruktor kottéw wysokopreznych powinien uni-
ka¢ spawan i zarazem dazy¢ do form statecznych, kto-
rych wyrazem sg walczak, kula, ewentualnie elipsa. Nie
wszystkie jednak konstrukcje zezwalaja na zachowanie
idealnej formy, a do takich =zaliczy¢ nalezy komory,
taczagce optomki z walczakiem Ilub komory dla rurek

Rys. 2.

przegrzewacza. Konstruktor zmuszony nieraz do sto-
sowania komoér duzych wymiaréw, pomimo wzmochie-
nia ich zespérkami, dzieli¢ je musi na mniejsze sekcje,
catkowitg za$ odpowiedzialno$é za dobro¢ przerzuca na
warsztat wykonawczy.

Dawny sposob spawania sekcyj wzdluz zostat
zupetnie zaniechany,obecnie za$ uzywane sarury bez
szwu, ktorym tltocznia nadaje prostokgtng forme
(rys. 1— 2).

Rys. 3.

Dla lepszego zmieszania gazéw spalinowych pio-

nowe rzedy optomek umieszcza sie w szachownice,
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wskutek czego zachodzi potrzeba nadania sekcjom formy
wezykowatej.

Dla otrzymania tej formy, prostokgtna rura po na-
grzaniu jej zostaje wyttoczona zapomocg odpowiednich

profili i wstawek klinowych (rys. 3).

Pozostajg dwa konicowe otwory, ktore nalezy
zamknag.

Najwitasciwszym, lecz do$¢ trudnym sposobem

jest skuwanie koncéw (Scigganie), przyczem sam S$ro-
dek (rys. 4.) zostaje badz spojony, badz rozwiercony
dla umieszczenia odpowiedniego krécca.

Z72727777777777QZa
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Rys. 4. Rys. 5.

Drugi spos6b polega na wstawieniu denka o bo-
kach $cietych (rys. 5) i skuciu potaczenia na koksie,
lub gazie wodnym tak, aby zagiete koncowki sekcji
obejmowaty denko.

Niektore wytwdérnie (rys. 6) zaktadajg denko luzno
do sekcji i zalewaja je nastepnie z zewnatrz. Oczywi-
§cie zachodzi¢ moze w tym wypadku uzasadniona
obawa co do catkowitego spojenia materjatu, kontrola
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za$ wykonania jest bardzo utrudniona. Pozostaje po-
leganie na sumiennos$ci i sprawnosci wykonawcy.

Wykonanie tego rodzaju jest niedopuszczalne
szczegoblniej w sekcjach przegrzewaczy, gdyz para,
wydobywajgca sie przez najmniejszg nawet szczeline
w krotkim czasie powieksza nieznaczny poczgtkowo ot-
wor, zmuszajac niejednokrotnie do natychmiastowego
unieruchomienia kotta.

Rys. 6.

Doktadne zbadanie wykonanych tym wiasnie spo-
sobem komor przegrzewacza pewnego nowoustawionego
kotta zagranicznego o cisnieniu 15 at wykazato, ze ma-
terjat denka i sekcji nie byt wcale spojony (ztgczony),
konce sekcji nie byty wcale zagiete, spoina za$ denka
zalana byta sposobem acetylenowym.

Z powyzszego wynika, ze przy badaniu nowo-
ustawionych kottéw wskazana jest najdalej posunieta
ostroznos$¢, zwilaszcza w czesSciach spawanych.

R B.

KOMUNIKATY STOWARZYSZENIA DOZORU KOTLOW
W WARSZAWIE.

PROTOKOL
8-GO ZWYCZAINEGO WALNEGO ZGROMADZENIA DELEGA-

TOW CZLONKOW STOWARZYSZENIA DOZORU KOTLOW
W WARSZAWIE w dniu 14 maja 1925 roku.
(streszczenie;.

1) Wiceprezes Rady Nadzorczej Stowarzyszenia, p. Edward
Wagner, zagajajac posiedzenie, wspomniat o zgonie delegatéw
cztonkéw Stowarzyszenia oraz cztonkéw Rady Nadzorczej na
Walne Zgromadzenie §. p. J6zefa Tomickiego i §. p. Stanistawa
Skarbinskiego, oraz starszego urzednika dziatu statystyki pizy
biurze Zarzadu Stowarzyszenia, $§. p. Karola Unolda, pamigé¢ kto-
rych Walne Zgromadzenie uczcito przez powstanie.

