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R. BIEDRZYCKI i J, CYBULSKI, inzynierowie.
BADANIA ENERGETYCZNE W CUKROWNI.

czasopismach niemieckich z lat ostatnich (Ryga) i R. Biedrzyckiego (Warszawa) przy wspot-
ukazywaty sie prace poswiecone sprawie udziale p. Dyrektora C. Nowakowskiego.
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cze sfery przemystu 30000 Setfi gufin -~ = >dohy el auhy dfuron [ 30000 syst. Fairbairna po
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jawiaja przypuszcza- 10000 1 10000 przy cisnieniu robo-
my, ze na czasie s czern 8 at.
bedzie przytoczenie . Sze$¢ z nich
doktadnych danych Tablica 1 posiadato paleniska
z tego zakresu i dla- wdmuchowe na an-
tego podajemy ponizej wyniki badan, wykonanych tracyt, dwa pozostate byly wyposazone w przedpa-
w pewnej cukrowni. leniska na drzewo.

Badania te prowadzone byty kosztem Charkow- Jeden z szesSciu kottow, przystosowanych do spa-

skiego Stowarzyszenia Kottowego przez inz. J. Perkona lania antracytu byt stale nieczynny i traktowany, jako



42 TECHNIKA CIEPLNA

Przerob burakéw 6560cTnm na dobe /8PMI9Ir

( Bu - 6li
Burak\Sok norma/l Cuk-1S33 ~kUsakurucji {Cuk. ./7,03 Syropi Cuk =55

Tablica 2.

kociot rezerwowy. Wobec tego stale pracowato 7 kottow,
0 tacznej powierzchni ogrzewalnej 7 X 180 = 1260 m2

Przy dobowym przerobie wynoszacym 7000 q.
burakéw, wypadato na 1000 g. przerobionych burakéw
180 m2 czynnej powierzchni ogrzewalnej, wzglednie
okoto 205 rr2 pow. ogrzewalnej zainstalowanej.

Wyniki' badarn instalacji kottowej podane sa na
trzech tablicach (Tablice 1, 2, 3).

Przeréb burakéw 6660chn m na c/obe 18.ffl.I9I18r.

Na tablicy 1-ej wskazana jest produkcja pary
w okresie 12-0 godzinnej zmiany w zaleznosci od rze-
czywistego przecietnego przerobu dobowego wyno-
szacego 6520 . burakdw.

Na tablicy tej widniejg 3 krzywe.

Dolna krzywa A przedstawia ilo$¢ przerabianych
burakbw na godzine, obliczong z ilosci zatadowanych
burakéw ($rednio okoto 27000 kg na godzine).

Srodkowa krzywa B wskazuje wahania ci$nienia
pary w kottach.

Gorna krzywa C przedstawia ilos¢ wyprodukowa-
nej pary przez wszystkie czynne Kkotty.

Jak wida¢ z wykresu, rozchdd pary na godzine
stanowit S$rednio 17100 kg to znaczy, ze 1 m2 pow.
ogrzewalnej wydawat przecietnie okoto 13,5 kg pary.

Wahania w odbiorze pary bylty dos¢ znaczne, do-
chodzity bowiem do 21000 kg, spadajac chwilami do
10000 kg na godzine.

Rozchéd pary w stosunku do wagi przerabianych
burakow wynosit 63,2%.

Rozchéd paliwa na 1 godz. stanowit: drzewa
1335 kg (4,99% na wage burakéw), antracytu za$
2110 kg (7,35% na wage burakdéw).

Doda¢ nalezy, ze antracyt byt zty poniewaz po-
siadat znaczng zawarto$¢ popiotu.

Tablica 2-a przedstawja analogiczne badania prze-
prowadzone podczas innej zmiany, przy S$rednim prze-

Zuzycie pary na wc/much pod ruszta
5 kobtéw Fa/rbairna po/SOm*z &dImuchem pary pod ruszba
2 » » « zprzedpa/eniakiem na drzewo
Dyseeabya, 13.05%
Ruraki . iS.os
‘Sok normal.7 Cuk

[Czysb. 80,05

Przer6b burakéw 6800chn m
15 M 1918-0ku

Tablica 4.

robie 6560 ¢. burakéw na dobe i og6lnym rozchodzie
pary 17250 kg na godzine, co stanowito 63,8% na wage
przerobionych burakow.

Wahania w rozchodzie pary (krzywa C) siegaty
do 22500 kg na godzine jako maximum i 10000 kg
na godzine jako minimum.

Tablica 3-a przedstawia takiez
przerobie dobowym 6660 g. burakow.

Przecietny rozch6d pary wynosi tu na godzine
17400 kg, t. j. 63,5% na wage burakow.

Na tej tablicy procz trzech krzywych (A, B i C)
podanych réwniez na wykresach poprzednich, widzimy
jeszcze krzywg D, ilustrujagca rozch6d pary na dziat
»,0“ — wyparki

Zuzycie pary na dziat ,0“ — wyniosto, jak wi-
da¢ z wykresu 7250 kg na godzine, co stanowi 41,5%
ogo6lnego rozchodu pary wytworzonej w kottach a w od-
niesieniu do wagi przerobionych burakéw 26,7%.

Tablica 4-a przedstawia badania rozchodu pary
na wdmuch pod ruszta palenisk kottowych.

Podczas przeprowadzania tych pomiarow przerdb
burakéw wynosit $rednio 6800 q.

Na tablicy tej gdrna, tamana linja A przedstawia
przeréb godzinowy burakéw na podstawie tadunkéw
dyfuzoréw.

wykresy przy



Srodkowa krzywa B stanowi charakterystyke
0go6lnego rozchodu pary z kottow, ktory wynosit srednio
17460 kg t. j. 64% na wage burakdéw.

Dolna, krzywa, przerywana wskazuje (w innej
skali) rozcho6d pary na wdmuch pod pie¢ kottow (z po-
§rod siedmiu pracujagcych).
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Tablica 5.

Rozchéd ten wynidst srednio 510 kg na godzine
L j. 1,9% na wage burakéw, lub 31% na wage spalo-
nego wegla.

Cata ilos¢ pary zuzywana do palenisk wdmucho-
wych uchodzita do komina, a wiec dla celéw fabryka-
cyjnych nie mogta byé uzyta.

Przerdb burakéw 6800cinm na dobe

kg d.SI1.1918r.

Krzywe a i b oznaczajg ilosci skokéw (pojedyn-
czych) dla kazdej pompy, krzywa za$ ¢ sume skokow
dla obu pomp tacznie.

Jak wida¢ z wykresu poczatkowo, przez pierwsze
p6t godziny pracowaty dwie pumpy, przyczem pierwsza
z nich (krzywa d) robita okoto 35 posuwoéw, a druga
(krzywa b) okoto 50 posuwéw na minute, razem (patrz
krzywg c) okoto 80 — 85 posuwow.

~T;Dla Préby zatrzymano jedng pompe i ilos¢ sko-
kow drugiej pompy podwyzszono do 70, a nastepnie
do 80 na minntg, otrzymano jednak prace nieréwna,
wobec czego ponownie uruchomiono obie pompy.

