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RYSY W MATERJALE BLACH KOTLOWYCH

| PRZYCZYNY

ICH POWSTAWANIA.

por. Technika Cieplna, 1925, str.

§ 17. Kazdy kotlarz ma w swej praktyce wiele
ktopotu ze zjawiskiem nieoczekiwanego powstawania
rys na blachach kotta parowego. Przyczyny wywo-
tujace powstawanie tych uszkodzen sg bardzo zawite
i nie kazdy ocenia je wedtug rzeczywistej wartosci.
W ponizszem zrobimy prébe, wyjasnienia w miare
moznosci, przyczyn powodujagcych powstawanie takich
rys i przedstawienia mechanizmu ich powstawania.

Nie bedziemy bez uzasadnienia zrzuca¢ winy za
powstawanie rys na tak zwang ,,krucho$¢ na niebiesko",
ktéra ma powstawa¢ w materjale kottow parowych
podczas pracy ich w temperaturach odpuszczania na
niebiesko (2000—300°). Do niedawna zwalano wing na
»krucho$¢ na niebiesko" zwtaszcza w tych licznych wy-
padkach, w ktérych nie znajdowano rzeczywistego i wi-
docznego winowajcy powstatych w materjale uszko-
dzeh w postaci rys i peknieé. W 8§ 13 i 14 wyjasni-

lisSmy juz dostatecznie szczegOtowo istote ,kruchosci
na niebiesko" i obecnie wiemy, ze nie jest ona zwig-
zana z temperaturami ,niebieskiego nalotu™ (odpusz-

czania na niebiesko).

W zwyktych temperaturach zelazo kottowe jest
W znacznym stopniu sprezyste, a stopieA tej spre-
zystosci zalezy przedewszystkiem od skiadu chemicz-
nego, t. j. charakteru dodanych domieszek (np. Ni, Cr,
Mo,) a nastepnie od poprzedniej termicznej i mecha-

nicznej obrébki. Wszelka termiczna i mechaniczna
obrobka zmienia stan elastyczno$ci materjatu zelaz-
nego, a z tego powodu granica sprezystosci takiego

materjatu nie jest statg: dla samego tego materjatu
moze ona by¢ wiekszg lub mniejszg, a nawet w tym
samym materjale zmienia sie ona w mniejszym lub
wiekszym stopniu w zaleznosci od temperatur, w kto-
rych dany aparat pracuje i w zaleznosSci od okresu
trwania tej pracy (podczas starzenia, patrz 88 15 i 16).
Jedli obcigzenia robocze przekraczajg granice spre-
zystosci danego materjatu, to oznacza to, ze pod dzia-
taniem zastosowanych obcigzehA zachodzi¢ bedg w da-
nym materjale odksztatcenia plastyczne, ktére, jak

z 8 8 wiadomo, zachodzg przy pomocy poslizgéw wzdtuz
odpowiednich ptaszczyzn krystalograficznych, istniejg-
cych w samym krysztale i uwarunkowanych charakte-
rem krystalograficznego uktadu danego materjatu (w da-
nym wypadku zelaza), t. j. jego najprostszej jednostki—
siatki przestrzennej. W ten sposéb pod plastycznoscia
rozumie¢ bedziemy zdolno$¢ materjatu zelaznego do
przesunie¢ (pos$lizgéw) czesci swego krysztatu (krysta-
litow) wzdtuz ptaszczyzny poslizgowej bez utraty spdj-
nosci pomiedzy grupami atoméw, nalezacych do roz-
nych czesci krzysztatu (réznych krystalitow).

Wszelkie przemystowe sposoby obrdbki na zimno
pozostawiaja w poszczegOlnych miejscach materjatu
metalowego naprezenia w mniejszym Inb wiekszym
stopniu. Innemi stowy, w zaleznosci od stosunku swych
osi krystalograficznych do kierunku dziatania sit, kazdy
krysztat bedzie naprezony w pewnym jemu wiasciwym

i odmiennym od naprezehn sasiednich Kkrysztatow
stopniu.
W dobrym wiec nawet, jednolitym i czystym

materjale powstajg miejscowe wewnetrzne naprezenia,
jako skutek nieostroznej i niedbatej pracy w warszta-
cie mechanicznym, lub jako skutek btedéw charakteru
konstrukcyjnego. Przyczyng tych naprezed bywaja:
miejscowe pokaleczenia (zgniot) materjatu miotem, nie-
wiasciwe, nieSrodkowe uszczelnienie zapomocg nitow,
zbyt wysokie cisnienie przy nitowaniu i tem podobne
przewinienia w odpowiedzialnej pracy warsztatu me-
chanicznego.

Dalej do przyczyn powstawania naprezen zali-
czy¢ nalezy niejednakowe zmiany temperatury w jed-
nym i tym samym kawatku materjatu wywotane czy to
gwattownem ochtodzeniem poszczeg6lnych miejsc po
zbyt wysokich ogrzewaniach (n. p. przy cieciu blach
acetylenem, przy miejscowem ogrzaniu materjatu bla-
chy okoto otworu od rozgrzanych nitow i t. p.)
czy to jako skutek ostrych zmian przekroju, powodu-
jacych nierbwnomierne roztozenie masy metalu. Wszyst-
ko to wytwarza rdznice w szybkosciach ochtadzania
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co wptywa na miejscowe zmiany w objetosciach (kur-
czenie i wydtuzenie), a to znowu uwarunkowywuje
powstawanie réznic w zjawiajagcych sie wskutek po-
wyzszego miejscowych wewnetrznych naprezeniach.

Stusznie zalicza sie tego rodzaju miejscowe na-
prezenia do bardzo niebezpiecznych i uwaza sie¢ je za
jedng z przyczyn stabosSci materjatu. Jest to tem
stuszniejsze, ze wplywy tych miejscowych naprezen
dazg w zupeinie niepozgdanym Kierunku. Tak n. p.
podczas nieuniknionego starzenia metalu, t. j. w cza-
sie jego pracy, a zwilaszcza w temperaturach nieco
wyzszych od pokojowych, wptywy te doprowadzajg
do zwiekszenia kruchos$ci materjatu (patrz 8§ 15 i 16).
Algebraiczna suma wewnetrznych miejscowych napre-
zen w metalu moze byc¢ bardzo nieznaczng co do swej
bezwzglednej wielkosci a czesto nawet blizkg zera.
Jednakze roznica w wektorjalnem ustosunkowaniu na-
prezen dwuch sgsiednich miejsc jednego i tego samego
kawatka metalu moze by¢é o tyle wielka, ze metal
peka pod ich dziataniem jak sie to czesto moéwi sam
od siebie (np. podczas energicznego hartowania),
a czasami dopiero po uptywie znacznego odstepu czasu
i to nawet w warunkach zupetnego spoczynku¥*).
W jeszcze wiekszym stopniu szkodliwemi sg takie napre-
zenia, gdy dotgczg sie do nich obcigzenia zewnetrzne.
Suma z jednych i drugich moze w pewnych wypad-
kach przekroczy¢ nietylko granice sprezystosci lecz
i wytrzymato$s¢ materjatu. W tym wypadku szczelina
(ztom) wystepuje znacznie wcze$niej, anizeliby to miato
miejsce, gdyjy naprezen wewnetrznych nie byto.

8 18. Rozumie sie samo przez sie, ze w metalu
moga powsta¢ przedwczesne szczeliny i pod dziata-
niem zewnetrznych obcigzert odksztatcajacych zwtiasz-
cza w tych wypadkach, gdy metal jest zanieczyszczony
w znacznym stopniu (zuzlami), gdy jest przegrzany
Inb obrobiony na zimno (zgnieciony), czyli we wszyst-
kich tych wypadkach, gdy zakres kruchych niskich tem-
peratur zostat nadmiernie przesuniety w prawo—w stro-
ne wyzszych temperatur. Tego rodzaju zagadnienia
omowiliSmy w 8 14. Tutaj nalezy jeszcze raz pod-
kresli¢, ze materjaty przygotowywane z zelaza miek-
kiego okazujg sie bardzo czulemi na nieznaczne juz
zmiany temperatury i to w granicach zwyczajnych
temperatur i ze ta wrazliwo$¢ materjatu zelaznego
(jego zmiany tamliwosci, zmiany kruchosci) znacznie
stabnie w miare zwiekszenia zawartosci wegla — do
pewnej jego zawartosci. Roéwniez i stale stopowe
zwitaszcza niklowe i chromo-niklowe sg mniej czute na
mate zmiany temperatury w zakresie tak zwanych tem-
peratur zwyczajnych.

§ 19./?. H. Greaves i A. Jones wprowadzajag na
podstawie swych badan dodatkowy czynnik kruchoSci:
»krucho$¢ wyzarzania" (temper embrittleness). Do-
wiedli oni, ze miekka stal (w tej liczbie i malowe-
gliste zelazo) powolnie chtodzona w zakresie tempe-
ratury przemiany allotropowej ,a“—>,T“, co w prak-
tyce wynosi od 700° do 400°, okazuje sie zawsze
nieco bardziej kruchg niz gdyby dany materjat prze-
chodzit szybko przez ten Kkrytyczny zakres tempera-

*) W pewnych wypadkach, zachodzacych w praktyce
kruchos¢ miedzykrystaliczna moze wystgpi¢ sama przez sie nawet
po uptywie dtuzszego czasu po dokonaniu obrébki mechanicz-
nej w na zimno obrobionych wyrobach mosieznych (tuski karabi-
nowe i nosi nazwe ,pekanie sezonowell (season craking).
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tur *). Okazato sie przytem, ze pewne pierwiastki
(fosfor, mangan) sprzyjajg powstawaniu ,,kruchosci wy-
zarzania“, a inne znowu (molibden) zmniejszajg czu-
to$¢ materjatu na powstawanie ,krucho$ci wyzarzaniall,
patrz § 2.

jednakze nalezy przy tem bra¢ pod uwage, ze
uwalniajgc stal od krucho$ci wyzarzania zapomocg
szybkiego chtodzenia danej prdbki w wodzie od tem-
peratury przemiany allotropowej ,,71+—t,,*1l odbywa sie
znaczne rozrastanie ziaren i materjat staje sie stosun-
kowo gruboziarnistym, i dlatego kruchym. Szereg
jednak autoréw angielskich, W. T. Griffith, C. E. Stro-
meyer, upatrujg przyczyne ,kruchosSci wyzarzaniall ra-
czej w zwiekszonej zawarto$ci azotu, przenikajacego
wgtab materjalu podczas wyzarzania.

