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Techniki Cieplnej p. t.
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Prof. CZ. GRABOWSKI.

WARTOSC OPALOWA JAKO POJECIE TECHNICZNE.

por. Technika Cieplna, 1927, str. 119.

4. Luzne uwagi o metodach wyzyskania ciepta
gazéw kominowych.

bilansach cieplnych kottéw parowych ’)
W piecéw, silnikéw spalinowych i wielu in-

nych instalacyj cieplnych straty w gazach

kominowych stanowig powazng rubryke,
to tez racjonalne wyzyskanie ciepta tych gazow
jest obecnie jednem z najbardziej aktualnych za-
gadnien techniki cieplnej?. Przy kottach paro-
wych najodpowiedniejszemi do tego celu okazaty
sie zagrzewacze wody zasilajgcej t. zw. ekonomi-
zery roznych syst. nprz. Kablitza, Greena, ,Gefa“
i t. p. Nastepny etap w rozwoju idei wyzyska-
nie tego ciepta do wewnetrznych celéw Kkotta
parowego stanowig zagrzewacze powietrza, zasi-
lajgcego palenisko. Wspomne tu o0 zagrzewaczach
dwuch systeméw—, Gefa“ i Ljungstroma. Pierwszy
z nich—komorowy posiada powierzchnie ogrze-
walng analogiczng do powierzchni ogrzewalnej
ekonomizerow3d; drugi wypetnionyj est specjalnemi

9 Zasady uktadania bilansu cieplnego kotta paro-
wego podane zostaty w rozdz. 3 pracy mmejszej (lechn.
Cieplna, M> 10, r. 1927).

9 Z dziel, traktujgcych szczegétowo omawiang spra-
we, poleci¢ moge: Ing. M. Hotiinger: Abwarmeverwertung
zu Heiz, — Trocken, — Warmwasserbereitungs, — und
ahnlichen Zwecken, Ziirich 1922.

3) Patrz wyzej wymienione dzieto Hottingera str. 59.

ptytkami blaszanemi, ktore (podobnie jak cegta
w regeneratorach przy piecach Martina) pochta-
niaja ciepto gazéw spalinowych, a po pewnym
czasie oddajg je ogrzewanemu powietrzu.4)
Wymienione zagrzewacze tak samo jak
i rozne inne przyrzady ogrzewacze, ktore moze-
my ustawia¢é w kanale dymowym, tamujg ciag
z dwoch powodoéw: po pierwsze wskutek tarcia
gazoéw o te przyrzady, po drugie wskutek obni-
zenia temperatury w kominieb, a wiec ustawie-

nie tego rodzaju przyrzadow w egzystujgcych
instalacjach kottowych powoduje koniecznos¢
silnego wzmocnienia ciggu, co rzadko kiedy

przez nadbudowanie komina uskuteczni¢ sie daje.
Przyrzady te wymagajg odpowiedniego miejsca
w kanale dymowym; w wielu wypadkach fabryka
posiada¢ powinna rowniez i kanat obwodowy,
aby w razie potrzeby przyrzady te z pracy wy-
taczone by¢ mogty, na co zndw nie w kazdej
fabryce odpowiednie miejsce znalez¢ mozemy.

4 Por. Przegl. Techn., 1923 r, 'X. 43, str. 444
Zagrzewacz Ljungstroma opisany w tym artykule w wa-
runkach pomys$inych ogrzewat powietrze od 29“ do 150° C,
ochtadzajagc gazy kominowe od 222° do 123° C.