Przecietny rozchéd pary na godzine na pompy
Worthingtona wynosit 510 kg t. j. 1,8% na wage prze-
robionych burakéw i okoto 3% wyprodukowanej przez
kotty pary.

Para odlotowa z pomp zuzywana byta do celéw
fabrykacyjnych.

Stacja pomp wodnych.

Tablica 6-a przedstawia wyniki badan stacji pomp
wodnych przy przerobie dobowym 6800 g. burakow.

Pompa wodna gtéwna jest bezposrednio pota-
czoha z maszyng parows.

Maszyna parowa, zaopatrzona byta w rozrzad
Ridera; $rednica cylindra parowego wynosi 350 mm skok
600 mm.

Srednica cylindra wodnego wynosi 300 mm, oczy-
widcie przy tym samym skoku t. j. 600 mm.

Ilos¢ obrotow pompy wynosita n — 51 na minute
(patrz tabl. 6-a, krzywa b), a wiec wydajno$¢ pompy
wyrazata sie w iloSci okoto 250 m3 na godzine.

Krzywa ¢ przedstawia rozch6d pary na pompe
w okresie badania i jak wida¢ z wykresu zuzycia pary
stanowito $rednio 618 kg na godzine, co wynosi 2,21%
w odniesieniu do wagi przerabianych burakéw.

Sbacya pomp.
Maszynaparowa zrozrzgc/omparyRiedera
Cylinderparowy6-360% 6-500% d- 6%o0

» wodny 0*300 6*600 d-5%
Cisnienie wprzewodzie /boczacym /,5ab
Wielko$¢ ssania wody 0,25

S ™

Tablica 6.

Tablica 5-a podaje wyniki badania pomp zasila-
jacych kotty.

Czynne byly dwie pompy Worthingtona o wy-
miarach cylindréw parowych — 2 X 230 ($redn.)
cylindréw wodnych — 2 X 190 ($redn.) i
o skoku 200 mm.

Krzywa d (druga od gory) charakteryzuje waha-
nia mocy indykowanej. Srednio wymagata praca pompy
28 KMi, t. j. 4,225 KMi na 1000 g. burakéw przera-
bianych na dobe.

Z krzywej e odczytaé mozna rozchdd pary na
1 KMi — érednio wynosit on 21,5 kg.
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Stacja elektryczna
Przeréb burakéw 6600 ¢/n m na dobe /0.5!.\\6r.

Krzywe zuzycia pary

Maszynaparowa suwakowa
0-250 0=300 c/' S% n=200
Dynamorameyer"//5V*/74A

Bieg dynamo /uzem
W CsZNt-259*198m57 v
Normalne obcigzenie J/5Y*92A

esN _ _£— 81S—\PM.62S
n./s =2

*ZNi-//.s*/0,5=22

6rednie zuzycie pary 650°E/n
2,4%wstosunku doprzer. buroh.

Tablica 7.

Mimo to, ze zmniejszenie napetniefh daje oszcze-

Krzywa b jak juz wspomniano wyzej, oznacza
dnos¢ w zuzyciu pary, przektadano prace mniej eko-

$rednig ilos¢ obrotow na minute, wreszcie krzywa a
wykazuje wielko$¢ przeciwci$nienia. nomiczng przy ustawieniu rozrzadu na wieksze napet-

Z prawej strony na opisywanej tablicy 6-ej umiesz-  nienia, azeby mie¢ wigkszg skale w mozliwej regulacji
czone sg wykresy, z ktérych rzad gérny przedstawia  wydajnosci pompy. Dla wyjasnienia doda¢ nalezy, ze
poczatkowy stan pracy maszyny przy duzem napetnie- w zaleznosci od zapotrzebowania wody regulowano

Zuzycie pary na centralng maszyne parowg
z rozrzadem pary Proe//'a m m 19iar
0=2*500 0=800 d=9388 n=84
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Krzywa zuzyciaparyna >
wza/eznosc/ od obc/az. .
przyorzec/wci$n 0.8-0.<ff.
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..j moctndyKo '#.

Tablica 8.

ilos¢ obrotéw pompy przez wieksze lub mniejsze dia-
wienie pary dolotowej co wykonywano recznie przy
pomocy zawora wlotowego.

niu i znacznem diawieniu pary na przewodzie przy

pomocy zwykiego nastawnego wentyla parowego.
Dolny rzad wykreséw przedstawia prace tej samej

maszyny po odpowiedniem ustawieniu rozrzadu, pole-

gajacem na zmniejszeniu napetnienia.
Jak widaé, w drugim wypadku, straty wynikie
z dtawienia pary (powierzchnie kreskowane na wykresie)

sg mniejsze.

Stacja elektryczna (tablica 7-a).

Stacja elektryczna sktadata sie z maszyny paro-
wej suwakowej o nastepujgcych wymiarach:
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Srednica cylindra —250mm
skok —300 mm
ilos¢ obrotow —200 na minute
oraz z dynamo na prad staty 115 Vi 174 A.
Wykresy gorne na tablicy 7-e¢j dotycza jatlowego
biegu maszyny, co daje 4,57 KMi.
Przy petnem obcigzeniu 92 A maszyna
22 KMi (patrz dolny szereg wykresow).
Z lewej strony tablicy 7-ej widzimy dwa wykresy.
Wykres | obrazuje rozchdd pary, obliczony w sto-
sunku do mocy indykowanej, a mianowicie:

rozwija

Ohjehocc/ ttokowe pomyj gazowych w

Tablica 9.

krzywa a daje rozchdd pary na calg maszyne
na godzine.
krzywa b rozchéd pary na KMi.

Wykres Il przedstawia rozchéd pary w odniesie-
niu do obcigzenia elektrycznego, a wiec

krzywa a catkowity rozchdd pary na godzine

krzywa b rozchéd pary na kWh.

Na podstawie wykres6w obcigzenia dziennego
i nocnego obliczony zostat przecietny rozchéd pary
w ciggu doby, wyrazajacy sie w cyfrze 650 kg na
godzine, co stanowi 2,4% w odniesieniu do wagi prze-
rabianych burakow.

Centralna maszyna parowa (tablica 8-a).

Cata energja mechaniczna potrzebna do napedu
maszyn i urzgdzen w cukrowni dostarczana jest przez
centralna, blizniaczg maszyne parowa.
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Wymiary maszyny sa nastepujgce:

Sredtrice cylindréw 500 mm, skok 800 mm, ilo$¢
obrotéw 84 na minute.

Wykresy z prawej strony tablicy 8-ej u gory (sze-
reg pierwszy) charakteryzujag prace maszyny parowej
przy petnem obcigzeniu.

Drugi szereg wykreséw wskazuje prace maszyny
przy obcigzeniu zmniejszonem (naped transmisji, pompy
powietrznej i gazowej oraz pomp sokowych).

Przy przecietnym przerobie 6650 g. burakéw na
dobe $rednia moc indykowana stanowita 310 KMi t. j.

Proca pomp gazowych w KMi

Tablica 10.

47,5 KMi na 1000 g. burakéw na dobe (krzywa A).
Dodajac do powyzszego prace pompy wodnej, ktéra
wynosita 4,225 KMi otrzymamy moc maszyn wyraza-
jaca sie $rednio przez 51,725 KMi na 1000 q.