§ 20. Amerykanscy inzynierowie dozoru kottéw
ustalili jeszcze jeden rodzaj kruchosci: ,caustic em-
brittleness1l, t. j. krucho$¢ wywotang obecnos$cig silnie
zasadowej wody w kotle. Kruchos$¢ ta wystepuje w po-
staci rys na okoto nitow i tatwo mozna jg wykry¢
przy pomocy prob na uderzenie. Materjat blachy wy-
kazuje przytem czesto dobry procent wydtuzania (A)
lecz nieznaczng odporno$¢ na uderzenie (U) co do-
prowadza do wybuchéw w Kkotle parowym. Inzynie-
rowie amerykanscy skionni sg do ttumaczenia o0go6lnej
kruchoSci w materjale kotta parowego ponizej linji
wodnej wiasnie przy pomocy powstawania tej ,.caustic
embrittlenesll zwiekszajgcej sie przez staty dotyk go-
ragcych gazéw spalinowych z drugiej strony blachy.
Chemiczna strona procesu powstawania ,caustic em-
brittlenessll polega na nastepujagcem: Pod dziataniem
wod zasadowych zachodzi rozpuszczanie sie zelaza,
ktéremu towarzyszy wydzielanie sie wodoru (2KOHA-
+Fe=Fe/OFtI2+2K; 2K+2H20=2kO0H+H2. Wodor
»instatu nascendil moze czeSciowo przenika¢ do zelaza
i podobnie jak przenikajagcy azot, powoduje wzrost
kruchosci. Materjat zelazny w podobnych wypadkach
otrzymuje jak gdyby dodatkowe wewnetrzne napreze-
nia, ktdre wywotuja powstawanie szczelin juz z czesto
bardzo nieznacznych powoddw, jak np. nagte uderze-
nia, wstrza$nienia (krucho$¢ od wstrzgsnien), chwilowe
raptowne zwiekszenie cisnienia w kotle i t. d.

Podobne zjawisko: krucho$é¢ zelaza wskutek po-
chtaniania wodoru zachodzi przy bajcowaniu zelaza
(przed bieleniem, emaljowaniem i t. d.). Zauwazono
przy tem czesto fakt tworzenia si¢ baniek w zelazie.
Czy powstanie tych banieczek jest skutkiem procesu
odtlenienia znajdujacych sie w materjale zelaza tlenkéw,
czy tez zachodzi tu rozszerzanie sie juz przewalcowa-
nych baniek, czy wreszcie jest to skutek przeszkéod
mechanicznych, napotykanych przez przenikajace wgtab
metalu atomy wodoru, nie jestto po dzi$§ dzieh osta-
tecznie rozstrzygniete. Bezspornym jest jedynie fakt,
ze wzrasta przy tem krucho$¢ materjatu i tatwo po-
wstajg rysy powierzchniowe i bardziej gtebokie szczeliny.

§ 21. Nie mozna wreszcie poming¢ zjawiska ko-
rozji. Fizyko-chemiczny charakter tego procesu daje
podstawe do twierdzenia, ze stopieA zniszczenia wsku-
tek korozji bedzie sie zwiekszat w miare tego, jak
w materjale tworzy¢ sie bedg coraz wieksze rdznice

*) W stalach ogrzewanych ponizej A1l dajg sie od cza-
su do czasu zauwazy¢ szczeliny, posiadajace pewng prawidto-
wos$¢, a mianowicie: kierunek jednych z nich jest réwnolegty do
kierunku walcowania, a kierunek innych (ptaszczyzna szczeliny)
tworzy kat 45° z kierunkiem walcowania i sa one prostopadie do
ptaszczyzny walcowania. Zjawisko to zauwazyt Stead w 1898 r.
i stad nosi ono nazwe ,krucho$¢ Stead’a“.
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w miejscowych naprezeniach. Wytwarzajgce sie przy
tem ogniwa w materjale blachy kotlowej dajg wcigz
nowy impuls do zwiekszenia korozyj. Wystepuje to
tem tatwiej, gdy wskutek jednej z wyzej wytozonych
przyczyn powstajg rysy. Korozja bierze czynny udziat
w rozszerzaniu i pogtebianiu takich rys, o ile istnieja
inne bardziej energiczne czynniki zniszczenia. Obecnie
przejdziemy do omoéwienia tych wiasnie czynnikéw.
Postaramy sie przy tem odpowiedzie¢ na takie pyta-
nie; jak zachodzi powstawanie samej rysy?

§ 22. Przed powstaniem rys materjat musi sie
naturalnie znajdowaé¢ w jakim$ stanie naprezenia. Su-
mie wszystkich naprezern wewnetrznych i zewnetrznych
przeciwdziata suma wszystkich miedzyatomowych spo-
jen, znajdujacych sie w plaszczyznie prostopadiej do

kierunku naprezenia. Jest to bezwzgledna sp6jnosé
metalu. Jednakze takiego idealnego sumowania nie
mozna nigdy osiggnag¢ w metalu. Dlatego chociaz

powstawanie szczeliny jest wynikiem zniszczenia wiezi
atomowej przez sity odksztatcajgce, to jednak sity te
sg zwykle znacznie mniejsze od bezwzglednej spdj-
nosci metalu, a ztom sam odbywa sie stopniowo ra-
czej przy pomocy rozdzierania niz rozrywania, cho-
ciazby nawet zewnetrzne sity przytozone do danej
prébki byty rozciggajace.

Rozpatrzmy mechanizm powstawania ztomu w prob-
ce na rozerwanie. Poszczeg6lne krysztaly agregatu
metalicznego zachowuja sie odmiennie wobec dziata-
nia sit wewnetrznych. Mechanizm procesu ztomu roz-
poczyna sie od odksztatcen, zachodzgcych wskutek
poslizgdw wzdtuz statych ptaszczyzn atomowych (patrz
§ 8), a to oznacza, ze ztomy przechodzg w wigkszoSci
wypadkéw przez krysztat, a nie wzdluz granic krysz-
tatdw. Plaszczyzny S$lizgania tworzg w przedmiocie
zelaznym Kkat 45° z kierunkiem sit odksztatcajacych.
W sasiedztwie za$ ztomu krysztaty wydtuzajg sie. Im
wiekszem jest Srednie naprezenie, im blizszem jest ono
do statycznego naprezenia rozrywajgcego, tem wiek-
szych odksztatcen dozna badany agregat metalowy.
Zrozumiatem jest, ze skionno$¢ metalu do tworzenia
ptaszczyzn poslizgu odgrywa przy tem bardzo wazng
role. Metal plastyczny wykazuje wasciwosci automa-
tycznego hamowania $lizgowych ruchéw, w danej
ptaszczyznie (dzieki zaklinowywaniu ptaszczyzn $lizgo-
wych powstajgcemu wskutek taré miedzyatomowych).
Z tego powodu roéwnocze$nie z ustawicznem S$lizga-
niem w jednej i tej samej ptaszczyznie az do zerwa-
nia hamuje sie pomatu ruch na niej w miare wzrostu
oporéw przeciw $lizganiu a nastepnie zupetnie sie za-
trzymuje i przenosi sie na nowg ptaszczyzne, ktdra
tworzy z poprzednig kat 90". Tego rodzaju kolejnosé
§lizgania coraz to nowych ptaszczyzn pociaga za sobg
réwnoczesne zwiekszenie dtugosci i zmniejszenie po-
przecznego przekroju prébki.

Pierwsza rysa, rozpoczynajaca powstawanie ztomu
tworzy sie normalnie w $rodku probki na rozerwanie.
Dalsze rozszerzenie tej poczatkowej szczeliny odbywa
sie albo bezposrednio pod wptywem dalszych miej-
scowych wydtuzen, albo jest ostabione przez silnie
wyrazong dazno$¢ do odksztatcen zapomocg poslizgu
pozostatego przekroju. Metal plynie dajac ,,miske"
i tworzac szyjke. Stopienn wydtuzania i przewezania
moze by¢ wiekszy lub mniejszy w zaleznosci od zdol-
nosci danego materjatu do $lizgania.

Przejdziemy teraz do mechanizmu powstawania
szczeliny. Stabsze krysztaty danego agregatu metalo-
wego, a mogg by¢ takie chociazby wskutek odmien-

nego ukierunkowania (ktére moze powsta¢ nietylko
z powodu pierwotnej krystalizacji, lecz i wskutek na-
stepnej mechanicznej czy tez termicznej obrébki, albo
wskutek przecigzenia miejscowemi wewnetrznemi na-
prezeniami), stajg sie przecigzonemi w pewnym okre-
sie obcigzenia. Wtedy to sity zewnetrzne skupiajg sie
stopniowo na stabszych krysztatach i pokonywujg ich
op6r. Im mniejsze bedg sity zewnetrzne, tem dtuzsza
bedzie walka pomiedzy temi sitami a najstabszemi
krysztatami agregatu. Gdy metal jest zdréw i jedno-
rodny, to stawia on jednakowy op6r w catym swym prze-
kroju. W tym wypadku sity dziatajagce rozkiadajg sie
rbwnomiernie. Gdy jednak metal nie jest jednorodny
lub gdy jest zacznie obcigzony, to po uptywie pewne-
go czasu wystepuje skupienie natezen w najstabszem
miejscu, co wywotuje powstanie szczeliny albo nawet
catego szeregu szczelin. Gdy sie szczelina juz raz utwo-
rzyta, to na brzegach jej zachodzi skupienie naprezen,
ktére powodujg dalsze jej rozszerzanie. To ostatnie
wzrasta stopniowo i zwieksza sie w miare zwiekszenia
miejscowych naprezenn po brzegach szczeliny dop6ty
dopoOki pozostajagcy zdrowy przekréj probki lub czesci
maszyny nie zmniejszy sie do tego stopnia, ze nie
bedzie juz w stanie przeciwdziata¢ zwiekszonym na-
prezeniom. Gdy bowiem wielko$¢ tych naprezen prze-
liczona na pozostaty przekréj osiggnie albo nawet
przekroczy warto$¢ statycznego R danego metalu,
reszta prébki rozerwie sie wprost w spos6b statyczny.

Posta¢ ztomu bywa bardzo czesto zawitg, po-
niewaz w praktyce prostym naprezeniom (rozciagaja-
cym i $ciskajacym) towarzysza w wiekszym lub mniej-
szym stopniu naprezenia tamigce, skrecajgce, zginajgce
i inne.

Z punktu widzenia metalograficznego przebieg
ztomu charakteryzuje sie: 1) wystgpieniem linji po$lizgu
w oddzielnych krysztatach, 2) wydtuzeniem powstatych
linij poslizgu, 3) utworzenie rys mikroskopowych na
ptaszczyznach pos$lizgu i 4) rozszerzeniem tych rys,

wzajemnem ich polgczeniem i utworzeniem szczelin
makroskopowych. Nie jest jednak koniecznem zja-
wianie sie linji poslizgu przed utworzeniem szczelin

mikroskopowych (np. w stalach o znacznej zawartosci
wegla, okoto 0,5—0,6$). Szczeliny takie przypominajg
rozpadliny podczas trzesienia ziemi, lub szczeliny lo-
dowcowe.