2) Nastepnie p. wiceprezes Rady Nadzorczej, Edward
Wagner zaproponowat wybor na przewodniczacego Zebrania
p Tomasza Kociatkiewicza, wiceprezesa Zarzadu, oraz na sekre-
tarza p. inzyniera Wactawa Schrammego, co Walne Zgromadzenie
zaakceptowato jednomysinie.

Pan Tomasz Kociatkiewicz, dzigkujagc Walnemu Zgromadze-
niu za wybor, stwierdzit, ze Zebranie na mocy § 30 Statutu jest
prawomocne i do rozpatrywania zmiany Statutu, poniewaz jest
obecnych na zebraniu wiecej, niz wszystkich delegatow
cztonkéw Stowarzyszenia.

Nastepnie przewodniczacy zebrania, p. Tomasz Kociatkie-
wicz odczytat porzadek dzienny Walnego Zgromadzenia, ktory
jednomys$lnie zatwierdzono.

3) Sekretarz inzynier Wactaw Schramme odczytat proto-
k6t poprzedniego Walnego Zgromadzenia Delegatéw cztonkéw
Stowarzyszenia z dnia 15 listopada 1924 r., ktéry Walne Zgro-
madzenie jednomys$lnie zatwierdzito.

4) Przystgpiono do rozpatrzenia sprawozdania Stowarzy-
szenia za 1924 rok, ktore uprzednio zostato rozestane wszystkim
delegatom cztonkéw na Walne Zgromadzenie. Sprawozdanie
jednomys$lnie zatwierdzono.

5) Cztonek Komisji Rewizyjnej, inzynier Lucjan Ortowski,
odczytat protok6t Komisji Rewizyjnej z dnia 7 kwietnia 1925 roku.

6) Przystgpiono do
oraz bilansu za 1924 rok.

Pan prof. Chrzanowski odczytat preliminarz budzetowy na
rok 1924 réwnolegle z bilansem za rok 1924 i zaznaczyt, ze
sumy preliminowane i rzeczywiscie wydatkowane nie zostaty
w zadnej pozycji przekroczone.

Po wyczerpujacej dyskusji, w ktérej brali udziat pp. Tepicht
Kowalski, prof. Chrzanowski i inni, Walne Zgromadzenie zatwier-
dzito jednomys$inie przedstawiony rachunek strat i zyskéw, oraz
bilans >a rok 1924. Przewryzke dochodéw' nad wydatkami w su-
mie ztotych 308,11 postanowiono przenie$¢ na 1925 rok i podzie-
kowano Komisji Rewizyjnej za jej prace. Roéwnocze$nie Walne
Zgromadzenie, w mys$l wniosku Komisji Rewizyjnej, pokwitowato
jednomys$lnie Rade Nadzorcza i Zarzad z powierzonych czynnosci
za 1924 rok.

7) Stosowniedo § 38Statutu Stowarzyszenia przysta-
piono do wyboru cztonkéw Rady Nadzorczej na miejsce ustepu-
jacych i tych, ktérzy zmarli lub sg przewlekle chorzy.

Wybrani zostali do Rady Nadzorczej przez gltosowanie
kartkami pp.: Oskar Saenger, D-r Bruno Biederman, prof. Edmund
Chrominski, Joachim Hempel, Ludwik Pannenko, Witold Sagajto,
Zygmunt Bielski, Jan Eustachy Kowerski.

8) Stosowniedo § 51 Statutu wybrano trzech cztonkéw
Komisji Rewizyjnej. Wybrani zostali przez gtosowanie kartkami
pp.: Maksymiljnn Lisowski, Henryk Martens i Lucjan Ortowski.

rozpatrzenia rachunku strat i zyskéw

9)  Nastepnie okre$lono wysokos$¢ djet dla delegatow
cztonkéw Stowarzyszenia, oraz wynagro Izenia cztonkéw Rady'
Nadzorczej, Zarzadu i Komisji Rewizyjnej.