Wahania mocy rozwijanej przez maszyne stano-
wity: minimum 265 KMi, a maximum 360 KMi.

Sredni rozchéd pary na maszyne centralng cha-
rakteryzuje krzywa b tablica 8-a. Wyraza sie on
w cyfrze 4430 kg.

Krzywa c obrazuje rozchéd pary na 1 KMi, ktéry
wynosit okoto 14,3 kg.

Krzywa d przedstawia zmiany ci$nienia pary dolo-
towej (w przewodzie przed maszyng), krzywa za$ e —
cis$nienie pary odlotowe;j.

Wykres 1V wskazuje zalezno$¢ pomiedzy obcig-
zeniem maszyny, a rozchodem pary, przyczem linja A
oznacza catkowity rozchdd pary przy zwiekszajacem
sie obcigzeniu, krzywa za$ B rozchéd pary na 1 KMi
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réwniez w zaleznosci od chwilowego obcigzenia ma-
szyny.

Wykresy V dotyczg pracy pompy powietrznej.

Srednica cylindra tej pompy wynosi 550 mm,
skok oczywiscie takze 800 mm.

Pompa powietrzna pochtania 22,5 KMi, co przy
danym przerobie dobowym stanowito 3,25 KMi na
1000 g. burakow.

Wykresy VI przedstawiajg prace pompy gazowej.
Srednica tej pompy wynosi 600 mm, skok jak wyzej
800 mm.

Przy petnem obcigzeniu moc indykowana wynosi
50,2 KMi (duze opory przy saturacji) i 30,6 KMi przy
mniejszych oporach (gdy pracuja wszystkie kotty sa-
turacyjne).

Objetos¢/ Nokowe pomp powietrznych w

/000 2000 4000 6000 8000 10000 /2000 CM

Tablica 11.

Moc zuzywana przez pompe gazowg przy wie-
kszem obcigzeniu w odniesieniu do 1000 g. burakéw
stanowi okoto 7,6 KMi.

Ze wzgledu na to, iz moc zuzywana przez pompy
powietrzne i gazowe w roznych cukrowniach jest nie-
jednakowa, co byto zreszta niejednokrotnie omawiane
na tamach Gazety Cukrowniczej, podajemy ponizej
szereg cyfr.

Dla poréwnania wydajnosci pomp przyjmujemy,
ze ich wydajnos$¢ objetosciowa wynosi 100% @),= ]).

Rozpatrzmy wykres uwidoczniony na tablicy 9-ej.
W wykresie tym o0$ rzednych oznacza wydajnosé pomp
gazowych w litrach na sekunde, o$ odcietych przeréb
dobowy.

Wiazka linji prostych stanowi charakterystyke
przerobu, przyczem kazda linja wskazuje ile litrow
gazu powinna pompa dostarczyé na sekunde przy da-
nym przerobie przy okre$lonej z géry niezbednej wy-
dajnosci na 1000 q.

Wiec naprzyktad linja dolna jest wykre$lona w ten
sposOb, ze za podstawe przyjeto, iz dla 1000 q. prze-
robionych burakdw na dobe niezbedna jest wydajnosé
objetosciowa pompy 75 litréw na sekunde.

Tym wymaganiom jak widaé z wykresu odpo-
wiada mniej wiecej cukrownia Sadowoje, majaca przy
przerobie 4400 g. objetos¢ pompy odpowiadajacg 336 /
na sek., to jest dla kazdych 1000 g. — 76,5 /.

Normom tym odpowiada réwniez cukrownia Pa-
witowska—Lubimowka.

Praca pomp powietrznych wKMi

Tablica 12.

Widzimy jednak z tej samej tablicy, ze caly sze-
reg fabryk posiada pompy znacznie wieksze, jak np.
Dieriugino, Grebenikowka, Mikotajewska, Rubiezanska,
w ktérych objetos¢ pomp gazowych stanowi okoto
200 1 na sek. na kazde 1000 g. t. j. prawie 3 razy
wiecej niz jak np. w Sadowoje.

Aczkolwiek wygodne jest posiadanie pomp gazo-
wych o wiekszej wydajnosci, pocigga to jednak za
sobg te niedogodnos¢, ze powstaje zbedny nadmiar
wapna.

Tablica powyzsza moze by¢ bardzo pozyteczna
przy przebudowie cukrowni dla sprawdzenia, czy przy
zwiekszonym przerobie istniejgca pompa gazowa jeszcze
wystarczy.
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Zbyt wielka pompa pochtania niepotrzebnie energje
napedowga. Zdarza sie czesto, ze moc zuzywana przez
pompy gazowe wzrasta. Przyczyng bywa zanieczyszcze-
nie przewoddéw ttoczgcych, lub barboterow

Tablica 10-a stanowi zestawienie mocy indyko-
wanej pomp gazowych catego szeregu cukrowni.

Na osi rzednych tego wykresu oznaczona jest
moc indykowana, na osi odcietych przerob dobowy.

Kazda z linij prostych (charakterystyk) wskazuje
ile KMi powinna zuzywa¢ pompa gazowa przy danym
przerobie, o ile przyja¢ z gory dla kazdej charakterystyki
ilos¢ KMi, ktoére sg potrzebne dla przerobu 1000 q.

Z powyzszej tablicy wida¢ np., ze cukrownia
Strielki, Lutéwka, Parchomowka zuzywajg okoto 5 KMi
na 1000 g., wtedy gdy np. Rubiezuoje zuzywa" blisko
15 KMi, a Marjino jeszcze wiecej.

Tablica 11-a i 12-a dotyczg pomp powietrznych,
przyczem tablica 11-a wykazuje zalezno$¢ pomiedzy

Jak wida¢ szereg fabryk, jak np. Pawtowska,
Parchomowka, Czupachowka zadawalniajg sie 50 //sek.
na 1000 g., wtedy gdy Nataljewka, Strietki, Mikota-
jewska ma objetos¢ pomp okoto 200 //sek., a Dieriu-
gino i Mikotajewka jeszcze wiecej.

Z tych wykresbw mozna réwniez okresli¢ czy
przy przebudowie cukrowni, istniejgca pompa powietrzna
wystarczy.

Tablica 12 wykazuje zalezno$¢ miedzy przerobem,
a mocg indykowang dla pomp powietrznych.

Moc ta zalezna jest oczywiscie od wielkosci pom-
py, intensywnosci pracy IV dziatu, jak réwniez, a moze
najwiecej, od szczelnosci przewodow i aparatow.

Z tablicy widaé, ze szereg fabryk jak np. Czu-
towska, Nowotawotzanka majg okoto 3 KMi na 1000 q.,
wtedy gdy np. KrupieAski, Strietkowski majg okoto
9 KMi, Mikotajewka, Dieriugino powyzej 20 KMi.

objeto$cig pompy powietrznej a przerobem. (d. ¢. n)
. FESZCZENKO-CZOP1WSKI, prof. Akad. Gorn. W Krakowie.
Por. Technika Cieplna 1926 str. 26.
8§ 5. W celu nadania ostatecznej postaci i od- e« przypada na temperature walcowania — 925° przy
powiednich wymiaréw poddaje sie zlewek mechanicz- m6,5 do 10,0% stopni obrobki) i rozszerza sie w miare
nej obrébce (walcowaniu) przy wysokich temperaturach. podwyzszenia lub obnizenia temperatur walcowania.