§ 23. W zdrowym metalu przy zwyklych tem-
peraturach ztom (pekniecie) odbywa sie poprzez krysz-
tat (ztom wsrodkrystaliczny), poniewaz granice krzysz-
tatbw sg w takim metalu miejscami o zwigkszonej
wytrzymatosci. Na rys. 15%) (pow. 150 krotne) przed-
stawiajacym bieg powierzchniowej szczeliny na blasze
kottowej Nr. 8, stabo wytrawionej kwasem azotowym
widaé wyraznie w wielu miejscach, ze kierunek rys
nie schodzi sie z granicami krysztatdw. Odwrotnie
granice krysztatow zatrzymuja rozprzestrzenianie sie
rys powstatych wewnatrz krysztatu. Dalsze rozprze-
strzenienie tych rys jest mozliwem tylko przez zmianeg
kierunku. Ten nowy Kkierunek biegu rysy bedzie
kierunkiem odpowiednich ptaszczyzn tatwego poslizgu
w krysztale sgsiednim, chociaz niewatpliwem jest, ze
poszczegblne rysy powstate w sgsiednich albo bliskich
sobie Kkrysztatach moga sie zlagczy¢ w jaki$ inny
spos6b i ta cze$¢ ztomu moze by¢é miedzy krystalicz-
na, t. j. zachodzi¢ bedzie wzdtuz granic krysztatu
Rys. 16*) (pow. 130) przedstawia blache kottowa
Nr. 5 z peknieciem skiadajgcem sie z szeregu rys to

*) Por. osobng plansze.
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wsrdd, to miedzykrystalicznych. O ile w materjale
blachy kottowej znajdujg sie wieksze ilosci zuzlowych
wtrgcen, z natury swej kruchych, to bieg takiej po-
wierzchniowej rysy przechodzi czesto przez takie mi-
kroskopowe wtragcenia. Gdy materjat blachy kottowej
jest zanieczyszczony w jeszcze wiekszym stopniu, to
powierzchnia takiej blachy pokryta bedzie wieksza
iloScig wszelkiego rodzaju rys wsérdd i miedzy krysta-
licznych potgczonych ze sobg w jaki$ na oko chao-
tyczny sposdb, lecz niewatpliwie kierujacy tern #tacze-
niem wzdtuz miejscowych linij najmniejszych opordw.
Takiemi miejscami najmniejszych oporéw beda: 1) luki
mikroskopowe, 2) pecherze, 3) wtracenia zuzlowe, 4) kry-
sztaly naprezone. Na rys. 17*) (pow. 130) przedstawiajg-
cym blache kottowg Nr. 6 widaé caty system wszel-
kiego rodzaju rys peknie¢ i szczelin.

Rys. 18*) (pow. 270) dotyczy blachy Nr. 5 i przed-
stawia bieg pekniecia wzdtuz t. j. z ptaszczyzny jednego
zuzla na ptaszczyzne drugiego, potozonego na nieco
nizszym poziomie. Ziarna ferrytu znajdujgce sie bez-
posrednio pod tern peknieciem sg dosé silnie zgnie-
cione wskutek ogdlnego odksztatcenia materjatu bla-
chy, wywotanego przez gwattowne pekniecie.

W nieco podobny sposéb zachodzi posuwanie
sie pekniecia wgtab materjatu. Rys. 19*) (pow. 75) do-
tyczy materjatu blachy Nr. 5 i przedstawia Kkierunek
kilku rys mniej wiecej rdéwnolegtych do siebie a pro-
stopadtych do kierunku warstwowos$ci materjatu wy-
wotywanej przez walcowanie blachy.

Rys. 2w i 21*) (pow. 130) (materjat blachy Nr. 5)
przedstawia poprzeczne szlify i charakter rozprzestrze-
niania sie rys w gtab materjatu. Kierunek rozprzestrze-
niania sie rys pozostat wszedzie prostopadtym do
warstwowos$ci, co wywotane jest dziataniem sit tanig-
cych w kierunku prostopadtym do warstwowos$ci. Wy-
daje sie, ze charakter przebiegu poszczegélnych rys
jest miedzykrystaliczny, przy wiecej jednak szczeg6-
towem badaniu mozna w wielu miejscach ustali¢ bez-
watpienia wsrddkrystaliczny charakter rozszerzania sie
rys, Charakterystycznem dla obu fotografij jest to, ze
w wielu miejscach na granicach warstw rysy wyko-
nujag maty obrét w kierunku warstwowosci, a nastep-
nie pod wptywem sit tamigcych, ktére w procesie po-
gtebiania rys odgrywajg bez watpienia rozstrzygajaca
role, powracajg znowu do kierunku prostopadtego do
warstwowosci. Wyjatek stanowi rys. 21, gdzie rysa
odwraca sie w zakonczeniu swym dtuzszym koncem
0 90° od swego pierwotnego kierunku, prostopadtego
do kierunku warstwowos$ci blachy i na pewnej prze-
strzeni biegnie réwnolegle do warstwowos$ci wewnatrz
warstwy ferrytu. Na tym to odcinku rysy posiada ona
charakter bezwatpienia wsérédkrystaliczny. Wszystko to
potwierdza dawno znany fakt, ze Kkierunek warstwo-
wosci jest stabszym od kierunku prostopadiego do
warstwowosci. Wiadomo dalej, ze wieksze ilosci drob-
nych szczelin i wyciagnietych kruchych witékien zuzlo-
wych zawsze uktadajg sie w kierunku warstwowosci
§ 24. Niewatpliwie na powstawanie powierzchownych
szczelin wptywaja naprezenia tamiace, a po utworze-
niu rys dziata juz raczej obcigzenie rozrywajgce, wy-
wotane na powierzchni blachy kottowej przez we-
wnetrzne ci$nienie pary. Jesli za$ sprawa tak sie przed-
stawia, to z chwila powstania pierwszej rysy powierzch-
niowej naprezenia tamigce beda skupia¢ sie, na pod-
stawie wywodow z § 22, na koncach tej rysy, ktéra zno-
wu bedzie sie pod ich dziataniem pogtebiaé. Stad wy-

*) Por. osobng”plansze.

nika, ze najwieksze naprezenia skupia¢ sie bedg zaw-
sze w koncu rysy, a w dalszych warstwach beda sie
tego rodzaju naprezenia zmniejsza¢ co do swej bez-
wzglednej wartosci. W tych wypadkach proces rekry-
stalizacji daje nam mozno$¢ odkrycia zmian naprezen
od brzegu szczeliny wgtagb materjatu. Rys. 22*) (pow.
130), blacha kottowa Nr. 5, przedstawia koniec szcze-
liny nieco rozszerzonej wskutek korozji. Po procesie
ekrystalizacji przez przecigg 24 godzin przy 710° wy-
kryliSmy, ze warstwa bezposrednio idaca za szczeling
sktada sie z nadzwyczaj drobnych krysztatéw fer-
rytu widocznie pod dziataniem sit tamigcych zostata
ona naprezong do najwyzszego stopnia. Nastepna
warstwa skitada sie z ziaren r6znej wielko$ci, wsrod
ktérych pewne posiadajg znaczne wymiary. Nie ulega
watpliwosci, ze ta warstwa byta mniej naprezona, i ze
stopienn wewnetrznych odksztatcen, powstatych w siatce
przestrzennej krysztatow tej warstwy pod dziataniem
istniejgcych tu naprezen byt bliskim do krytycznego
(patrz 810). Spowodowato to znaczne rozrastanie krysz-
tatbw w odpowiednich temperaturach rekrystalizacjil
Co$ podobnego przedstawiono na rys. 23 *) (pow. 130).
materjat blachy kottowej Nr. 5, gdzie uwidoczniono
materjat blachy z powierzchni po rekrystalizacji wraz
z idacent po powierzchni peknieciem. Tutaj widac
jasno, ze okolice bliskie do szczeliny byty widocznie
w chwili powstawania szczeliny naprezone, a stopien
tego naprezenia byt bliskim do krytycznego. W miare
jednak posuwania sie w obie strony od szczeliny
wielkos¢é ziaren szybko powraca do zwykiego stanu.
Oznacza to, ze albo nie byty one zupeinie naprezone,
albo w tak matym stopniu, ze nie spowodowato to
zjawiska rozrastania ziaren podczas nastepnej rekry-
stalizacji. Sama szczelina rozszerzyta sie nieco pod-
czas rekrystalizacji i zapetnita sie tlenkami.

§ 25. Badacz ma do rozporzadzenia rézne spo-
soby wykrywania naprezehn w migkkiej stali. Sposoby
te posiadaja rézny stopied doskonato$ci. Poniewaz

pomys$ine rozwigzanie tego zagadnienia t. j. odkrycie
stanu naprezenia materjatu zelaznego staje sie w co-
dziennej praktyce bardzo waznem, przeto zatrzymamy
sie pokrotce nad wyjasnieniem jakiemi sposobami
moznaby osiggna¢ ten cel. Podziat wszelkich mozli-
wych i nadajgcych sie do tego celu sposobdw i me-
tod zaczerpneliSmy z pracy badaczy angielskich
T. H. Turner'a i J. D. Jevons’a (Iron and Steel. CXI.
1925. 169— 188). Wspominaja oni:

1) o zdawna zastosowywanej do tego celu bezpo-
$redniej obserwacji linji Liiders’a (figury dziatania sit),
ktore zjawiajg sie wewnatrz krysztatéw, gdy obcigzenia
przekrocza granice sprezystosci w danym materjale.

2) o bezposrednich pomiarach, jak to zapropo-
nowat prof. E. Heyn w 1913

3) o pomiarach zmian gesto$ci i twardosci.

4) o analizie gazéw wydzielajacych sie podczas
rozpuszczania odksztatconego zelaza w kwasie azo-
towym.

5) o pomiarach zmian
0 réznym stopniu zgniotu.

6) o wytrawianiu kwasem solnym lub azotowym,
ktore dziatajg silniej na miejsca zgniecione**).

7) o pomiarach zmiany oporu elektrycznego.

8) o zmianach w#asciwo$ci magnetycznych.

potencjatlu  w miejscach

**) 0. Wazan w Z. d.V. D. I. 1924 1185— 1190 proponuje
bardziej uproszczony i krétszy sposéb wytrawiania kwasem azo-
towym przy zwykiych temperaturach.
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9) o badaniu rentgenograficznem.

10) o badaniach mikroskopowych(metalograficznych.

11) o badaniach zapomocg rekrystalizacji.

12) o wytrawianiu specjalnemi  odczynnikami,
z ktérych najbardziej opracowang jest metoda Fry
(Stahl und Eisen 1921, 1093).

Metoda Fry polega na wytrawianiu probki roz-
tworem dwuchlorku miedzi w kwasie solnym przy
ogrzewaniu do okoto 200°. Po mniej wiecej diugiem
wytrawianiu wystepujg wyraznie linje dziatania sit
(Kraftwirkunsfiguren). Na rys. 24*) przedstawiono dwa
poprzeczne przekroje starej blachy kottowej. Fotografje
te wziete sg z pracy Fry’a. Pierwszy przekr6j wytra-
wiony zostat zwyklym odczynnikiem, uzywanym w me-
talografji dla makroskopji (wodny roztwor chlorku ami-
no-miedziowego) i pozwala wykry¢ stopiei i charak-
ter rozmieszczenia zanieczyszczen. Drugi przekréj wy-
trawiony zostat specjalnym odczynnikiem Fry’a i wy-
kazuje kierunki dziatania sit i stopien wywotanych
przez nie naprezen. Rys. 25*%) zapozyczony z pracy
D. Jevons'a (Ir°n and Steel. CX1. 1925. 191 — 204)
przedstawia linje dziatania sit w obszarze otworu dla
nitdbw, oraz charakter i stopied naprezen wywotanych
przez stabe rozciaganie.

Jednak i ta metoda jedyna z posrod licznych,
opracowana w dostatecznym stopniu, ktéra znalazta
szerokie zastosowanie praktyczne, nie jest doskonalg
i nie daje catkowitego przedstawienia o rzeczywistym
stanie fizycznym materjatu i o jego zdolnosci do pra-
cy na przyszto$¢. Trzeba materjat poddawaé dodatko-
wym badaniom. | tu wyptywa pytanie, jakiemi meto-
dami poza analizg chemiczng i badaniem metalogra-
ficznem nalezy przeprowadza¢ badanie materjatu, aby
w potgczeniu zpoprzedniem mozna byto ostatecznie roz
strzygna¢ pytanie nie tylko o obecnym stanie mater-
jatu, lecz by mozna bylo postawi¢ prognoze o jego
przysziej pracy.