5 Jako temperature gazéw, zapewniajaca najwyzsza
sprawno$¢ komina (t. j. zapewniajgca zdolno$¢ komina do
odprowadzania maksymalnej (Sgsy gazéw) uwazaé¢ nalezy
r=273°-P2z, gdzie t — temperatura powietrza atmosfe-
rycznego °C. 1
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Czasami zastosowanie ekonomizeréw bywa
rzeczg mato celowg, gdyz woda przeznaczona do
zasilania kotiéw bez ogrzewania w ekonomize-
rze posiada juz stosunkowo wysokag temperature
(100° i wyzej)0. Bywa to wtedy, gdy kotty pa-
rowe zasilamy woda skroplona z pary ($Swiezej
lub odlotowej z silnikéw), ktéra ogrzewa rdzne
aparaty przemystowe i gdy w aparatach tych pa-
nuje odpowiednio wysoka temperatura. Obecnie
wiele zaktadow przemystowych stara sie wyzy-
ska¢ ciepto pary odlotowej z silnikow, stosujac
ja do ogrzewania ré6znych aparatéw. Zaktady te
godza sie raczej na wyzsze przeciwcisnienie w sil-
nikach, a zatem i na wiekszy rozchéd pary?) do
tego celu, niz na straty ciepta w parze wydecho-
wej lub w specjalnych skraplaczach. W ten spo-
sob zaktady te redukujg do minimum ogdlny
rozchod pary i do zasilania kottéw zapewniajg
sobie odpowiednig ilos¢ wody destylowanej
o stosunkowo wysokiej temperaturze; nic wiec
dziwnego, ze zaktady te czesto nie $pieszg z dal-
szem zagrzewaniem tej wody w ekonomizerach,
ktére musiatyby posiada¢ znacznie wieksze po-
wierzchnie ogrzewalne niz zagrzewacze do wody
zimnej8, aby dac¢ takg sama oszczedno$¢ paliwa$).

Pomimo to, Ze zastosowanie ekonomizerdw
do zagrzewania wody, zasilajagcej kotty parowe,
ba'dzo czesto napotyka w praktyce pewne trud-
nosci i zaleznie od warunkéw lokalnych daje nie-

* W Nr. 7 ,Gaz. Cukr.“ z r. 1924 opisatem szcze-
gétowo sposoby, ktére wedtug mego zdania zapewniaja
prawidtowe dziatanie pomp, zasilajagcych Kkoity parowe
wodg o tak wysokiej temperaturze. Wedtug mego zdania
pompa taka powinna posiada¢ nietylko dzwon powietrzny
ttoczacy, tecz réwniez i ssacy; woda powinna dochodzi¢
do pompy z zamknietego zbiornika pod niewielkiem ci$-
nieniem, lecz droga krotka i o ile to bedzie mozliwe,
prosta - bez kolan i bezwarunkowo na drodze tej nie po-
winny tworzy¢ sie t. zw. ,worki parowe", t. j. przestrzenie
wypetnione parg lub gazami. W wielu wypadkach oprécz
normalnego zaworu bezpieczenstwa przy samej pompie
niezbedny bywa dodatkowy zawor bezpieczenistwa (0o ma-
tej Srednicy) zaraz za ekonomizerem, a jezeli komunikacja
pomiedzy pompa i ekonomizerem jest diuga, to potrzebny
jest réwniez niewielki zawdr bezpieczenstwa przed samym
ekonomizerem. Z zawor6éw tych najlepiej odprowadzac
wode do otwartych naczyn lub rynsztokéw; dziatajg one
sporadycznie, zabezpieczajgc cato$¢ rur i pakunkéw. W tych
warunkach pompowanie wody goracej przez ekonomizer
w celu dalszego zagrzania nie powinno sprawia¢ zadnych
trudnosci.

W sprawie pomp zasilajgcych kotty parowe woda
goraca drukowana byta w ,Gaz. Cukr.* réwniez notatka
z praktyki p. Btazejewskiego, r. 1924, Nr. 41, str. 642.

W artykule niniejs/ym sprawe te poruszytem wtym
celu, by wykazaé, ze z technicznego punktu widzenia
niema przeszk6éd do zasilania kottéw parowych przy po-
mocy pomp woda, ktora posiada temperature wyzszg od
100° C, jak réwniez niema przeszkéd do dalszego zagrze-
wania takiej wody gazami spalinowemi, ktére posiadajg
odpowiednig temperature.