10. W sprawie zmiany § 7-go Statutu Stowarzys:
Walne Zgromadzenie Delegatéw Cztonkéw Stowarzyszenia Dozoru
Kottéw w Warszawie uchwalito jednomysinie nastepujacy wniosek:

§ 7-my Statutu Stowarzyszenia Dozoru Kottéw w Warsza-
wie ma brzmie¢: ,Stowarzyszenie jest osobg prawng i moze
w swojem imieniu nabywaé¢ i wyzbywac sie ruchomosci, nierucho-
mosci, oraz wszelkich innych praw majatkowych w drodze kupna,
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zamiany, darowizny i t, d, przyjmowaé¢ na siebie'zobowigzania,
oraz wystepowac¢ przed sgdami w charakterze powoda, pozwanego
w charakterze oséb trzecich, poszkodowanego i wogdle we wszel-
kich formach, jakie przewiduje ustawa postepowania cywilnego
i karnego".

Jednocze$nie Walne Zgromadzenie upowaznito Zarzad Sto-
warzyszenia do przedstawienia wniosku powyzszego P. Ministrowi
Przemystu i Handlu do zatwierdzenia.

11) Przewodniczacy, p. Tomasz Kociatkiewicz zakomuni- V1.

kowal Walnemu Zgromadzeniu, ze w roku 1925 uptywa trzech-
letnia kadencja delegatéw cztonkéw Stowarzyszenia na Walne
Zgromadzenie, wobec czego stosownie do § 18 Statutu Rada Nad-
zorcza na posiedzeniu w dniu 15 kwietnia 1925 r. okre$lita na-
stepujace Okregi Wyborcze, oraz przewodniczacych i zastepcow
Zgromadzenn Okregowych z pos$réd cztonkéw Rady Nadzorczej
Stowarzyszenia:

. WARSZAWA—BIALYSTOK.

Przewodniczacy — p. Jerzy tempicki,
Zastepca . . — p. Tomasz Kociatkiewicz.
1. LODZ.
Pizewodniczagcy — D-r Bruno Biederman,
Zastepca . . — p. Edward Wagner.

1. DABROWA—KItLCE.
Przewodniczacy — p. Tomasz Kociatkiewicz,

Przy zamowieniach

POLSKIE
PLACOWKI BADAWCZE

Wydawnictwo Akademji Nauk Technicznych
WARSZAWA, 1925. str. 135 i IX CENA zt. 750 ¢

"mBUHHHHHHBHBHMHH

Ksigzka ta jest pierwszym zbio-
rem wiadomosci o istniejagcych
obecnie w Polsce pracowniach
doswiadczalnych i naukowych z za-

kresu nauk fizycznych i techniki.

Wydawnictwo zawiera dane o wy-
posazeniu i pracach 153 krajo-

wych laboratorjéow naukowych,

szkolnych i przemystowych.

DO NABYCIA W ADMINISTRACII
~PRZEGLADU TECHNICZNEGO"
(sktad gtéwny) oraz w ksiegarniach.
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Zastepca . . — p. prof. Edmund Chrominski.

V. KRAKOW | SLASK CIESZYNSKI.
Przewodniczacy — p. Stanistaw Bielinski,
Zastepca . . — p. Edmund Chrominski.

V. LWOW, TARNOPOL | STANISLAWOW.
Przewodniczagcy — p. Leon Podleski,
Zastepca . . — p. Wihadystaw Szaynok.

LUBLIN, WOLYN 1 POLESIE.
Przewodniczacy — p, Edmund Znatowicz,
Zastepca . . — p. Ludwik Hafner.

VII. WILNO—NOWOGRODEK.
Przewodniczagcy — Edmund Chrominski,
Zastepca . . — p. Jerzy tempicki.

Obwieszczenia Stowarzyszenia o wyborach delegatow z wy-
szczegblnieniem dnia i godziny, na Kktérg zwotuje sie zebranie
i adreséw lokali, w ktérych majg sie odby¢ zebrania, stosownie
do § 8 Statutu ogtoszone bedg dwukrotnie w dzienikacb, ktérych
nazwe i liczbe oznaczy Rada Nadzorcza.

12) Nastepnie Walne Zgromadzenie uchwalito jednomysl-
nie wnioski upowazniajagce Rade Nadzorczg, ew. Zarzad, do spo-
rzagdzania wszelkiego rodzaju i tresci aktéw notarjalnych i hipo-
tecznych.