§ 26. Powszechnie przyjete metody badarn daza
do wyjasnienia:

1) Charakteru i stopnia odpornosci metalu przeciw
statym odksztatceniom przy obcigzeniach statycznych,
skad otrzymujemy dane o wiasciwosciach sprezystych
metalu, o jego wytrzymatosci R i twardosci FI.

2) Zdolnosci metalu do odksztatcen plastycznych
przez pomiar trwatych wydiuzen metalu pod wpltywem
obcigzen statycznych (A), ijego przytem zwezenia (C),
co okre$la zarazem zdolno$¢ metalu do tworzenia ptasz-
czczyzn pos$lizgu. Ostatnie dwa o znaczenia (A, C) otrzy-
mujemy rownoczes$nie z okresleniem granicy sprezystosci
i wytrzymatosci, a w catosci okreslajg one juz do pe-
wnego stopnia stan fizyczny metalu, chociaz zalezy to
w znacznej mierze od warunkdw badania (wymiaréw geo-
metrycznych probki, sposobu obcigzenia, szybkosci
badania i t. p.). Uzupetniajgce dane otrzymujemy z okre-
Slenia zdolnosSci metalu do kucia, okreSlenia kata skre-
cenia, kata zginania i t. p.

3) Okreslenia pracy potrzebnej do wykonania pe-
wnych odksztatcen lub tez ztomu, co daje podstawe do
wyjasnienia zdolnosci materjatu do wytrwatosci prze-
ciw raptownym obcigzeniom, i co na to samo wycho-
dzi okre$la stopienn ciggliwosci materjatu. Materjat po-
winien przy tern wykazaé zdolno$¢ do pochtoniecia
pewnej ilosci energji bez powstania szczelin i statych
odksztatcen, podobnie jak sprezyna. Tego rodzaju ba-
dania dynamiczne sg bafdzo czute na obecno$¢ w me-
talu wszelkiego rodzaju wad budowy, zanieczyszczen

*) por. osobng plansze.

(zuzli, szczelin, luk i t. p.), a rdwniez na btedy ob-
rébki termicznej i mechanicznej. Badania przeprowadza
sie na prébkach z nacieciem (badania kruchosci). Na
te ostatnie badania zwracajg obecnie wielkg uwage,
wyniki ich uwaza sie za rozstrzygajace przy ocenie
wartosci danego metalu lub stopu. Zwlaszcza w zasto-
sowaniu do badahA blach kottowych metoda ta (dyna-
miczne badania kruchos$ci) musi znajdowac¢ sie obok
badan ze statycznem obcigzeniem. Bardzo czesto zda-
rzajg sie wypadki, ze materjat blachy kottowej wyka-
zuje dostateczng wytrzymatos¢ i wydtuzenie, a jest
przy tern kruchy. Przeciwnie materjal ciggliwy zawsze
posiada dobre R i A.

4) Zdolno$¢ materjatu do wytrzymatosci na
sowo zmieniajgce sie naprezenia, mozna okresli¢ jedy-
nie z badan materjalu na zmeczenie.

Przyjeto powszechnie dokonywa¢ badan materja-
téw metalicznych w tak zwanych temperaturach poko-
jowych. Jednakze ta ogoOlnikowa umowa daje czesto
powo6d do fatalnych i catkowicie biednych wnioskdw
0 mechanicznych wiasciwos$ciach metalu w tempera-
turach jego codziennej stuzby t. j. w bliskich lecz nie-
co roznigcych sie od tak zwanych temperatur pokojo-
wych. W § 14 omoéwiliSmy doktadnie teoretyczne pod-
stawy tak zwanej kruchosci na zimno i obecnie wie-
my, ze przejScie z ciggliwego obszaru do kruchego
bywa czesto gwattowne i to tak dalece, ze zmiana
temperatury o pare stopni w strone nizszych tempera-
tur przeprowadza nagle materjat z zakresu ciggliwego
do zakresu kruchego. Obrdébka termiczna (ulepszanie)
przesuwa zakres ciggliwy w lewo, t. j. w strone niz-
szych temperatur; przegrzanie, obrébka na zimno,
obecno$é zanieczyszczen, (tlenki, azotki, fosfor, siarka,
mangan) odsuwaja zakres ciagliwy w prawo (patrz
rys. 9), t. j. w strone wyzszych temperatur. Ztego po-
wodu cato$¢ badahn od temperatury— 20° do-f-150°,
wzglednie §-200° zarysowywuje potozenie i charakter
przebiegu krzywej spadku krucho$ci w miare zwieksza-
nia temperatury. Cato$¢ tych wynikéw wspélnie z ana-
liza metalograficzng wyjasnia nie tylko zagadnienie
stopnia czysto$ci materjatu i stopnia jego zgniotu, lecz
réwniez i stan jego obrobki termicznej. RoOwnoczesnie
mozna rozwigza¢ pytanie, czy dany materjat moze bys$
jeszcze ulepszony zapomocg obrdbki termicznej i to
w jakim stopniu!l

Zupetnie zrozumiatem jest, ze wplywy obrobki
mechanicznej, obrébki termicznej, jak réwniez i stop-
nia czysto$ci materjatu (jego sktad chemiczny) sumuja
sie, Ogdlny stan odpornos$ci materjatu przeciw uderze-
niom (stan jego kruchosci) jest wynikiem wszystkich
trzech wplywajacych czynnikéw. Do oddzielenia kaz-
dego z tych trzech najgtdwniejszych czynnikéw przy-
czyniajg sie analiza chemiczna, i analiza metalograficzna.

Celem powyzszego artykutu byto zwréci¢ uwage
miarodajnych czynnikéw na konieczno$¢ poddawania
blach kottowych badaniom kruchos$ci w temperaturach
od —20° do -j- 200°. Jest to tem wiecej potrzebnem,
ze na podstawie zestawienia zmiany kruchosci danego
materjatu wraz ze zmiang temperatury badania w po-
staci krzywej, (patrz rys. 9.) mozna wyprowadzié
wnioski o zachowaniu sie danego materjatu podczas
jego dalszej stuzby, a rowniez wyjasnia sie stopien
jego poprzedniej obrobki termicznej.

Po wprowadzeniu wysokopreznych kottow paro-
wych do naszej codziennej draktyki bedziemy zmu-
szeni do tem bardziej celowego i wiecej szczego6to-
wego badania czystosci i wartosci technologicznej ma-
terjatu kottowego.

iy
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BADANIA TARTAKU.

WYNIKI

I. Opis badanych maszyn.

1. Lokomobila parowa z wycigganym systemem
rurowym i przegrzewaczem pary, zbudowana w r. 1911
w fabryce H. Lanza w Mannheimie na 12 at rob.
cisnienia. Maszyna parowa jednocylindrowa pracujgca
z wydmuchem pary. Para powrotna podgrzewa wode
zasilajagcg. Stawidto zaworowe z osiowym regulatorem
syst. Lentza.

2. Tartak.

a) Trak (Gater) z dolnym napedem i szerokoscig
ramy w Swietle 650 mm. zbudowany w fabryce Blumwe
w Bydgoszczy, b) Pita tarczowa (cyrkularna) o $rednicy
500 mm do podiuznego ciecia desek c) Pita wiszaca

0 $rednicy 500 mm z ramieniem 1800 mm do po-
przecznego ciecia desek, d) Szlifierka o S$rednicy
280 mm do szlifowania pit.

Il. Cel badania.

Badanie miato na celu ustalenie rozchodu opatu
1 pary na KMi[ godz. i jednostke rznietego drzewa,
jak réwniez okre$lenie mocy zuzywanej na wprowa-
dzenie w ruch tartaku i na jednostke drzewa.

Podczas badania rznieto kloce sosnowe $wiezego
ciecia (marzec).

I1l. Wyniki badania.
/. Kociot parowy.

Powierzchnia ogrzewalna kotta m2 20,95
" przegrzewacza » 14,6

” rusztu » 2,0

Stosunek pow. rusztu do pow. ogrzewalnej 1:10,6
Opal: trocinywilgotne bezpo-

Srednio z pod traka.

Cieptodajnos¢ uzytkowa 1 kg trocin kal. 1721

Zawarto$¢ wilgoci w trocinach 1 53,61

Ilo$¢ spalonych trocin na 1 godz. kg- 230,6

» » » n n

i 1 m2 pow. rusztu kg- 1150
Woda:

llo§¢ wodyodparowanej na ZXgodz. kg. 3510

» >» » » n
i 1 m2 pow. ogrzewalnej » 16,5
Temperatra wody zasilajacej
a) przed podgrzewaczem w 6°
b) za » 76°

Para:

Sr. cisnienie w kotle at 11,2

Sr. temperatura pary przegrzanej °C 285°

Odparowalnos¢ z 1 kg trocin 1,525
Gazy:

Sr. temperatura gazéw w dymnicy °C 272»

” " powietrza w kottowni » 15°

Sr. ciag w dymnicy mm st w. 9

Sprawnos$¢ kotta z przegrzewaczem % 571

Straty ciepta n 42,9
2. Maszyna parowa.

Srednica cylindra parowego mm 196

CIEPLNA

Skok ttoka mm 350
Sr. ilo$¢ obrotéw/min. podczas obcigzenia 200,4
Zuzycie mocy:
Bieg jatowy maszyny fgcznie z pednig KMi 9,3
Srednie obcigzenie przy czynnym calym
tartaku podczas rzniecia klocow . 33,0
Sr. zuzycie mocy przez maszyny w tartaku
33,0 — 9,3 = KMef 23,7
Najwieksze obcigzenie maszyny przy
czynnym tartaku KMi 44,5
Najmniejsze obcigzenie " " n 24,3
Ogolny rozchdd pary na godz. kg 351
Rozchéd pary na KMi/ godz. 10,64
trocin ,, 7,0
ciepta ,, kal. 7666
Ogéblna sprawnos$é termiczna
catej lokomobili % 5,24
Sprawnos$¢ termodynamiczna maszyny
parowej 59,1

Zuzycie pary na jednostke mocy maszyny w sto-
sunku do cyfr spotykanych przewaznie w matych tar-
takach jest niewielkie, jednakze dla opisanej tu loko-
mobili jest ono za wysokie, gdyz powinno wynosié¢
ok. 9 kg na KMi/ godz. Pochodzito to wskutek tego, ze
zawoOr wypustowy od strony tylnej pokrywy bardzo
czesto nie odcinat pary, wskutek czego $wieza para
wlotowa miata moznos$¢ czeSciowego ulatniania sie na
zewnatrz.

3. Tartak

Podczas préb trak (gater) wprowadzat w ruch
10 pit w nastepujacym uktadzie: 4 deski po 1", 2 deski
po 2" i 3 deski po 2,5" grubosci. Rznieto kloce sos-

nowe $wiezego ciecia. Srednio w ciggu 1 godziny
rznieto 7,67 klocéw o $rednicy 16" do 18" przy S$red-
niej dtugosci kloca ok. 4,3 m i og6lna ilos¢ prze-
rznietego drzewa wynosita 5,254 m3godz.
4. Whnioski ogdlne.