7 O ile para odlotowa moze by¢ catkowicie wyzy-
skana.

O Wskutek mniejszej réznicy pomiedzy temperaturg
gazéw spalinowych i wody ogrzewanej.

") Metode powyzszg od lat Kkilkudziesigeciu stosuje
przemyst cukrowniczy; za przyktadem cukrownictwa poszty
obecnie inne gatezie przemystu chemicznego, jak réwniez
i wiele innych zaktadéw przemystowych.

jednakowe korzys$ci materjalne, sadze, ze sa to
przyrzady w zastosowaniu ogdélnem najodpowied-
niejsze do racjonalnego wyzyskania ciepta gazéw
kominowych. Co sie za$ tyczy zagrzewania po-
wietrza gazami kominowemi, to zastosowaniu od-
powiednich przyrzadéw zawsze sta¢ bedzie na
przeszkodzie niskie przewodnictwo wiasciwe ga-
z6w wogo6le i powietrza w szczegdlnosci: dla po-
wietrza jest ono 25 razy mniejsze, niz dla wody
ciektej’0). Sadza lub popio6t, osiadajagc na powierz-
chniach ogrzewalnych zagrzewaczy wodnych lub
powietrznych, obniza przewodnictwo cieplne tych
powierzchni. Dlatego tez sprawa usuwania sadzy
stanowi jeden z warunkéw pomys$lnego zastoso-
wania tych przyrzadéw w praktyce (szczegdlniej
wtedy, gdy powierzchnie ogrzewalne skiadajg sie
z rur zebrowych).

W rozdz. 2 pracy niniejszej wspomniatem
juz o zastosowaniu gazéw o wysokiej tempera-
turze (1000° i wyzej), uchodzacych z piecow, do
podgrzewania powietrza (w t. zw. regeneratorach
lub rekuperatorach). Dodam jeszcze, ze gazy
0 tak wysokiej temperaturze stosowane bywajga
rowniez do ogrzewania kottéw parowych, a za-
tem i takie gazy przed wylotem do komina mo-
gtyby jeszcze oddaé pewng cze$¢ swego ciepta.

Gazy kominowe mozna stosowaé rdéwniez
do innych celéw — nie majacych bezposrednie-
go zwigzku z danym kotiem parowym lub pie-
cem, nprz. ogrzewa¢ wode lub powietrze prze-
znaczone do réznych celéow fabrykacyjnych, nprz.
zagrzewal powietrze idace do suszarni. W eko-
nomizerach moga by¢ rowniez ogrzewane inne
ciecze, nprz. oczyszczone soki buraczane w cu-
krownictwiell) i t. p. Od lat blisko dwudziestu
niektére cukrownie stosujg gazy kominowe do
bezposredniego suszenia wystodkéw buraczanych;
w fabrykach, prowadzgcych suchg destylacje
drzewa, gazami takiemi w razie potrzeby szuszg
drzewo »); w fabrykach Kkleju kostnego gazami
takiemi mozna bytoby suszy¢ kosci po wycia-
gnieciu z nich thuszczu i kleju i t. p. W niekto-
rych gateziach przemystu chemicznego gazy ko-
minowe stosowane byty do operacji analogicznej

100 Przewodnictwo wtasciwe jestto ilos¢ matych ka-
loryj, ktéra przewodzona zostaje przez 1 cm2 przekroju
(prostopadtego do ruchu ciepta) i warstwe 1 cm grubosci
pewnego ciata (znajdujacego sie wstanie spokoju) w ciagu
1 sek i przy roznicy pomiedzy temperaturami obydwéch
koncéw tej* warstwy = 1°C; wynosi ono dla wody \ =