Warunki w ktérych to walcowanie sie odbywa wpty-
wajag na materjat w bardzo wysokim stopniu. Umoé-
wimy sie przytem, by uzywa¢ okreSlenia ,stopien ob-
rébki" podczas walcowania jako zmniejszenie poprzecz-
nego przekroju w procentach pierwotnego przekroju.
Okazuje sie, ze bardzo maty stopiern obrdébki
przy najwyzszych temperaturach walcowania (1100° —
1200°) wywotuje silne rozrastanie sie ziaren; po ochto-
dzeniu materjat staje sie gruboziarnistym, posiadaja-
cym wszystkie wady wynikajgce z tego stanu (osta-
bienie ciggliwosci, zwiekszenie tamliwosci). Odwrotnie
wielkie stopnie obrébki przy tych wysokich tempera-
turach walcowania powodujg w swem nastepstwie
stosunkowo drobnoziarnista bndowe metalu, odzna-
czajacg sie wiekszym stopniem ciggliwosci (rys. 1).
Mate stopnie obrébki do 1% przy 1000° walcowa-
nia, a do 6,5% przy umiarkowanej temperaturze wal-
cowania okoto 750°, wzglednie do krzywej kropko-
wanej na rys. 1 nie wywotujg zadnego wplywu
na dalszy rozrost ziaren podczas ochtadzania metalu
po zakonczeniu takiej stosunkowo stabej obrébki.
Jednak kazda z tych temperatur walcowania posiada
okreSlony dla danego materjatu, staty ,krytyczny"
stopien w zakresie matych stopni obrébki, po prze-
kroczeniu ktérego, chocby nieznacznem nawet, do-
staje sie metal w zakres nastepnego gwattownego
wzrostu ziaren. Maksymalny skutek zauwazyé mozna
przy temperaturze walcowania okoto 750°, minimalny
za§ przy 950°. Przy temperaturze walcowania okoto
650° nie spostrzezono praktycznie zadnego pdézniejszego
rozrastania sie ziaren. W miare zwiekszania tempera-
tury walcowania zmniejsza sie ten bezwitadny zakres
matych stopni obrdbki, przy temperaturze 750° osigga
on warto$¢ 6,5%, przy 1100° bardzo nieznarzne stopnie
obrébki znacznie mniejsze od jednego procentu powo-
dujg nastepne gwattowne rozrastanie sie ziaren. Z drugiej
strony najwezszy zakres takich gwattownych wzrostéw

Wyzsze stopnie obrobki daja coraz to mniejsze S$rednie
rozmiary ziaren. Stad wynika, ze jaki§ stosunkowo
wysoki stopiefi obrobki (okoto 30%) zabezpiecza w na-
stepstwie przy wszystkich temperaturach walcowania
od mozliwos$ci rozrastania sie ziaren, chociaz wszystkie
te ziarna bedg tem wieksze, im przy wyzszej tempe-
raturze zakonczono walcowanie. Rys. 1— w dolnej
swej czesSci przedstawia krzywe rozrastania sie ziaren
w zalezno$ci od temperatury koricowej walcowania dla
nastepujacych stopni obrobki: 1, 3, 5, 7, 10, 20, 30,
40, 50, 60%. Na tej podstawie mozna zrobi¢ nastepu-
jace wywody: 1) Stabe stopnie mechanicznej obrobki
na gorgco nie sa wskazane w praktyce fabrycznej,
2) minimalnym jednorazowym skutkiem przy tem-
peraturach powyzej 950°— 1000° nie powinien by¢
stopien obrébki mniejszy od 10 — 15% Im wyzszg
jest temperatura walcowania, kucia, tem niebezpieczniej-
sze sg mate stopnie obrébki mechanicznej na go-
rgco i tem silniejsze powinny by¢ maszyny (walce,
prasy, mioty i t. d.).

Odwrotnie, jesli badamy przebieg zaleznosci roz-
rastania sie ziaren od zmniejszenia stopnia obrdbki, to
dochodzimy do pewnej krytycznej temperatury (gwatto-
wnego rozrastania), ponizej ktorej nie mozna zaobser-
wowac¢ wzrostu ziaren. W ten spos6b krzytyczny
stopieft obrébki mechanicznej na gorgco oznacza dolng
granice, powyzej ktorej uzyskuje metal zdolno$¢ do
nastepnej rekrystalizacji (patrz dalej § 12).

Zakres temperatur, w ktérym odbywa sie¢ mecha-
niczna obrobka (kucie, walcowanie), a réwniez i spo-

s6b nastepnego ochtadzania wptywa, wedtug prof.
P. Oberhoffer'a na rozmiar ziaren miekkiego zelaza
zawierajgcego: C— 0,10, Mn — 0,40%, Si — 0,02%,
P — 0,012% S — 0,024% (stopieA obrobki 75%) tak,

jak to pokazano na rys. 2, przyczem Nb 1 odnosi sie
do prébki, ktérg po zakonczeniu kucia przy odpo-
wiedniej temperaturze ochtadzano zwolna w piasku;
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N° 2 — odnosi sie do takiej samej prébki ochtodzonej
szybko na powietrzn; Ne 3 m- odnosi sie do probki,
ktorg niezaleznie od temperatury kucia normalizowano
przez ponowne wyzarzanie przy 900°, a nastepnie
wolno studzono. N° 4 — dotyczy probki niekutej wy-
zarzonej przy odpowiedniej temperaturze i powoli stu-
dzonej; Ni 4-a — dotyczy tak samo niekutej prébki
wyzarzonej przy odpowiedniej temperaturze lecz szybko
studzonej. Ne 5 — wreszcie podaje probke, ktérg za-
konczono kué¢ przy i850° a nastepnie szybko ochto-

Rys 1

dzono. Stad wyraznie wynika, ze obrébka mechaniczna
zwilaszcza przeprowadzona przy umiarkowanych tempe-
raturach zwieksza znacznie wytrzymatosé, twardosc,
nieco zmniejsza ciggliwos¢, a dalsze zmiany wytrzymato-
Sciowych wiasciwosci zalezg oprocz tego w znacznym
stopniu od nastepnego sposobu obrébki termicznej.
Te wszystkie zmiany zachodzg w $cistej i zgodnej
zaleznosci od wielkosci ziarna danego materjatu, (por.
rys. 3).