Sr. moc maszyny na m3drzewa/godz KMi 6,28
Zuzycie trocin T kg 43,9
Zuzycie pary - kg 66,8

Przyjmujac wage 1 m3 klocéw sosnowych $wie-
zego ciecia ok. 1000 kg, otrzymuje sie zuzycie trocin
4,39% w stosunku do wagi rznietego dzewa.

Nalezy zwroci¢ uwage wszystkich, kto zamierza
stawia¢ silniki do wprowadzania w ruch urzadzen tar-
tacznych by nie Kkierowali sie cyframi katalogowemi
obcigzeA maszyn tartacznych i nie stawiali zbyt ma-
tych silnikéw, gdyz wptywa to bardzo na zmniej-
szenie produkcji.

Utarto sie naprzyktad mniemanie, ze do porusze-
nia opisanego tartaku wystarczy lokomobila o mocy
6 KMnom — ok. 18 KMef, tymczasem przyktad ni-
niejszy wskazuje, ze lokomobila musi posiada¢ moc
normalng ok. 30 KMef.
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Do art. Prof. FESZCZENKO-CZOPIWSKIEGO
RYSY W MATERJALE BLACH KOTLOWYCH | PRZYCZYNY ICH POWSTAWANIA.

Rys. 15. Rys. 16.

Rys. 17. Rys. 18.



Do art. Prof. FESZCZENKO-CZOP1WSKIEGO
RYSY W MATERJALE BLACH KOTLOWYCH | PRZYCZYNY ICH POWSTAWANIA.

Rys. 19. Rys. 20.

Rys. 21. Rys. 22.



Do art. Prof. FESZCZENKO-CZOPIWSKIEGO
RYSY W MATERJALE BLACH KOTLOWYCH | PRZYCZYNY ICH POWSTAWANIA.

Rys. 24. Rys. 25.
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W. ZAREMBA, inz., Inz. Stow. Doz, Kottéw w Poznaniu.
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INSTALACYJ

CIEPLNYCH.

P odczas powaznego przesilenia jakie obecnie prze-
myst nasz przezywa wielki nacisk potozy¢ nalezy
na mozliwe obnizenie kosztow produkcji ze
wzgledu na rynek zagraniczny i konieczno$¢
eksportu oraz braku $Srodkow obiegowych i tanie-

go kredytu.

W dzisiejszych warunkach niewiele przedsiebiorstw
moze sobie pozwoli¢ na wieksze i kosztowniejsze inwe-
stycje, ktoreby zasadniczo zmienity caly system i me-
tody dotychczasowej produkcji. Tern silniej wiec nalezy
zaznaczy¢, ze istota oszczednej gospodarki nie zawsze
polega na zasadniczej przebudowie i na zmianach za-
krojonych na szeroka skale, lecz przeciwnie, czestokro¢
znaczne oszczednosci mozliwe sg do osiggniecia przez
zastosowanie prostych i tanich S$rodkow. Zasade po-
wyzszg musimy sie nauczy¢ stosowac i w dziedzinie
gospodarki cieplnej, gdzie mniej sie moze docenia zna-
czenie drobnych uszkodzen, brakéw i niedoktadno$ci
w dziataniu tak waznych np. organéw jak kociot pa-
rowy lub silnik ze wzgledu na rozchdd energji i zrodta
jej—paliwa.

Pragne zwréci¢ tutaj uwage w pierwszym rzedzie
na te niedoktadnosci, ktére w codziennej naszej praktyce
zawodowej albo same rzucajg sie w oczy, albo tez
przez proste i niekosztowne zarzadzenia z tatwoscia
wykry¢ i usungé sie dadza.

1) NieszczelnosSci obmurza kotta jako to rysy
i pekniecia powodujg zasysanie chtodnego zewnetrznego
powietrza do paleniska, lub do kanatéw. Skutek—obni-
zenie temperatury paleniska, nadmierne zwiekszenie ga-
z6w spalinowych, znaczna strata ciepta na ich ogrza-
nie, zbedne obcigzenie komina i zmniejszenie jego
ciggu.

2) Nieumiejetne palenie bywa zawsze przyczyng
znacznej straty ciepta, a wiec nadmiernego rozchodu
paliwa. Zte palenie polega gtéwnie na: 1) nieprzystoso-
waniu iloSci powietrza do grubosci warstwy i do ro-
dzaju paliwa; 2) na nierbwnomiernem zarzucaniu pa-
liwa, skutkiem czego powstawa¢ mogg na ruszcie
zwiaszcze w poblizu przewatu, bardzo niepozadane
miejsca obnazone; 3) na niezastosowaniu grubosci war-
stwy paliwa do jego rodzaju i do obcigzenia kotta.

3) Nieszczelnosci osprzetu kotta, zaworéw bez-
pieczenstwa, potgczen kotnierzowych kroécow i prze-
wodow parowych sg bardzo czesto przyczyng znacznej
straty pary.

4) Brak otuliny na cze$ciach kotta lub na prze-
wodach parowych powoduje znaczne straty cieplne przez
promieniowanie powierzchni nieotulonych, przyczem
cze$¢ zawartej w przewodach pary ulega wskutek ozie-
bienia skropleniu.

5) Nieszczelnosci lub wadliwe dziatanie przy-
rzadow odwadniajacych na przewodach parowych staje
sie przyczyna, ze wraz zwodg uchodzi i pewna ilo$¢ pary.

6) Nieodpowiednia, zbyttwarda woda zasilajgca,
przy braku podgrzewacza lub aparatu do oczyszczenia
wody. Zjawisko to, zwtaszcza w mniejszych zaktadach
przemystowych jest na porzadku dziennym i powoduje
nieobliczalne wprost straty skutkiem szybkiego zanie-

czyszczenia kotta a co zatem idzie wielkie straty paliwa
i zniszczenie kotta w krdétkim przeciggu czasu.

7) Marnowanie wielkiej iloSci ciepta, zawartego
w parze odlotowej badZz pomp, badZ maszyn parowych.
Niejednokrotnie sama para stracona jako odlotowa
w pompach parowych wystarczytaby na ogrzanie wody
zasilajagcej kotty do temperatury 70°—=80°, cata za$ be-
daca do rozporzadzenia ilos¢ pary odlotowej — na
ogrzanie wszystkich budynkéw fabrycznych.

Podobnie ma sie rzecz z marnowang tak czesto
wodg goraca, powstajagca ze skroplenia pary grzejnej
lub pary z przewodéw parowych. Skropliny tego ro-
dzaju mogg by¢ z powodzeniem zuzyte do ogrzewania
lub do suszenia.

8) Nieszczelnos¢ diawnic, ttokéw, zaworéw lub
suwakoéw maszyn parowych, jak réwniez nieprawidtowe
ustawienie lub zty montaz organéw rozrzadu pary po-
woduje az nazbyt czesto nieobliczalne straty energji
cieplnej.

9) Zbyt mate obcigzenie maszyny parowej w sto-
sunku do jej mocy albo prowadzenie jej pod zmiejszo-
nem ci$nieniem bywa przyczyng nadmiernego zuzycia
pary i bardzo nieekonomicznej pracy.

10) Nieszczelnos$¢skraplacza. Niedostateczna ilos¢
wody S$wiezej doprowadzana do skraplacza powoduje
zkg proznie co zmniejsza moc maszyny i zwieksza zu-
zycie pary.

Oto pobiezny wykaz grzechéw powszednich, na-
potykanych w kazdej prawie przemystowej instalacji
parowej. Mylitby sie jednak ten ktoby przypuszczat, ze
jednorazowe i gruntowne usuniecie brakow datoby
gwarancje trwatych i pomys$inych rezultatdw bez zadnej
dalszej troski. Chcac aby korzysci nie byty chwilowe,
azeby instalacja cieplna utrzymywata sie stale na wy-
sokos$ci zadania i dawata maximum oszczednosci paliwa,
niezbedne jest nieustanne jej dozorowanie, wykonywane
przez miejscowe kierownictwo ruchu, badZ przez kom-
petentne i dozér taki zawodowo traktujgce instytucje.
Niezwykle waznym i wprost niezbednym warunkiem
racjonalnego wykonywania takiego dozoru sg szeroko
juz na Zachodzie rozpowszechnione przyrzady kontrolne
i miernicze. A wiec paromierze i wodomierze, ciggo-
tnierze do mierzenia ciggu, termometry i pirometry do
mierzenia temperatur w kotle, temperatury pary prze-
grzanej, przyrzady do analizowania gazdéw spalinowych,
a przynajmniej do okre$lania zawartosci C02 wreszcie
indykatory powinny znajdowac sie w kazdem wiekszem
przedsiebiorstwie.

W Niemczech od szeregu juz lat istniejg stacje
cieplne (Warmestellen), ktérych zadaniem jest fachowe
badanie wszelkich niedomagan w zakresie gospodarki
cieplnej i opracowywanie szczegdtowych projektéw
zmian lub przerébek, ktore niewielkim uskutecznione
kosztem dawaé¢ mogg znaczne oszczednosci. Jako przy-
ktady zachecajgce do koniecznego i w tym Kkierunku
u nas postepu podaje ponizej Kkilka krotkich sprawo-
zdan zaczerpnietych z posréd catego szeregu prac po-
dobnych zgrupowanych i podanych przez Warmestelle
Dusseldorf, ktéra zmiany te i ulepszenia w odno$nych
przedsiebiorstwach zaprojektowata.
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1) Przez staly nadz6r cieplny instalacji kottowej
oraz przez wprowadzenie podgrzewania wody zasilaja-
cej para odlotowg udato sie zmniejszy¢ rozchdd gazu
wielkopiecowego z 1,5m3 na 1,0m3 na kg pary. Przy
zapotrzebowaniu miesiecznem 10.000 ton pary; oszczed-

no$¢ wynosi okoto 835 ton wegla miesiecznie czyli
okoto 200.000 Mk. rocznie.
2) Przez staranne otulenie i uszczelnienie prze-

wodOéw parowych oraz przez usprawnienie podziatu pary
0g6lny rozchdd pary zmniejszyt sie o tyle, ze obecnie
okoto 25% wszystkich czynnych dotychczas kottéw
unieruchomiono, skutkiem czego w tym samym stosunku
zmniejszyt sie rozchod paliwa w kottowni.

3) Przed rozpoczeciem nadzoru przez stacje cieplnag
paleniska kottéw z recznem zarzucaniem paliwa byty
bardzo zle obstugiwane. Palacze zarzucali nieregularnie
wieksze iloSci wegla. Na przodzie rusztu lezata gora
wegla, natomiast tylna cze$¢ rusztu byta prawie zu-
petnie nie pokryta. Po wprowadzeniu statego nadzoru
w krétkim czasie osiggnieto, ze palacze zaczeli zarzucac
w rownomiernych odstepach czasu niewielkie ilosci we-
gla i rozdziela¢ go réwno po catej powierzchni rusztu.
Warstwa jest utrzymywana obecnie znacznie nizsza, niz
poprzednio. Od czasu wprowadzenia nowego sposobu
palenia zaoszczedza sie miesiecznie przecietnie 120 ton
wegla przy tej samej ilosci zuzywanej pary. Oszczed-
no$¢ ta stanowi 11 do 12% catkowitej ilosci zuzywa-
nego przez powyzsze kotly wegla i przedstawia rocznie
warto$¢ okoto 25.000 Mk. Obecnie dozorowanie pala-
czy i palenisk zostato jeszcze dalej udoskonalone przez
wprowadzenie aparatow kontrolnych co wptyneto na
nowe znaczne powiekszenie oszczednosci.