W. S.

prosimy powotywac sie na

»TECHNIKE CIEPLNA,,.

f jdawnictwa Stow. Doz. Kottow w Polsce

S. Biedrzycki i A. Wysokinski. Rolnicze lokomobile
PArowWe i MAEOCATNIE e 3.20
K. Nowicki. Opalanie kottéw parowych . . . . 1—
E. Wagner. Zadania inzyniera ruchu

Wyktady o gospodarce cieplnej. ..
Inne wydawnictwa

Kotty parowe i ich obstuga
Spotczesne turbiny i maszyny  1.60
TUurbiny parow € . 5.25
Gospodarka cieplna (nowos¢)
Termodynamika techniczna .

3.—

E Chiominski.

W. Chrzanowski.
W. Chrzanowski.
B. Stefanowski.

B. Stefanowski. 12.—

poleca KSIEGARNIA TECHNICZNA
w Warszawie, Fredry 2, m. 1.

66—7 Elektryczny przyrzad

PATENT BEVOORDE

DO wykuwrnia WE\IA IC"'_Q/\@

bez narazenia powierzchni blachy i rurek na uszkodzenie,
do czyszczenia rusztéw i t. p.

Aparaty za-

stosowane do

kottow wszel-

kich syste-
mow dostar-
cza:

$ader Q Halbig, Halle a. 5.
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Aktyw Towarzystwo Przemystowe Zakfadow Mechanicznych

w Warszawie.

Zaktady istnieja od r. 1818.

Kapitat zaktadowy przedwojenny 4.000.000 rubli.

Kapitat zaktadowy obecny 3.720.000.000 m. p.

1. Wagony towarowe i osobowe dla drég Zelaznych, oraz tramwajéw konnych i elektrycznych.
Wagony specjalne do przewozu spirytusu, nafty i t. p. Wagony chtodne do przewozu miegsa, piwa, masta i t. p,
Kota, osie, resory i wogodle czeséci zapasowe do wagonéw réznych typow.

Zwrotnice, krzyzownice i akcesorja relsowe.
Konstrukcje zelazne.

Rury wodociggowe stojgco-lane.

Mtoty parowe.

Wszelkie odlewy zelazne wagi do 30.000 kg. sztuka.

Adres telegraficzny

FABRYKA OGRZEWAN CENTRALNYCH i APARATOW

Inzynier J. U. B TEEPE
G A RN K I

kondensacyjne
jako 20-letnia specjalnos¢.
30.000 sztuk w ruchu.

£odz, ul. Kopernika 40.

56—4

RKOEHLER 15-ka

Sp. zTogr. odp.

MYSLOWICE (6. Ol.) Krakowska 10.

TELEFON 1037.
Adr. tel. KOEHLERSKA-MYSLOWICE.

PRZEDSIEBIORSTWO SPECJALNE
BUDOWY KOMINuwW, OBMUROWAN
KOTLOWYCH i PIECOW
PRZEMYSLOWYCH.

Kominy murowane i zelbetowe, az do najwiek-

szych rozmiaréw. Fundamenty kottowe. Obmuro-

wywanie kottdw parowych wszelkich systemdw,

zwlaszcza nowoczesnych kottow wodnorurowych

o rurach stromych i skosnych. Fachowe projekty,
obliczenia i porady

Pierwszorzedne Referencje

Kosztorysy i wszelkie wyjasnienia na zgdanie.
36—6

Zarzad i Dyrekcja
w Warszawie, ul. Bema Nr. 65.

»Lilpoprau-Warszawa”. 37—6

im

Dostarczymy natychmiast:

KOTLY PLOM. o 1 i 2 rurach, 35. 50, 80, 100 i 120m2
na 10 i 12 atm.

KOTLY LOKOMOBILOWE 60 m2 10 atm.

STOJACE KOTLY LACHAPELL'A 6, 8, 10 i 15 m2 10 atm.

Przedstawiciel:

WE. BUDZINISKIL, liii.

W arszawa, Smolna 25, tel. 39-32.

Zapytania prosimy kierowaé¢ do:

H. KOETZ Spam.. UMOW. Gomy Slask.

Fabryka Maszyn i Kottéw Parowych Tow. Hkec.
44—2

TECHNIKA CIEPLNA

ORGAN STOWRZYSZER DOZORU KOTHIW W POLSCE

Warszawa, Fredry 2, m. 1

TECHNIKA CIEPLNA
wychodzi raz na miesigc w nakfadzie 10.000 egz.

TECHNIKA CIEPLNA
jest najwiecej rozpowszechnionem pismem tech-
nicznem w Polsce.

TECHNIKA CIEPLNA
dociera do wszystkich bez wyjatku Zaktadow
przemystowych, goérniczo-hutniczych i rolniczych,
korzystajagcych z energji pary.