Sykes podaje nastepujacg zalezno$¢ wytrzyma-
tosci od wielko$ci ziarna dla stali molibdenowych:

Pojedynczy krysztat wykazat wytrzymatos¢ 22,4 kg/mm2
Krysztat o przecietnej $rednicy 0,028 m/m 35,7
0,005 m/m 67,2

8§ 6. Przewalcowane do wymaganej grubosci
blachy kottowe z zelaza miekkiego, zlewnego rzadko pod-
daje sie jakiejkolwiek dopetniajacej obrdébce termicznej.
Chociaz obrobka termiczna jes bardzo pozadana dla
zwyktego miekkiego kottowego zelaza a konieczng dla
blach ze stali stopowych, (niklowych it.p.). W prak-
tyce jednak w celu zmniejszenia kosztéw wytworu
wyzarzanie do niedawnych czasow rzadko byto stoso-
wane. Z punktu widzenia bezpieczeristwa i w celu
przedtuzenia stuzby materjatu moznaby poleci¢ poprze-
dzajacy proces ulepszenia, ktéry dla zwyktych blach
kottowych sprowadza sie do nastepujacych dwoch pro-
cesOw: 1) ogrzewanie blach do temperatury 900° —
920° i bezposrednie hartowanie ich w wodzie letniej,
a w oleju dla stopowych gatunkéw blach i 2) od-
puszczanie takich blach do 650°. Zresztg o tym spo-
sobie ulepszenia pozwolimy sobie szczeg6towiej po-
mowic¢ pozZniej.

Rys. 2.

§ 7. W dalszym ciagu podlega blacha kottowa
szeregowi operacyj, ktére noszg og6lne miano ,,obrébki
na zimno*. Materjat doznaje przy tem catego szeregu
odksztatcen, powodujacych pewne zmiany w jego fi-
zycznych, a przedewszystkiem w mechanicznych wia-
$ciwosciach: wzrasta jego wytrzymato$é, twardosé, ela-
stycznos$¢, zmniejsza sie ciggliwo$¢, materjat doznaje
pewnego catkowitego lub miejscowego umocnhienia,
jednem stowem metal ,zgniata sie*“.

Rys. 4 wyjasnia wptyw zgniotu na mechaniczne
wtasciwosci  miekkiego zelaza (C — 0,1%, wedtug
H. Alpeterfa. Lecz najgorszem dla blach kottowych
i ich nastepnej stuzby jest to, ze ze zwiekszeniem
stopnia zgniotu na zimno zwieksza sie krucho$¢ ma-
terjatu (pojecie odwrotue do ciagliwosci), a z tego po-
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Rys. 3.

wodu materjat staje sie tamliwym. Wprawdzie wyza-
rzanie odpowiednie przywraca zgniecionemu materja-
towi jego pierwotne witasciwosci i proces ten odbywa
sieg stopniowo w miare zwiekszenia temperatury wyza-
rzania (rys. 4) a czas wyzarzania dziata w tym samym
kierunku, t. j. dazy do przywrdcenia zgniecionemu ze-
lazu stanu pierwotnego, jednak kazdej temperaturze
odpowiada pewne optimum; przedtuzenie procesu od-
puszczania poza to optimum dziata nie ekonomicznie.

0 50 75 wy B75 90 91/ 92p 9p7 945
Rys. 4.
§ 8. Co jestprzyczyng powodujgcg podobne

zmiany we wilasciwosciach zelaza podczas jego obrdbki
na zimno i podczas nastepnego wyzarzania?

Kazdy metal jest zbiorowiskiem krysztatéw; po-
szczegblnekrysztaty zbudowane sg z elementarnych
krystalograficznych uktadéw o najprostszem utozeniu
atomdéw a roznig sie pomiedzy sobg: 1) postacig ele-
mentarnego krystalograficznego uktadu, 2) iloscig ato-
moéw symetrycznie rozmieszczonych w danym elemen-
ciezgodnie z jego charakterem krystalograficznym,
3) geometrycznemi wymiarami wyobrazalnej siatki prze-
strzennej (miedzyatomowemi odstepami), 4) wymia-

rami i indywidualnemi witasciwosciami bu-
dowy samego atomu.

Zelazo bedace w postaci alotropowej
odmiany a, magnetycznej, nie zdatnej do
zatrzymania wegla w roztworze statym,
trwatej przy temperaturach nizszych od 900°
posiada przestrzennie centryczny ukilad
sze$cienny, w ktérym o$m atoméw z naj-
duje sie na narozach danego sze$cianu
a dziewiaty i ostatni w jego geome-trycz-
nym $rodku. Zelazo przy temperaturach
powyzej 900° znajduje sie w alotropowej
odmianie 7, niemagnetycznej, bedgcej w sta-
nie zatrzyma¢ w roztworze statym do 1,7°/0
wegla, posiadajgcej podobnie do a uktad
szescienny lecz juz ptaskocentryczny, w ele-
mentarnym uktadzie ktérego oprécz osSmiu
atomOw na narozach szescianu znajduje
sie jeszcze dalszych 6 w geometrycznych
$rodkach jego bocznych $cian (por. rys. 5).

Metal sktada sie z gromady nieregu-
larnie obok siebie utozonych krysztatow *);
kazdy krysztal posiada witasng orjentacje,
odmienng od innych, a konglomerat nie-
uporzadkowanych krysztatdw nie wyka-
zuje jakiej$ okreslonej orjentacji wspolnej

dla wszystkich krysztatdw. Kazdy krysztat posiada
inny op6r wobec sit zewnetrznych, w zalezno$ci od
kierunku dziatania. Pod wplywem odksztatcen wy-
stepuja w kazdym~” krysztale state, zalezne od typu

y Fe otTe

Rys 5.

siatki przestrzennej, ptaszczyzny tak zwanych ,,najmniej-
szych oporéw" (ptaszczyzn tupliwosci), po ktorych od-
bywajg sie wzajemne przesuniecia pewnych czesci
krysztatu (krysztatdw) (rys. 6). Tego rodzaju odksztat-
cenia plastyczne odbywajg sie przy pomocy poslizgu
wzdtuz wyzej wspomnianych statych ptaszczyzn poslizgu
(wyzej — ptaszczyzny najmniejszego oporu, ptaszczyzny
tupliwosci). Obrazowo mozna porowna¢ mechanizm
§lizgania w krysztale pod wptywem sit zewnetrznych
z tern $lizganiem, jakie powstaje w talji kart, $lizgaja-
cych sie jedna po drugiej pod naciskiem palca.
Plastyczno$¢ metali jest bezposrednio zwigzana
z ich zdolnoscig do tworzenia $ptaszczyzn poslizgu.
W miare wzrostu stopnia obrébki wystepuje powolny
obrot krysztatow do pewnego potozenia symetrycznego,
zaleznego od: 1) kierunku sit odksztatcajgcych, 2) od
natury siatki przestrzennej. Nowe to potozenie okazuje
najwiekszy opor sitom Scinajgcym. Wytwarza sie przy
tern zmiana orjentacji w poszczeg6lnych Kkrysztatach

*) Patrz mdj artykut .0 budowie metali i stopdw meta-
lowych™ Przegl. Gérn. Hut. 1925, 181, 222, 270.
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Rys. 6.

i krystalitach. Poniewaz wszelkie przesuniecia w Kkry-
stalicznym agregacie odbywajg sie wzdtuz Scisle okre-

$lonynh ptaszczyzn siatki przestrzennej, to juz przy
stabych odksztatceniach zachodzi rozszczepienie kry-
sztalu na cieniutkie warstewki zdolne do S$lizgania.