4) W pewnych zakladach znajdowaty sie trzy
oczyszczacze wody zasilajgcej systemu Reiserta. Proces
wapienno-sodowy. Miesieczny rozchod sody wynosit na
poczatku wprowadzenia nadzoru ok. 20 ton. Przez stalg
kontrole oczyszczania wody rozchdd sody zmiejszyt sie
0 50%. Woda surowa byta przytem zmiekczana ze 15°

Z CODZIENNEJ PRAKTYKI

Z PRAKTYKI ELEKTRYCZNEGO SPAWANIA.

W lokomobili na 600 KM, z wycigganem pa-
leniskiem ujawniono szereg peknie¢ w Scia-
nie sitowej pomiedzy otworami dla ptomie-
niowek. Inz. Stow. Doz. Kottéw nie dopu-
scit lokomobili do dalszej pracy a decyzji

swojej nie mogt zapisa¢ do ksigzki urzedowej wskutek

odmowy jej wydania przez wiasciciela. Zadanie pi$mienne
przedstawienia ksigzki pozostato réwniez ,bez odpo-
wiedzi.

Lokomobila zostata sprzedana innej firmie, ktéra
jednak po zasiggnieciu opinji w Stow. Doz. Kottdw
cofneta sie od kupna. Niezrazeni tem niepowodzeniem
wiasciciele kotta sprzedali po pewnym czasie lokomo-
bile innym nabywcom wraz z ksigzkg kottowa, w ktd-
rej oczywiscie nie byto zadnego ostrzezenia, dotycza-
cego uszkodzen.

Po zarejestrowaniu przez nowonabywce lokomo-
bili w Stowarzyszeniu, zwr6cono odrazu uwage, ze ta
lokomobila posiada powazne uszkodzenia, wymagajace
zmiany $ciany sitowej, gdyz zadne inne naprawy nie
odpowiadaty celowi.
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na 2° niern. twardosci. Oszczedno$¢é wynosi: miesiecznie
1.200 Mk., rocznie 14.400 MKk.

5) Woda skroplona pewnej instalacji ogrzewania
parowego odptywata bezposrednio do stawu. Obecnie
woda ta przeprowadzona zostaje uprzednio przez grzej-
niki magazynu biatego zelaza i zupetnie wystarcza do
ogrzania i wysuszenia zelaza. Dotychczasowe ogrzewa-
nie para Swieza w ilosci ok. -300 kg, okazato sie zbed-
nem. Oszczedno$¢ w poétroczu zimowem wyniosta

0,3 X 24 X 180 czyli 6,500 Mk. Koszt instalacji stano-
wit 1.100 Mk.

6) Przez uproszczenie pewnej sieci przewodéw pa-
rowych przez zmniejszenie przekrojow przewodoéw, za-
stapienie potgczen kotnierzowych spawanemi, wstawie-
nie zaworéw igtowych w miejsce garnkéw odwadnia-
jacych, postawienie podwd@jnych zaworéw przy kazdym
wiekszym odbiorniku pary, uwidocznienie wylotu pary
z kurkéw i z zaworéw bezpieczefistwa, postawienie
paromierzy, zamykanie we wiasciwym czasie przewo-
déw nieuzywanych i izolowanie sieci przewoddw og6lny
rozchod pary w zaktadach zmniejszyt sie o 30% co sta-
nowi oszczednos$ci 48.000 MK. miesiecznie.

7) Przez wprowadzenie sumiennie i starannie pro-
wadzonych sprawozdan z ruchu, ktére sporzadzane zo-
stajg codziennie i doreczane poszczegbélnym Kkierowni-
kom ruchu a zawierajg notowane wedtug licznych pa-
iomierzy i innych aparatow wskazania, osiggniete zo-
stalo najwyzsze mozliwe obcigzenie poszczegdbinych
kottbw. W rezultacie za§ 900 m2 pow. ogrzew. kottow
pokrywa catkowite zapotrzebowanie pary podczas gdy
poprzednio 1782 m2pow. ogrz. nie wystarczalo na po-
trzeby i nie spos6b byto utrzymac¢ petnego cisnienia
pary w kottach. Spdtczynnik sprawnosci kottéw pod-
niost sie przecietnie z 0,35 do 0,70. W poréwnaniu do
stanu poprzedniego zaoszczedzono ok. 2.000 ton bry-
kietow wegla brunatnego miesiecznie czyli ok. 360.000 Mk.
w stosunku rocznym.

STOW. DOZ. KOTLOW.

Nowonabywca nie uswiadomiony przy kupnie
0 uszkodzeniach lokomobili, a zwigzany umowag, co do
daty uruchomienia przedsiebiorstwa znalazt sie w trud-
nem potozeniu, wobec czego Stowarzyszenie whrew uprze-
dniej opinji dopu$cito w charakterze czasowej naprawy
elektryczne spawanie powyzszych peknie¢ z zastrzeze-
niem, ze ten sposdb naprawy nie daje gwarancji pew-
nosci pracy lokomobili, ktéra moze byé uruchomiona
zaledwie na kilka miesiecy do czasu ustawienia inne-
go silnika. Na kilka dni przed tak wyznaczonym ter-
minem, ujawniono przeciekanie $ciany sitowej, wsku-
tek czego zatrzymano lokomobile i stwierdzono po-
nowne pekniecia. Poniewaz nowonabywcy zwigzani
byli surowg umowg co do ciagtosci pracy przedsiebior-
stwa, zwrocili sie do Stowarzyszenia o dopuszczenie
ponownego spawania z tem, ze lokomobila stuzy¢ be-
dzie wytgcznie jako silnik rezerwowy na wypadek
przerwy w pracy juz ustawionego statego silnika. Sto-
warzyszenie przystato na propozycje pod warunkiem,
ze 1) sprowadzona zostanie i zalozona nowa $ciana
sitowa, 2) ze lokomobila ze spawang S$ciang sitowg
pracowa¢ bedzie mogta przez krétki okres czasu po-
trzebny na przygotowanie zapasowego systemu rurowego,
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3) ze ci$nienie zostanie obnizone i praca lokomobili
bedzie miata charakter rezerwowy. (Szkic wykonane-
go spawania podany jest na rys. 1).

Sjic Sciany sitowy 600 jonnej
LojomobilLi

I/fi rur ankrowych.

Szpice spojefh eLepttycznych pepniec $cian
sitowych.

Rys. L

Przed zupetnem juz wykoriczeniem roboty odno-
towano jedno nowe pekniecie, wytlomaczono je sobie
niedopatrzeniem i zaczeto przygotowywac¢ je do spa-
wania. Przygotowanie wymagato usuniecia Kilku rur;
wobec stabego stanu S$ciany sitowej wyjmowania rur
dokonywano z wielkg ostroznoscig. Nie baczac na to,
w pewnej chwili dat sie stysze¢ gtosny dzwiek peka-
jacej blachy i na $cianie sitowej ujawniono osiem no-
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wych peknie¢ nawylot i szereg nadpeknie¢ w ogdlnej
ilosci do 20. Oczywiscie zaniechano naprawy i $ciane
sitowg zupetnie zdyskwalifikowano. Spawanie byto wy-
konywane bez zarzutu, o czem Swiadczy to, ze zadne
ze spawanych miejsc nie pekto, a pobrane prdébki wy-
kazaty wyniki wiecej jak zadawalniajace.

Z tego wnosi¢ nalezy, ze pekniecia w $cianach
sitowych w wigkszo$ci wypadkéw Swiadczg o wadliwej
budowie czasteczkowej materjatu i ze nie mozna pole-
ga¢ na ich naprawie, chociazby jaknajlepiej dokonanej.

M. D.

UZYCIU SMOCZKOW PAROWYCH DO WYKONY-
WANIA PROB WODNYCH.

P rzy probie wodnej jednego z kottbw (w kotto-
wni o kilku kottach) administracja fabryki za-
mierzata uzy¢ pompy parowej, poniewaz nie
zaopatrzono sie poprzednio w pompke recz-
ng. Propozycja ta byla przez rewidenta od-

rzucona, natomiast, aby unikng¢ powtdrnego przy-
jazdu do fabryki i kosztéw =z tem zwigzanych oraz
zwioki w czasie, zastosowano do wykonania proé-
by inzektor, bioragc do niego pare z czynnego Kkotta,
stojagcego obok. Przy 5-ciu at cisSnienia pary w tym
kotle tatwo doprowadzono cisnienie prébne do po-
trzebnych 9 at. Cala procedura pompowania wody
trwata zaledwie kilka minut. Wzrost ci$nienia w kotle
poddanym prébie byt przy tem stopniowy, tagodny,
bez najmniejszych uderzen i nie wymagat zadnego wy-
sitku miesni ludzkich. Uzycie smoczka nie spowodo-
wato dostrzegalnego zwiekszenia sie temperatury zimnej
wody w kotle.

Wysoko$é najwiekszego mozliwego ci$nienia wo-
dy w przewodzie ttoczacym mozna okre$li¢ kazdorazo-
wo teoretycznie w zalezno$ci od Kkonstrukcji smoczka,
ci$nienia pary, temperatury wody zasilajacej i t. d. Liczne
badania wykonane w Niemczech (w Codthen) stwier-
dzity doswiadczalnie, ze przy cisnieniu pary od 4 do
9at i przy temperaturze pompowanej wody okoto 25C.
smoczki parowe dajg moznoS$¢ osiagniecia cisnienia
wody w przewodzie ttoczacym dochodzgcem przecietnie
do wysokos$ci podwdjnego ci$nienia pary w kotle. Oko-
liczno$¢ ta moze wiec by¢ niekiedy wyzyskana prak-
tycznie jak w przytoczonym wypadku dajagc dobre wy-
niki i prawidtowe wyjscie z sytuacji.

P. Czarnecki.

Inz. Stow. Doz. Kottéw w Poznaniu.

Wobec nastreczajgcego pewne watpliwosci w srodowisku Czytelnikéw ,, Techniki Cieplnej,,

koncowego ustepu artykutu inz. p. J. Kunstettera p. t.: ,Jak zamawiac silniki spalinowe4 wydru-

kowanego w zeszycie 6-tym Techniki Cieplnej zr. b. oSwiadczamy, ze zastrzezenia pod adresem

w. m. Gdanska, jakie w ustepie tym zawarte

zostaly, mialy na widoku jedynie i wylgcznie

licznych a nieodpowiedzialnych posrednikow i w najmniejszym stopniu nie dotyczylty wytwor-

cow silnikéw spalinowych.
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KOMUNIKATY STOWARZYSZEN DOZORU KOTLOW.

STOWARZYSZENIE DOZORU KOTLOW
W POZNANIU.
ZnizKi optat.
nchwalone przez Walne Zgromadzenie w dniu 26 lutego 1926 r.

1) Taryfy optat rocznych i optat potagczonych =z ustawie-
niem nowych lub przeniesieniem kottéw uzywanych bedacych
wiasnoscig Ministerstwa Spraw Wojskowych znizono o 25%. Za
rewizje powtdérne wykonane na miejsce chybionych pobiera sie
optaty normalne bez znizek. (Dz. U.R. P. 1925, N°56poz. 404).

2) Taryfy optat za podnosnice (Dz. U. R. P. 1925, jY~56,
poz. 403) bedace witasnoscig Ministerstwa Wiadz Wojskowych
zniza sie o 20%.