TECHNIKA CIEPLNA
nadaje sie wyjgtkowo do ogtoszen w zakresie

dostawy paliwa i smaréw
dostawy silnikéw wszelkiego typu
dostawy kottéw parowych i ich czesci
dostawy palenisk i ich cze$ci sktadowych
dostawy silnikéw i artykutéw elektrotechnicznych
dostawy przyrzadéw mierniczych i kontrolnych dla sitowni.

Zaprojektowania kampanji ogtoszeniowej, ttoma-
czen zjezykow obcych, opracowania strony ilustra-
cyjnej podejmuje sie administracja pisma.
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H. CEGIELSKI.

ADRES TELEGRAFICZNY

TELEFON 42-76

HACEGIELSKI — POZNAN

SKRZYNKA POCZTOWA 259

WYKONUIJE

KOTLY PAROWE STALE

roznych systemow i kombinowane typu
»Societe Alsacienne® na wysokie ci$nienie

Kompletne Urzagdzenia Cukrowni
I wszelkie instalacje wchodzace w zakres cukrownictwa

Wszelkie

WARSZAWSKA SPOLKA AKCYJINA

udowy Parowozow

WARSZAWA, ul. Kolejowa 37.

Hdres telegraficzny: ,,Lokomot Warszawa"
Telefony: 131-61, 77-77, 31-51, 268-60, 269-88.

Kapitat zaktadowy 2.500.000 zi.
2500 pracownikéw.

ZAKRES FABRYKACII:

1
2.
3.

4.

o

Parowozy wszelkich typow.

Lokomotywy elektryczne.

Lokomotywy motorowe, sysemu Diesla,
benzynowe, normalno i waskotorowe.
Kota, osie i wszelkie czesci skiadowe do
parowozow i tendrow.

Maséwe wyroby ttoczone z blach zelaz-
nych i stalowych do 30 mm. grubych,
Wyroby kute do 2000 kg. wagi.
Masowe drobne wyroby kute,
i stalowe.

Motory spalinowe systemu prof. Ebermana
od 25 do 2,000 koni mechanicznych.
Lokomobile dla celéw przemystowych irol-

niczych.

zelazne

31—6

porady techniczne
przy zamoOwieniu bezptatnie.

P

i projekty

29—3.

Wagony wszelkiego rodzaju. Wagonetki
dla cukrowni, fabryk, kopaln itp.

Konstrukcje zelazne: wigzary dachowe,
stupy itp. Skrzynie, rezerwoary itp. ze-
lazne. Czesci kute i prasowane, surowe
i obrobione. Sruby i nity. Wyroby bla-
szane.

Stolarszczyzne budowlang: okna, drzwi,
boazerje itp. Posadzke debowg. — Meble
biurowe i inne

wykonuj e
SP. AKC.

sibryki W agorjow

WAGON

wvw Ostrowvie Pozn.

ADRESY:

telegraficzny: Wagon Ostrow Poznanski,
pocztowy: Ostrow Pozn.

kolejowy: Ostréw Wlkp.BocznicaFabr. ,,Wagon"

40—7

a
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Polskie Zaktady Elektryczne

BROWN BOYERI asg

DYREKCJA NACZELNAMW WARSZAWIE, UL. BIELANSKA Ks 6 (dom wiasny)

SKLADY: UL. SMOCZA J¥Ys 7.
Telefony: jDyrekcja 208-01 136-63, Wydziat Techniczny 220.96, Wydziat Fabryczny 22-06, Wydziat Buchalterji 220-54.

Mastyy wigone o Kopal fieke eltycane, utzenia elekioun

TURBINY PAROWE, PRADNICE PRADU STALEGO ZMIENNEGO,
KOMPRESORY TURBINOWE, TABLICE ROZDZIELCZE, SILNIKI, PRO-
STOWNIKI. OSWIETLENIE WAGONOW, URZADZENIA DO SPAWANIA,
ELEKTRYCZNE WYPOSAZENIA DO DZWIGOW, MATERIALY

INSTALACYINE.

Wiasna Fabr\?l<a6iet<tr\pczna w ZYCH_|N|E stacia Kolejowa Zychli M)

Przyjmuje zamoéwienia na: 1. Dostawe silnikow tréjfazowych do 200 KM., 2. Dostawe tablic
rozdzielczych, 3. Reparacje silnikow wszelkich typéw tak na prad staty jak na prad zmienny.
Prospekty, katalogi i oferty na*zadanie.