W miare wzrostu stopnia obrébki na zimno zachodzi
delikatne sfatdowanie (zakrzywienie) ptaszczyzn poslizgu,
i z tego powodu zmniejsza sie coraz bardziej zdolnosé

Rys. 7.

metalu do dalszego poslizgu. Zasada zatem umocnie-
nia metali polega na takiem hamowaniu (zaklinowywa-
niu) ptaszczyzn poslizgu przez obrébke na zimno.
Przy wyzszych stopniach obrébki na zimno moga zaj$¢
w siatce przestrzennej metalu miejscowe zaburzenia,
skutkiem tego powstaje rozbicie krysztatu na drobniej-
sze czeSci — okruchy (krystality).
(d. ¢ n)

WYTWARZANIE PARY WYSOKOPREZNEJ WEDLUG LOFFLERA.

(por, Engineering, r. 1925, str. 475)

metoda wytwarzania pary wysokopreznej, zapro-
jektowana przez profesora Wyzszej Szkoty
M Technicznej w Charlottenburgu Loéfflera, opra-
cowana zostata szczeg6towo w Wiedeniskiej
Fabryce Parowozéw we Florisdorfie pod
Wiedniem. Instalacja prébna na 100 kWh pracuje pod
ci$nieniem 100 at i jest w ruchu od grudnia 1924 roku.
Obecnie znajduje sie w przebudowie stacja, obliczona
na 900 kWh. Projektowane sa parowozy dla pociggow
pospiesznych o mocy 2000 KM przy ci$nieniu 120 at,
a stacja w kopalniach Zaktadow Witkowickich o mocy
18000 kWh przystosowywana jest do pomystéw Loéfflera.
Ciekawe informacje o szczeg6tach nowego pomystu
pochodzg od prof. A Riedlera, ktéry brat udziat w sze-
regu dosSwiadczen.

Charakterystyczng cechg pomystu Lo&fflera jest
okolicznos$¢, ze zawarta w paliwie energja cieplna prze-
twarza wode na pare przy pomocy zespotu podgrze-
waczy i przegrzewaczy, podczas gdy kociot whasciwy
nie znajduje sie w sferze ognia. Wytwarzanie pary
w kotle odbywa sie kosztem pary przegrzanej, wttacza-
nej do kotta przez odpowiedni przewdd. Cisnienie
panujace w tym przewodzie jest wyzsze od ci$nienia
w kotle, wobec czego do odprowadzenia wytworzonej
w kotle pary do przegrzewacza nalezy stosowac spe-
cjalng pompe. Ogdlny schemat takiej instalacji przed-
stawia rys. 1.

Pompa zasilajgca A ttoczy wode przez podgrze-
wacz E do kotta V. Z poczatku pare wytwarzamy
w matym kotle pomocniczym i przettaczamy jg pompa P
do przegrzewacza. Z przegrzewacza para wchodzi do
kotta przechodzac przytem przez wode, jak wskazuje
rys. 1L W kotle powstaje para, ktdrg przettaczamy do

przegrzewacza, skad powraca ona do kotta z powrotem
i zwieksza ilos¢ pary w obiegu.

Gdy cisnienie i temperatura w kotle dojdzie do
potrzebnej wysoko$ci doprowadzanie pary pomocniczej
ustaje i dalsze wytwarzanie pary odbywa sie juz wy-

tagcznie dzieki parze wtltaczanej do kotta z prze-
grzewacza.
£ y
/ If x
1/->
Y-Y Y-Y Y¥ VY Y n
Rys. 1
Dodatnig ceche takiego zespotu stanowi okolicz-

nos¢, ze przegrzewanie i wytwarzanie pary odbywa
sie w oddzielnych aparatach co pozwala na stoso-
wanie kottdw o duzej pojemnosci do wytwarzania
pary do 100 at i wiecej ciSnienia a wiec na wy-
zyskanie zalet pary przegrzanej wysokopreznej nie
uciekajac sie w tym celu do skomplikowanych kottéw
rurowych o matej pojemnosci. Ponadto cyrkulacja
wody w kottach rurowych zalezy od réznicy ciezaru
witasciwego goracej i zimnej wody. Cyrkulacji tej prze-
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szkadza wydzielanie sie pecherzykéw pary i osadéw,
co moze spowodowal miejscowe przegrzania $cianek.
W zespole Lofflera osady powstawa¢ mogg jedynie
w kotle i nie mogg sta¢ sie niebezpieczne. Wydzie-

lanie sie osadow powieksza nawet izolacje cieplng
kotta. Kociot ten znajduje sie pod wysokiem cisnie-
niem, lecz temperatura jego pozostaje prawie nie-

zmienng a naprezenia termiczne wobec tego, ze usu-
niety jest ze sfery ognia sg minimalne.
Kotty i maszyny parowe, przeznaczone do pracy

pod ciSnieniem 100 at nie moga by¢ budowane
wedtug starych wzordw. Nalezy rozstrzygna¢ no-
we zagadnienie, Kktére polega na tern, jakie normy
wytrzymatosci, wspdtczynniki wydtuzenia i jakie kon-

strukcje mogag tu znalez¢ zastosowanie. Do rozstrzy-
gniecia prowadza badania, przeprowadzone w warun-
kach normalnej pracy instalacyj tego typu. Badania
laboratoryjne nie wystarczajg. Do badan zastosowano
duzg pompe tlokowsa, ktérg mozna byto zastagpi¢ mniej-
szg pompa odsrodkowg. Pompa ttokowa wymaga
uszczelnienia ttoka i t. p. tak jak tlokowa maszyna
parowa i praca jej jest w tym wypadku zupeinie ana-
logiczna. Praca takiej pompy nie jest zbyt ciezka,
gdyz przezwycieza ona jedynie rdznice cis$nien, pracuje
zato stale pod bardzo wysokiem cisnieniem absoltunem.
W podobnych warunkach znajdujg sie przewody parowe,
wymagajace specjalnych uszczelnien. Liczba obrotow
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pompy waha sie w znacznych granicach i dochodzi
do 230 na minute. DosSwiadczenia nie nastreczyly
zadnych wigkszych trudno$ci. Para przegrzewana byta
od 450° do 500°C a nawet do 600°C. Przy spadku
temperatury z 600° do 450° nastgpito parowanie, czemu
jednak zaradzono bez wigkszych trudnosci. Wiekszos$é
doswiadczen nie trwata dtuzej nad 6 do 9 godzin.
Rozpoczynajgc badania przy zimnej wodzie do-
chodzono do petnego cisnienia w ciagu |5 godziny,
poczem wytaczano kociot pomocniczy. Dla tatwiej-
szego regulowania przegrzania stosowano paliwo ptynne
(ropa naftowa). Inzynier Kierujacy doswiadczeniami
rozporzadzat kompletem wskaznikow elektrycznych,
zmontowanych na osobnej tablicy i wskazujgcych
wszystkie potrzebne dane. Wskazywaty one poziom
paliwa, zuzycie paliwa, poziom wody, ci$nienie pary
przed i za przegrzewaczem, temperature w rdéznych
miejscach, zawarto$¢ CO i C02 w gazach spalinowych.
Temperature mierzono zapomocg termoelementéw i przy-
rzagdéw rozszerzalnych. Obie kategorje przyrzadow daty
jednakowe wyniki. Specjalne przyrzady miernicze i pa-
romierze zbudowane byty w wytwérni Siemens &mHalske
na podstawie wskazéwek prof. Lofflera. Sam kociot
dostarczyta wytwoérnia Diisseldorf-Reisholz réwniez na
podstawie projektu prof. Lofflera. Walczak kotta byt
prasowany ze stali specjalnej i wzmocniony zapomocg
odpowiednich ukotwien. A. Gr.