3) Za rewizje wewnetrzne lub préby wodne przed lub po
naprawie kottéw, wykonywane na zadanie cztonkéw Stowarzy-
szenia udziela sie 25% znizki w stosunku do taryf dla kottow
z dozoru zleconego (Dz. U. R. P, 1925 Ne 56 poz. 404).

4) Za rewizje warnikéw w przetwérniach padliny naleza-
cych do cztonkéw Stowarzyszenia zniza sie optaty (Dz. U. R P.
1925 N° 56 poz. 403) o 50% pod warunkiem, ze jednocze$nie
wykonana zostanie préba wodna lub rewizja wewnetrzna kotta
parowego, a suma optat za rewizje warnikow wykonane tego
samego dnia wyniesie nie mniej niz 35 zt. Jezeli warniki zo-
stang poddane rewizji bez jednoczesnej rewizji wewnetrznej lub
préby wodnej kotta parowego, to optate za zrewidowany tylko
jeden warnik oblicza si¢ wedtug taryfy urzedowej a przy wiek-
szej ich ilosci rewidowanych tego samego dnia stosuje sie zniz-
ke 50% przyczem suma optat nie moze byé mniejszg niz 50 zt.

STOW. DOZORU KOTLOW W WARSZAWIE.
SPRAWOZDANIE TECHNICZNE.
Por. Technika Cieplna, 1926, str. 90.

W dniu 1 stycznia 1925 r. Stowarzyszenie sktadato sie
z 7.364 cztonkéw rzeczywistych z 8.534 przedsiebiorstwami, w tej
liczbie 326 przedsiebiorstw zleconych.

W ciggu roku 1925 przybyto 540 cztonkéw rzeczywistych
z 786 przedsiebiorstwami, w tej liczbie zleconych 57. Ubyto
za$ 116 cztonkoéw rzeczywistych ze 161 przedsiebiorstwami.

W dniu 1 stycznia 1926 roku Stowarzyszenie sktadato sie
z 7.788 czionkéw rzeczywistych z 9,159 przedsiebiorstwami,
w tej liczbie 383 przedsiebiorstw zleconych; kottéw zarejestro-
wanych w Stowarzyszeniu byto 13.733 czynnych i 2.855 nieczyn-
nych, razem 16.538 krttow, w tej liczbie zleconych czynnych
692 i nieczynnych 181

Z powyzszego wynika, ze liczba cztonkéw rzeczywistych
Stowarzyszenia w stosunku do roku poprzedniego wzrosta o 5,8%,
przedsiebiorstw o 7,3%, a kottéw a 5,1%.

Na jednego stowarzyszonego wypadato $rednio 2,13 kottdw,
a na jedno przedsiebiorstwo 1,8 kottow.

Dane statystyczne dotyczace kottéw dozorowanych w 1925
roku zawarte sa w 6 tablicach.

Tablica. | zawiera wykaz kottéw na 1 stycznia 1926 r.
wedtug lat budowy. Najstarszy kociot pochodzi z 1865 roku bu-
dowy i jest typu buljerowego.

Tablica 11 zawiera wykaz kottéw znajdujacych sie pod
dozorem zleconym, nalezacych do dziewieciu Ministerstw oraz
do oséb prywatnych. Ogo6lna liczba kottéw wynosi: czynnych
692, nieczynnych 181, z czego do os6b prywatnych nalezy czyn-
nych 86, nieczynnych 26.

Tablica Il zawiera podziat kottéw dozorowanych przez
Stowarzyszenie wediug powierzchni ogrzewalnej:

czyn. niecz. %

do 2 M KWee 20 12 0,2
od 2, , do 20 m kw. . . . 5692 740 38,76
20. , B 50 , u S 2939 851 22,84

5 , . . 100, e 2572 558 18,86
100 ,, . , 200 e, 1143 194 8,04

, 200 ,, . . 300 , ., S 440 55 3,0
300 ,, ,  ,400 186 6 1,17

. 400 . T WYZEJ e 49 2 0,32
Chwilowo nierozsegregowanych: .o 692 437 6,81
Razem 13733 2855 100,00

Tablica 1V zawiera podziat kottéw wedtug cisnienia ro-
boczego:

ilos¢ 0/0
do 4 Kg/em KW...oomiennicierne, 664 4,0
od 4 do 6 kg/cm kw. . . . 2172 13,09

od 6 do 8 kg/cm kw. 3858 23,25
- 8, 10 2504 15,1
. 10. 12 . 2529 15,24
, 12 15 . 814 51
150 wyzej . . . 94 0,57
Chwilowo nierozsegregowane 3923 23,65
Razem 16588 100,00

Tablica V zawiern podziat kottéw wedtug typéw a mia-
nowicie:

ilos¢ 0/0

A WalCZaKOWEe ..o 632 3,81

B. Ptomienicowe z paleniskiem pod kottem . . 25 0,15
C. Ptomienicowe z paleniskiem wewnetrznem lub

przedpaleniskiem.... .. 3812 23,00

D. PromieniOWKOWE ..o 919 5,54

E. Parowozowe ze stojacg skrzynig ogniowa 4935 29,75
E. Lokomobilowe z wysuwanym systemem i leza-

€q SKIzynig 0 gnNioW @ .o 9912 17,55

G. Optomkowe (wodnorurkowe).... . 1056 6,36

H. Chwilowo nierozsegregowane...........cns 2297 13,84

Razem 16588 100,00

Tablica VI zawiera podziat kottow wedtug
mystu, a mianowicie:

rodzaju prze-

czyn. mecz. %
ROINICtWO oo 3242 229 20,91
Gorzelnie i rektyfikacje . 896 186 6,52
Browary i drozdzownie . 151 37 1,13
Przetw. prod. rolnych
(krochm.. syrop i t. d.) 121 29 0,9
Przetw. prod. spoz. (fabr.
czekol. masl. mlecz.) 79 16 0,63
Cukrownie ... 510 89 3,55
Przem. miyn. i piek. . . 657 121 4,69
Garbarnie. ... 204 49 1,53
Przem. witékienniczy . . 1020 208 7,4
drzewny . . . . 1353 294 9,95
, chemiczny:
(farb., pral., przetw.
thUSZCZ.) s 482 133 3,74
Przem. metalowy. . . . 440 130 3,43
»  Ppapierniczy . . . 115 19 0,82
,  ceramiki i szkia . 317 85 2,42
gérn.-hutniczy . . 356 135 2,96
naftowy:
kopalnie . . . 1246 565 10,92
rafinerje . . . 118 26 0,87
Kopalnie wegla . . . . 501 87 3,54
Cement, wapno, gips . . 109 9 0,71
Przemyst budowlany . . 61 22 0,5
Elektrownie.......ccccovvvinne. 219 22 1,45
Zaktady miejskie. . . . 257 42 1,8
Wynajem kottéw. . . . 36 1 0.22
Komunikacja ... 100 9 0,65
Rézne i mieszane . . . 446 135 3,5
Razem . . . 13041 2674 94,94
Zlecone . . 692 181 5,26
Ogoétem 13733 2855 100,00
16588

PRACE PERSONELU TECHNICZNEGO.

W roku sprawozdawczym 1925 dokonano:
1) odbioréw technicznych nowoustawionycli kottéw:

a) nowych . 231
D) Starych e 677
razem 1108

co stanowi 6,6% w stosunku do og6lnej liczby
16-583 kottéw zarejestrowanych i pozostajacych
pod dozorem Stowarzyszenia.



technika cieplna.

2)' préb wodnych kottéw: 12) badania poréwnawcze miocki réznych
porzadkowych 3350%) rodzajow zboza przy pomocy lokomobil rolniczycli n
nadzwyczajnych 554%) 13) badania catej gospodaiki cieplnej
niepomys$inych 459**) i elektrycznej w elektrowniach . 5

14) sporzadzenie projektow przebudowy
4353 E1EKEFOW N i oo 1

3) rewizyj wewnetrznych kottow: 15) badania gospodarki cieplnej w browa-

POrzadkowych e 6389%) rach, papierniach, ralinerjach cukru, zapomocg pa-
NAadzZWyczajnych 903*) FOM T8 T ZY cooooeioeeeeoeeeeeeesesse s 5
razem..... oo 7292 m*ynacﬁe) badania catkowitej gospodarki w A

czyli 140% w stosunku do 4578 rewizji przewi- : - e : B
dzianych w my$l przepisow co 3 lata. o nli7)a cbhadanla catkowitej gospodarki w kroch 1

4) rewizyj zewnetrznych kottdw:

T I T L2 T 6297 Carmi %]8) badania catkowitej gospodarki w gar-
DEZ PATY corooerrerrseersoeerseersereeeersereseeree 3521 arniach ... S — P — 2
19) badania suszarni wyttokéw. 1
FAZEM oot 9818 20) badania catkowitej gospodarki na wo-
czyli 146% w stosunku do 6866 rewizyj przewi- dociggach m iejskich c
dzianych w my$l przepiséw co 2 lata. 21) badania catkowitej gospodarki paro-
5) rewizyj kottéw przy kupnie-sprzedazy. 153 wej tacznie z opracowaniem nowych projektow
6) wyjazdéw w réznych sprawach kotto- przebudowy cuk_rownl ............... T — 9
wych, nieobjetych poprzedniemi rubrykami w roku 22) badania urzadzen $wiatta elektrycznego 3
SPrawozdawczym DY 0 s 820 23) badania dZWigOW ..., 744
7) stosownie do rozporzadzenia Ministra 24) badania tryskaczy e 4
Przemystu i Handlu z dnia 3.VI 23 r. przy kot- 25) badania Wirdwek ... 117
tach przeegzammowano palaczy . 661 26) badania butli na kwas weglowy 1676
Nieza’eznie od tego inzynierowie Stowa- 27) badania butli na tlen . . 136
rzyszenia egzaminuja palaczy przy kazdej rewizji 28) badania aparatow do wyrobu  wody
kottowej. sodowej . ) ) ) 6
8) przeegzaminowano maszynistéw . 21 29) badania aparatéw browarniczych 1
9) badan naczyn pod ci$nieniem,wiréwek 30) badania warnikow A 1
I LP. WYKONANO it 1993 31) badania parnikow S . 67
10) ekspertyz technicznych dokonano w 32) badania zbiornikéw na benzyne, 1
179 przedsiebiorstwach. 33) badania i pomiary zbiorn kéw na rope 1
11) ilo$¢ inzynier6w czynnych stale w 34) badania aparatow do gotowania dek-
Stowarzyszeniu wynosita $rednio 36 stryny ) ) ) 1
12) ogéblna ilos¢ dni roboczych inzynie- 35) badania aparatow do parzenia przedzy 3
réow poza pracg w biurze wynosita 7867 36) badania aparatéw ,Lia” 2
13) ilos¢ dni pracy inzyniera w ciggu roku 37) badania aparatow ,Stromlos” 2
poza biurem wynosita $rednio R 218 B 38) opracowanie pr_OJektu n'ormalne_J' |nst§—
14) ilos¢ odwiedzonych przedsiebiorstw lacji kottowo - maszynowej dla instytucji pan-
WYNOSTHA oo 12805 SEWOWEJ oo, R T
co stanowi 150% ogélnej liczby przedsiebiorstw ~ 39 opracowanie projektu ustawienia ra-
na 1 stycznia 1925 r. batki do drzewa z napedem elektrycznym
15) ilo$¢ przedsiebiorstw odwiedzonych 40 opracowanie projektu komina fab-
przez jednego inzyniera w ciggu roku wynosita rycznego . : : .
STEANTO coiiececeee e 355 41) opracowanie projektu ustawienia sil-
16) ilos¢ przedsigbiorstw odwiedzonych nika Dlesela .............................
przez jednego inzyniera dziennie wynosita . 15 ~ Oproécz tego Instytut Termiczny w Borys-
17) ksiazek kottowych nowego typu wy- tawiu przeprowadzit caty szereg prob z palenis-
QANO oottt 2190 kami na rope i gaz ziemny oraz badan laborato-
co stanowi 13,2% ogodlnej liczby kottéw. ryjnych z aparatami pomocniczemi, przeznaczo-
W roku sprawozdawczym wykonane zostaty przez inzy- nemu do pomiaréw w przemysle naftowym.
nieréw Stowarzyszenia nastepujace ekspertyzy techniczne w 179 Szczegotowe opisy niektorych ekspertyz
przedsiebiorstwach. sg zamieszczone w organie Stowarzyszenia ,, Tech-
1) préby odparowalnoéci kothéw . 52 nika Cieplna”.
2) badania réznych systeméw rusztéw |
na rozmaite rodzaje opatu (miat weglowy, we- STATYSTYKA TECHNICZNA KOTLOW.
giel proszkowany i t. d.): . p .
a) rusztow ,Uefja” na miat weglowy Liczba kottéw, zostajacych pod dozorem
b) » Evaporator " . Stowarzyszenia.
©) ¥ »Wotan” Na 1 stycznia 1925 roku byto kottow:
d) palenISK na py* W$9|0Wy i Czynnych ..................................... 13541
) 3) |n_dykowan|e maszyn parowych iregu nieczynnych 2939
lowanie stawidet 145
4) indykowanie silnikéw na gaz ssany FAZEM . s 15780
i rope 5 W ciggu roku 1925 przybyto kottdw:
5) indykowanie silnikow Diesela . 3 CZYNNYCh e 1142
6) indykowanie maszyn wyciggowych 11 nieczynnych , 193
7) indykowanie maszyn wiertniczych 4
8) indykowanie pomp gazowych. . 8 FAZEM (o 1335
9) indykowanie pomp powietrznych. 12 ubyto zas w roku sprawozdawczym 527 kotk’)w
ﬂg Lr;?j);ﬁ?:léliglforﬁggqiIprzevsv(;/rr?}\ﬁlzbnemi pa 8 Podczas rewizji kottow stwierdzono: %nelieé%iidﬁot%’lnej
leniskami opalanych gazem ziemnym a) niedoktadnosci osprzetu 3431 20,6
b) réznych innych niedoktadnosci, jak to:
- . L o , wadliwosci obmurza, wilgo¢ w kanatach, niedo-
) ) P_owyzsze_ charakteryzuje, jak znaczna iios¢ kottow czyszczenie kottéw, smar na Sciankach i t. d. . 1355
jest w stanie ztym i wymaga czestych rewizyj. _ ) uszkodzeh kottéw:
_ **)  Dla przyczyn,od Stowarzyszenia niezaleznych, niebezpiecznych . 221
czyli porzadkowych préb wodnych wykonano POW AZNY CH oo esesseneee 892
146% w stosunku do przewidzianych w mys$l prze- ArOBNYCR oo 1299

piséw co 6 lat 2288 préb przy 13.733 kottach .
czynnych. razem 2412 145%
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Skrécono termin:
nastepnej préby wodnej

przy kottach ..., 9/1
nastepnej rewizji wewnetrznej,

przy Kotdach ..oeivniecnnniceinnns 1139

razem przy k ottach . 2110 12,7%
Zarzadzono:
a) doz6r wzmocniony przy kottach . 380 2,3%
b) wstrzymanie pracy kottéw wskutek

peknie¢ i naderwan blach, przepalen i wypuklin,

przezar¢, wyrdzewicn, nieszczelno$ci potaczen

i powazniejszych niedoktadnosci osprzetu, oraz

wieku, przy ko ttach . 222 1,3%
c) naprawe przy kottach . 679 4, %
d) zmniejszenie ci$nienia roboczego

Przy Kothach e 304 1,8%
LICZBA ZALEGLYCH REWIZYJ KOTLOW

ORAZ PRZYCZYNY ZALEGLOSCI.

Niezatatwiono:

odbioréw technicznych .. 40 0,2%

prob wodnych s 242 1,4%

rewizyj wewnetrznych 301 1,8%

rewizyj zewnetrznych ... 233 1,4%

Liczba zalegtych rewizyj w poréwnaniu z rokiem poprzed-
nim zmniejszyta si¢ wydatnie, a mianowicie: na 1 stycznia 1925
roku zalegato 458 préb wodnych, 517 rewizyj wewnetrznych i240
rewizyj zewnetrznych.

Przyczyny niedokonania rewizyj kottéw podajemy ponizej.

Zastoéj w przemysle, powodujacy czesciowe lub catkowite
zawieszenie pracy w przedsiebiorstwach, co udaremniato dokona-
nie przewidziany eh prawem rewizyj.

Ktopoty finansowe przedsiebiorstw w licznych wypadkach
powodowaty nieprzygotowanie kottéw do wyznaczonej rewizji
wewnetrznej i proby wodnej, pomimo niejednokrotnych wezwan
ze strony Stowarzyszenia.

Wiele kottéw, zgtoszonych jako czynne na 1925 r. nie zo-
stato uruchomione; powyzsze w szczeg6lnosci dotyczy kottow,
ktére podlegaty naprawie i ponownej rewizji przed uruchomieniem.

Wiele kottéw zostato zgtoszonych do Stowarzyszenia do-
piero w koncu roku sprawozdawczego i w tych wypadkach krot-
ki okres czasu nie pozwolit na dokonanie przewidzianych rewizyj.

CIEPLNA.

W wielu wypadkach inzynierowie po wyznaczeniu ostate-
cznego terminu rewizji przyjezdzali na miejsce celem jej doko-
nania, lecz przyjazdy okazywaty sie chybione, bowiem kotty
w braku kredytéw nie byty naprawiane, badz przygotowane do
rewizji wewnetrznej i proby wodnej; powyzsze przewaznie doty-
czy kottéw nalezacych do Ministerstwa Spraw Wojskowych.

Celem usuniecia tych wypadkdéw, utrudniajgcych prawidto-
we wykonywanie czynno$ci dozorowania kottéw we wiasciwych
terminach, Stowarzyszenie zwrécito sie do X Departamentu Mini-
sterstwa Spraw Wojskowych z proshg o wydanie zarzadzen od-
nosnym wiadzom.

Zalegto$ci w rewizjach kottdw, pracujacych na statkach i do-
zorowanych przez Stowarzyszenie, tlomaczg sie tem, ze przewaz-
na ilos¢ kottéow jest w optakanym stanie i wiekszo$¢ z nicli pod-
lega gruntownej naprawie, po dokonaniu ktérej rewizje bedg do-
piero w biezagcym roku przeprowadzone.

Niektére kotty na statkach, bedace w stanie dobrym, prze-
kroczyty juz trzydziestoletni okres pracy i moga by¢ uruchomio-
ne nadal dopiero po uzyskaniu specjalnego pozwolenia Minister-
stwa Przemystu i Handlu.

Inne znéw nie posiadajg dokumentéw stwierdzajgcych wiek
i pochodzenie i do czasu skompletowania dokumentéw nie mo-
ga by¢ ostatecznie wyprébowane, gdyz ich wtasciciele nie moga
zgodzi¢ sie na obnizenie cisnienia roboczego, jak dla Kkottow
niewiadomego pochodzenia, bo réwnatoby sie to wycofaniu ich
z ruchu, poniewaz kociot taki nie bedzie w stanie uruchomi¢ sil-
nika parowego.

Wiele kottéw na statkach podlega badaniu komisyjnemu
przez Stowarzyszenie w celu okre$lenia ich zdolnosci do dalszej
pracy, oraz rodzaju zaleconej naprawy, co roéwniez wytwarza za-
legtosci.

Odbiory techniczne kottow, ktdére otrzymaty papiery kon-

cesyjne, nie zostatly dokonane z tego powodu, ze dokumenty
nadchodzity do Stowarzyszenia przy koncu roku sprawozdaw-
czego; na poczatku roku 1926 zalegto$ci te zostang zatatwione.

Zalegto$ci w rewizjach zewnetrznych dotyczg przewaznie
tych kottéw, ktore pracujg sezonowo, jak np. lokomobile rolnicze
ktére sa uruchamiane zaledwie na kilkanascie dni w roku i inzy-

nierowi Stowarzyszenia trudno jest utrafi¢, azeby znajdowaty
sie pod parg.
Wszystkie powyzej wymienione zalegtosci w rewizjach

w pierwszym rzedzie zatatwione bedg przez inzynieréw Stowarzy-
szenia pierwszych miesigcach 1926 roku.

P ATENTY

UDZIELONE PRZEZ URZAD PATENTOWY RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ.
Zestawit Inz. Herman Sokal, rzecznik patentowy, Warszawa, Sienkiewicza 1).

4490. AKTIENBOLAGET ATMOS, STOCKHOLM. Urza-
dzenie przy podgrzewaczach wody wytwornic pary, w ktérych wi-
ruje warstwa wody.

4636. ERSTE-BRUNNER-MASCHINEN-FABRIKS-CESELL-
SCHAFT, Brno. Zespdt parowy o bardzo zmiennem zuzyciu pary.
4637. AKTIENBOLAGET ATMOS STOCKHOLM. Urzadze-

nie zabezpieczajgce dla wytwdrnie pary,
4352. JOZEF BOGUSZEWSKI,
mieniéwkowy z przegrzewaczem.
4517. HUGO BE1K, WIEDEN. Sposo6b zuzytkowania pary
szczegOlnie wylotowej do podgrzewania wody.
4647. DEUTSCHE BABCOCK & WILCOX-DAMFKESSEL-
WER E-AKTIEN-GESELLSCHAFT, OBERHAUSEN. Uktad ko-
ttowy z zasobnikiem ciepta i sposéb prowadzenia uktadu.

POZNAN. Kociot pto-

4392. CIE CONTINENTALE FOYERS TURBINE S. A,
BRUKSELA. Rus/ty do palenisk kottowych lub tym podobnych
urzadzen.

4608. HANS SIMMON, WIEDEN. Ruszt pochyty.

4408. ROBERT PAOCKA, NESTOM1TZ. Ruchomy ruszt
walcowy.

4380. AKTIEBOLAGET LJUNGSTROMS ANGTURBIN,
STOCKHOLM. Urzadzenie pomocnicze przy podgrzewaczach re-

generacyjnych powietrza lub gazéw.

4605. RHEINISC.HE STAHLWERKE ABT, ROHRENWER-
KE, HILDEN. Komora paleniskowa w kottach, sktadajacych sie
z uszeregowanycti obok siebie baterji rur.

SPROSTOWANIE

W 7-ym zeszycie .Techniki Cieplnej' z r. b. nalezy poprawi¢ ponizej podang omytke druku:

str. tam wiersz

82 prawy 9 od gory

wydrukowano

0,00006 F.v2 < 0,0008 F*

powinno by¢

0,00005 F.w2> 0,0008 F 1*