=143 : 105 (w 20°C), dla powietrza 5,7 . 10—5(w 0°C)
cal/cm. sek. stopni.
") Mam tu na mys$li zastosowanie ekonomizeréow'

jako cyrkulatorow przy pierwszym dziale wyparki. Takie
ekonomizery musiatyby posiada¢ specjalng konstrukcje,
umozliwiajagcg oczyszczanie wewnetrznej powierzchni ru-
rek od osadéw soli wapiennych; przy obecnem rozplano-
waniu cukrowni wymagatyby specjalnych pomp do prze-
sytania soku z kottowni do fabryki i wogéle komplikowa-
tyby catg instalacje. Instalacja taka bytaby celowg jedy-
nie przy racjonalnej gospodarce parowej, a wiec tylko
wtedy, gdy cukrownia posiada ilo$¢ pary' odlotowej z sil-
nikéw niedostateczng dla wyparki nawet przy zmniejszo-
nym przerobie.

'-) Do gaz6éw tych jednak doprowadzane bywa zimne
powietrze, aby zapobiec zapalaniu sie drzewa w suszarni.
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z suszarnictwem, a mianowicie do stezania roz-
tworéw soli przez bezpos$rednie zetkniecie tych
gaz6bw z powierzchnig roztworu.

Jednem stowem mamy caly szereg sposobow
wyzyskania ciepta gazéw kominowych, ktdre
uwaza¢ mozemy nie tylko jako teoretycznie mo-
zliwe, lecz rowniez jako praktycznie wykonal-
ne przy obecnym stanie techniki Powstaje zatem
pytanie, jak daleko takie wyzyskanie ciepta pdjs$é
moze iczy mozemy w tym kierunku i$¢ tak da-
leko, by choé czesciowo wyzyskaé ciepto skrople-
nia pary wodnej w gazach kominowych zawartej.

Jak wykazatem w rozdz. 3 pracy niniejszej,
skraplanie takie rozpoczynatoby sie w tempera-
turach znacznie nizszych od 100° wiec 0 stoso-
waniu w tym wypadku ciggu kominowego mo-
wy byé nie moze: niezbedny bytby ciag sztucz-
ny. Usuwanie wody skroplonej z kanatu dymo-
wego spowodowataby pewne cho¢ niewielkie tru-
dnosci techniczne: nalezaloby wode te sprowa-
dza¢ od specjalnych garnczkéw kondensacyjnych,
ustawionych pod kanatem dymowym, skad
w zwyktych instalacjach kottowych nalezatoby ja
usuwa¢ zapomocag pomp, gdyz garnczki takie
znalaztyby sie gteboko pod podiogg 13.

Woda taka, osiadajac na zelaznych Scian-
kach rur lub innych czesciach powierzchni ogrze-
walnych, utatwitaby przenoszenie ciepta z pary
wodnej do $ciankil4), lecz réwnoczesnie sprzyjata
by tworzeniu sie rdzy. Najwieksze jednak trudno-
§ci spowodowata by sama sprawa obnizenia tem-
peratury gazow do temperatury skroplenia wody.

Wskutek niskiego przewodnictwa cieplnego
gazéw spalinowych wogole (nie wytaczajac pary
przegrzanej) wyzyskanie temperatury tych gazow
do celdw grzejnych ponizej 200°C sprawia juz pew-
ne trudnosci, gdyz wymaga wielkich powierzchni
ogrzewalnych. Do suszenia bezposredniego gazy
nasycone parg wodng nie nadajg sie zupeinie,
gdyz pozostawiatyby wode skroplong na po-
wierzchni suszonego materjatu.