SPRAWOZDANIE Z DZIALALNOSCI STOW. DOZ. KOTLOW

W WARSZAWIE W ZAKRESIE KONTROLI

DZWIGOW

W M. ST. WARSZAWIE.

Od maja roku 1925 do 1-go lutego 1926 roku Stowarzy-
szenie skontrolowato stan bezpieczenstwa 622 dZzwigéw w m. st.
Warszawie, z ktérych:

1) 161 dzwigéw lada chwila grozito bezpieczenstwu
jezdzacych, i ruch tych dzwigéw zostat zawieszony do czasu
wykonania zaleconej fachowej naprawy.

2) 386 dzwigdéw uznano za mozliwe pozostawi¢ w stanie
czynnym z warunkiem jednak spetnienia zaleconej niezbednej na-
prawy w oznaczonym terminie.

3) 75 dzwigdw znaleziono w stanie zupetnie bezpiecz-
nym, co stanowi zaledwie 12 proc. og6lnej liczby dzwigéw
skontrolowanych.

Oprécz tego dokonano 234 powtérnych ogledzin dzwigéw
dla sprawdzenia zaleconej naprawy.

Kontrola wykazata nastepujace wady i uszkodzenia spraw-
dzonych dzwigéw:

1) Kompletne zuzycie sie i popeka-
nie znacznej ilosci poszczegdlnych drutéw w li-
nach nosnych a nawet catychpokretek . przy 110 dZwigach

2) Znaczne zuzyciel i n . 93
3) Niedziatanie aparatu klinéw, za-

trzymujacych kabine na prowadnicach na wy-

padek zerwania sie lin .. 125
4) Wadliwe dziatanie hamulca dzwigu ,, 16 "
5) Zdarcie sie przektadni $limakowej ,, 13
6) Nadmierne zuzycie panewek kot

HINOWYCh 6
7) Zupetny brak zamkéw bezpieczen-

stwa przy drzwiach ogrodzenia szybu . . ., 14
8) Zupetny brak kontaktéw elektrycz-

nych przy drzwiach......o o, 84

9) Brak podestu oddzielajgcego szyb

dzwigu od kot linowych gornej konstrukcji . 47
10) Obluzowanie sie sprzegta motoru

ze SIimakiem . 21
11) Niewtasciwy'sposéb umocowania lin 19

12) Niedziatanie mechanizmu zamkéw
automatycznych, lub kontaktéw elektrycznych,
przy niektérych drzwiach ogrodzenia . . 63
13) Wadliwe urzadzenie $wiatta w ka

DiNie 234
14) Brak urzadzenia sygnalizacji alar

mowej lub nieczynnos$ci takowej 262
15) Nieodpowiedniezabezpieczenie mo

toru elektrycznego i elektromagnetycznych apa

ratbw dzwigu pizez naprawe korkéw ipaskow

bezpiecznikowych zwyktym drutem nieokres

lonej, a nadmiernej mocy ... 296
16) Brak szkta, lub siatki w otworach

Swietlnych szybu 17

17) Kabel doprowadzajacy prad elek
tryczny do kabiny nieodpowiednio zabezpie
czony od uszkodzen mechanicznych .
18) Brak przepierzenia miedzy szybem
przeciwwagi chodzacej bez prowadnic w jed
nym szybie z Kabing ... 14
19) Uszkodzone kontakty wewnatrz szy
bu, wytaczajace motor w razie przejscia ka
biny poza punkty krancowe ... 11
20) Niedziatanie przycisku (st6j) za
trzymujacego kabine w dowolnem miejscu 19
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KURSY DLA PALACZOW KOTLOWYCH STOW. DOZ. KOTLOW
W WARSZAWIE.

1 Warszawa (18 do 30 stycznia 1926,-r.)

Wyktady trwaty od 18 do 30 styeznia 1926 r. wiacznie
w sali Panstwowej Szkoty Budownictwa Wspdlna 81. Stuchaczéw
byto 59.

Dn. 24.1. r. b. w niedzielg, zwiedzono kottownie Elektrowni
Miejskie] na Leszczynskiej, dla zaznajomienia stuchaczéw z nowo-
czesnemi urzadzeniami kottowni i objasnienia im sposobu obstugi
kottéw podczas pracy.

Wyktady ilustrowane byty przezroczami. Egzaminy dla pa-
laczéw przy kottach lgdowych odbyty sie na stacji Filtrow w War-
szawie; dla palaczéw na kottach statkowych egzamin odbyt sie
na poktadzie statku ,Batory“, na przystani, na Solcu; egzamin 16
palaczéw pracujacych na dragach nastapi po uruchomieniu drag
(czerpakéw).

Z wynikiem bardzo dobrym zdali egzamin pp.: 1) Jarosin-
ski Jan, 2) Kios Antoni,) 3) Kosobudzki Jerzy, 4) Kwiatkowski
Franciszek, 5) Stachurski Andrzej, 6) Zatoga Zygmunt.

Z wynikiem dobrym: 1) Btaszczyk Wactaw, 2) Buchwajc
Antoni, 3) Cegietka Jan, 4) Chudzynski Wactaw, 5) Kociszewski
Jozef, 6) Kowalik Ksawery, 7) Ostrowski Pawet, 8) Sich Stanistaw.

Z wynikiem dostatecznymm 1) Bagadzinski Jan, 2) Biela-
kowski Adam, 3) Bugalski Kazimierz, 4) Ciesielski Wtadystaw,
5) Godlewski Antoni, 6) Januszewski Jan, 7) Kedra Jan, 8) Kor-
djalik Bronistaw, 91 Lipinski Jozef, 10) Maroszek Jan, U) Olesz-
czuk Aleksander, 12) Osinski Antoni, 13) Pakulski Jan, 14) Ry-
siewicz Franciszek, 15) Skorupka N., 16) Szewczyk Antoni 17)
Wrzosek Stanistaw, 18) Zawadzki Tomasz.

Do powtérnego egzaminu zadeklarowano czterech palaczéw.