AVAV4 M =<« «m SG<masrn. :ll
w Warszawie, w Krakowie, we Lwowie, w Poznaniu, w Sosnowcu, f
Bielanska N° 6 Dominikaniska N° 3 pl. Trybunalski Ne 1 Stowackiego Ne 8 Niska Nb 9.

w Krakowie, Lwowie i Sanoku, Sp. Fikc.

POLSKIE FABRYKI 1 - 1 : .
MASZYN | WAGONOW I— ZIeIenIeWSkI Fox zamaczelna Dyrekcja, Krakow. .

Krakéw: Nacz. Dyr. 3123. Dyr. Handl. 2060. Fabr. Krakowa. 196. Sanok: Fabr. Sanocka 6. Lwéw: Fabr. Lwowska 782. Warszawa: Biuro Warsz. 7383

I. Fabryka Krakowska.

1. Budowa maszyn. 5. Kolejnictwo.
Maszyny parowe Suwakowe i precyzyjne wentylowe do Kompletne stacje wodne i opatowe.
3000 koni. Obrotnice. Przesuwnice. Gazownie kolejowe.
Maszyny wiertnicze elektryczne i parowe. 6. Gazownictwo.

Pompy. Kompresory.

Catkowite urzadzenia gorzeln, rzezni i t d. Kompletne gazownie dla gazu weglowego, generatorowego,

Walce drogowe konne, parowe i motorowe. olejowego i wodnego, wedtug systemu Pintscha.
Karczowniki, patentowany wynalazek prof. Malsburga. 7. Rafinerje nafty.
Kota zebate czotowe i stozkowe, frezowane. Wedtug systemu Prof. Moscickiego i wedtug patentow

Rurociagi. Transmisje. Groe!inga. _ ) ) _
2. Motory ropne z gltowica zarowa ,Lech Urzadzenia do wydobywania paraflny: krystalizatory i t. d.
. 8. Budowa statkow.
3. Kotlarnia.

Kotty parowe wszelkich systemow i wielkosci. Statki rzeczne parowe i motorowe. Lodzie motorowe.

Kotty lokomobilowe dla celéw wiertniczych Cz6ina.  Pontony.
Przegrzewacze pary. Podgrzewacze. Pogtebiarki réznych rodzajow z napedem recznym, pa-

Zbiorniki na wode, spirytus, rope i t. d. rowym lub motf)royvym. . .
Aparaty oczyszczajace wode. 9. Goérnictwo inafciarstwo.

Wszelkie roboty kotlarskie i blaszane spawane. Maszyny wydobywcze parowe i elektryczne.

4, Budowa mostéw i konstrukcji zelaznych. Rygi kopalniane. Pompy kopalniane. Wieze szybowe.
Mosty kolejowe i drogowe wszelkich systemdéw. Klatki wydobywcze. WO_Zk" Lok.omotyw_kl benzynowe.
Konstrukcje dachowe. Stupy. Budynki przemystowe. Hale 10. Odlewnia zelaza i metali.

targowe. Schody zelazne. Odlewy maszynowe i budowlane do 15 ton.

Urzadzenia transportowe. Windy. Zoérawie. Odlewy kanalizacyjne. Armatury paleniskowe.
Pogtebiarki tyzkowe, chwytaczowe i czerpakowe. Ruszty. Stupy i t. d.

1. Fabryka Sanocka.
Budowa wagonow.
Wagony osobowe i towarowe wszelkich typéw. Wagony do przewozu piwa, migsa it. d. Cysterny do przewozu ropy, nafty
gazu, kwaséw it. d. — Wozy tramwajowe .— W4zki dla kolejek polnych, leSnych i gérniczych. Jaszczyki do lokomotyw.

Il. Fabryka Lwowska.
1. Urzadzenie gorzelni i rafinerji spirytusu. 2. Kotlarnia miedzi. Kotty i inne specjalnosci firmy Babcock i Wilcox. 3. Odlewnia T
zelaza i metali. Odlewy maszynowe i budowlane do 10 ton. Odlewy kanalizacyjne. Armatury paleniskowe. Ruszta. Stupy itd. to

Druk. ,,A. Michalski”, sp. z 0. 0. Warszawa, Chmielna 27. Telefon 27-15.