2. Warszawa (od 8 do 20 lutego 1926 r.).

Ze wzgledu na zbyt wielkg ilo$¢ zgtaszajacych sie na dwu-
tygodniowe krnsy dla palaczéw, Stow. Doz. Kottéw oprécz kur-

sow od 18 do 30 stycznia r. b. zorganizowato powtérny Kkurs
w Warszawie ktory trwat od 8 do 20 lutego r. b.
Na wyktady te zgtosito sie 67 stuchaczéw, z ktérych
czterech z powodu choroby uczeszcza¢ na nie nie mogto.
Stuchacze zwiedzili w dn. 1411 r. b. kottownie Elektrowni
Miejskiej przy ul. Leszczynskiej. Dn. 21 i 22.11. stuchacze zostali
poddani egzaminowi ktory zdali:

a) z wynikiem bardzo dobrym: 1) Baczek Stefan, 2) Dan-

kowski Sylwester, 3) Debecki Tomasz, 4) Majewski Szczepan,
5) Miszewski Jézef, 6) OsiAski Stanistaw, 7) Peczonek Wtia-
dystaw.

b) z wynikiem dobrym-. 1) Cieélicki Stanistaw, 2) Cwil

Jozef, 3) Kulinski Witadystaw, 4) Miernicki Stanistaw, 5) Olesin-
ski Jan, 6) Olszewski Jézef, 1) Podlaski Antoni, 8) R6zga Andrzej,
91 Suwata Stanistaw, 10) Syputa Marjan. 11) Lewandowski An-
toni, 12) Mazu$ Stefan, 13) Diugokecki Stanistaw.

c) z wynikiem dostatecznym-. 1) Bokusza Joézef, 2) Gabler
Adolf, 3) Gontarczyk Jan, 4) Kacprzak Jan, 5) Kielbasifnski Fran-
ciszek, 6) Koztowski Jan, 7) Lucerski Teofil, 8) Marczak Edward,
9) Miesak Walenty, 10) Milewski Stanistaw, U) Ogonek Antoni,
12) Podhorodecki Kazimierz, 13) Piekut Antoni, 14) Redtowski
Aleksander, 15) Rucinski Michat, 16) Sarnecki Bolestaw, 17) Stil-
ler Karol, 18) Szlenker Fryderyk, 19) Szymanski Jan, 20) Tokar-
ski Jozef 21) Trepkowski Jozef, 22) Wrzesinski Michat, 23) Zy-
wicki Maciej, 24) Majewski Stefan.

d) do flpowtérnego egzaminu zakwalifikowano pieciu pa-
laczow
e) niejstawito sie do egzaminéw 4 stuchaczéw

f) ze wzgledu na niemozno$¢ uruchomienia kottéw' statko-
wych egzaminy, dla 10 palaczéw kottéw statkowych odtozono
do czasu uruchomienia statkow.

POLEMIKA.

Z powodu art.: TS.

Szanowny Panie Redaktorze!

Czytelnik, ktoéry niema doSwiadczenia w krytycznem odczy-
tywaniu bilanséw cieplnych kottéw parowych, oraz, na zasadzie
osobistego doswiadczenia, nie posiada kryterjum w ocenie tych
badan, po przeczytaniu artykutu ,,W sprawie zmniejszenia ko-
sztéw wytwdérczych” *j, podpisanego przez p. T. (S., niewatpliwie
wysnuje wniosek, ze, chcac obnizy¢ koszt pary, nalezy koniecznie
instalowa¢ na miat paleniska ,Wotan“ z podwiewem.

W rzeczywistoSci tak nie jest.

Przedewszystkiem nalezy podkres$li¢, ze przytoczone w pow.
artykule rezultaty prob nie dajg materjatu do wysnucia konkret-
nych wnioskéw, brak w nich bowiern elementarnych danych nie-
zbednych przy ocenie préb kottowych, a wiec ciggu, przed zasu-
wg dymowa, temperatur gazéw kominowych i t. p, liczne za$
doswiadczenia z kottami ucza nas, ze korzystnie daje sie spala¢
na rusztach z podwiewem tylko miat lichego gatunku, miat za$
o wartosci opatowej 5789 kal z zawarto$cig popiotu 10,56% zali-
czamy do miatéw lepszych, ktore korzystniej spalaja sie, przy
dostatecznym ciggli kominowym, bez podwiewu.

Zwracam uwage, ze na obnizenie kosztu pary przy prébach,,
o ktérych mowa, wptyneta gtéwnie cena wegla, ktéra dla gatunku
groszek wynosi 33,3, dla miatu za$ 16,4, a nie zwiekszenie skutku
uzytecznego kotta o 3,5%, co niewatpliwie z tatwoscig dato by
sie osiggna¢ i przy starannem paleniu recznem.

Nalezy réwniez uwzgledni¢ rozchéd energji na poddmuch,
0 czem w ocenie rezultatbw mowy niema, a co wraz ze zwie-
kszonemi przy dmuchawkowych paleniskach stratami kominowemi,
pochtonie niewatpliwie owe zaoszczedzone 3,5%.

Celem niniejszego jest ostrzezenie przed artykutami, ktére
bedagc odczytywane po wiekszej cze$ci przez nie specjalistow,
mogg prowadzi¢ do catkiem mylnych wnioskéw i naraza witasci-
cieli matych zwitaszcza przedsiebiorstw, nie posiadajgcych nale-
zycie wyszkolonego personelu technicznego, na duze straty.

*)  Technika Cieplna N“ 1 rok 1926 str. 7.

W sprawie zmniejszenia kosztéw wytwdrczosci, por. Technika Cieplna 1926 str. 7.

kaczac wyrazy szacunku i powazania, prositbym o sprosto-
wanie artykutu o ktérym mowa w mys$l przytoczonych twierdzen,
zdobytych duzg praktyka.
Inz. B.w S.

Zarzut postawiony przez p. inz. B., iz artykut p. t. ,,W spra-
wie zmniejszenia kosztow wytwdérczych® umieszczony w Nr. 1
Techniki Cieplnej pragnie dowie$é, ze chcac obnizy¢é koszt pary
nalezy koniecznie stosowa¢ paleniska z podwiewem jest niestuszny.

W wymienionym artykule wskazano na to, ze przejscie
lepszych gatunkéw wegla na gorsze, a tern samem tansze, przy-
nosi korzysci finansowe, nawet wowczas je$li osiggniecie tego
potaczone jest z jednorazowym wydatkiem inwestycyjnym, ktory

zresztg w krotkim czasie amortyzuje sie dzieki osiggnietej
oszczednosci.
Jesli spalanie gorszych gatunkéw opatu jest mozliwe bez

zmiany instalacji, to oczywiscie kazdy mogac spala¢ wegiel tan-
szy nie bedzie kupowat drogiego, sortowanego wegla.

Spalanie drozszych gatunkéw opatu wynika z koniecznosci
utrzymania ci$nienia w kotle na wymaganej wysokosci, oraz wy-
produkowania odpowiedniej ilosci pary. Gdyby sie chciato spala¢
miat na tem samem palenisku, to okazatoby sie, ze w wielu wy-
padkach, jak to stusznie autor notatki zaznacza, statby temu na
przeszkodzie niedostateczny cigg kominowy.

W sprawie kosztéw podwiewu (a nie gmuchawek) zazna-
czy¢ wypada, ze energja, zuzywana przez naped wentylatora do-
chodzi do 1% produkowanej pary, co szczeg6lnie w wypadku
omawianym w artykule jest bez znaczenia, albowiem chodzi tu
0 farbiarnie w ktdérej cata para z maszyny pracujacej z przeciw-
ci$nieniem zuzyta zostaje do celéw fabrykacyjnych.

Wreszcie cate sprawozdanie nie miato charakteru bilansu
cieplnego poréwnawczego dla dwoéch typdw palenisk, [co byto
w artykule podkre$lone, natomiast chodzito o poréwnanie dwdch
bilanséw finanaowych.

Racz przyja¢ Szanowny Panie Redaktorze wyrazy szacunku
1 powazania. Inz. R. Biedrzycki.