Z tych luznych uwag o wyzyskaniu ciepta
gazéw kominowych widzimy, ze przy obecnym
stanie techniki zastosowanie tego ciepta, jakie
z punktu widzenia praw fizyki wydawac sie moze
zupetnie racjonalnem, nie zawsze okaze sie celo-
wem z punktu widzenia technicznego, a szczegél-
niej finansowego. Z tego co moéwitem wyzej,
wida¢, ze gtéwne trudnosci przy zastosowaniu
gazow odlotowych z piecéw i palenisk (szczegol-
niej gazéw o temperaturze nizszej od 200°C) po-
legaja 1) ia koniecznosci wzmozenia ciggu, 2) na

n) Jedynie w niektérych nowoczesnych instalacjach
kottéw wodnorurkowych z rurkami stromemi spotykamy
kanaty, prowadzace do komina na gérnym poziomie kotta
parowego.

n) Wynika to z nowoczesnych teoryj przenoszenia
ciepta na powierzchni zewnetrznej rur wodnych ogrzewa-
nych parg nasycong. Teorje taka podat prof. Wilhelm
Nusselt (Vv D I, r. 1916, Na 27 — 28). Wedtug tej teo-
rji rbwnowaga temperatur pomiedzy parg nasycong i wodg
z tej pary skroplong nastepuje momentalnie, a przenosze-
nie ciepta przez warstewke wody skroplonej na rurze be-
dzie tern lepsze, im ciefiszg jest ta warstewka.
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pokonaniu trudno$ci, wynikajacych z matego prze-
wodnictwa wtasciwego samych gazéw spalinowych
lub innych gazéw, ktére gazami temi mogtyby
by¢ ogrzewane; 3) nie kazdy zaklad przemysto-
wy posiada odpowiednie objekty, do ktérych ogrze-
wanie takie mogtoby znalezé zastosowanie; 4)
dla fabryk, ktére nie wyzyskujg ciepta pary odlo-
towej z silnikéw, ustawienie ciggu sztucznego mo-
ze powodowaé¢ powazny rozchod pary na na-
ped wentylatorow.

Nauka o przenoszeniu ciepta stanowi obec-
nie zupetnie nowy specjalny dziat fizyki tech-
nicznej !5); nie zostata ona jeszcze dotychczas na-
lezycie spopularyzowana, by mogta da¢ impuls
do nowych konstrukcyj, ktére gwarantowatyby
spotczynniki przenoszenia ciepta wyzsze niz kon-
strukcje dawniejsze. Zresztg sprawa usuwania osa-
dow z powierzchni ogrzewalnych stanowi réwniez
jedno z powazniejszych zagadnien techniki obecnej.

Najwieksze zastosowanie gazy spalinowe
znalazty do ogrzewania wody, czy to zasilajacej
kotty parowe, czy tez stuzacej do specjalnych
celéow fabrykacyjnych; lecz w warunkach obec-
nych nie wszystkie tego rodzaju instalacje opta-
cajg sie nalezycie: byty wypadki, ze instytucje
powazne, znajdujgce sie pod fachowem kierow-
nictwem technicznem, na podstawie wynikow
specjalnych badan usuwaty ekonomizery ze swych
kottowni.

O ile mi wiadomo, najlepsze rezultaty daje
zastosowanie gazéw spalinowych do suszarnic-
twa: w suszarni do wyttokéw buraczanych sy-
stemu Huillarda (w cukrowni Grodek na Podolu)
obserwowatem niejednokrotnie (w latach 1911—3)
temperature gazow odlotowychlf okoto 90° C.

By¢ moze, ze przy odpowiedniej zmianie
konjunktur ekonomiczno-technicznych, szczegdl-
niej w instalacjach nowych, zgodnie z o0g6lnym
pradem rozwoju techniki cieplnej sprawa wyzy-
skania ciepta gazéw kominowych posunie sie
znacznie naprzod, lecz w chwili obecnej niema
bynajmniej dostatecznych danych, by twierdzig,
ze niedalecy jesteSmy cd chwili, gdy ciepto skrop-
lenia pary wodnej, zawartej w gazach komino-
wych do celéow technicznych wyzyskiwaé be-
dziemy. Oddzielne wypadki skroplenia wody
z gazéw kominowych szczegOblniej w instala-
cjach matychu) nie sg bynajmniej miarodajne.
Obecny stan instalacyj cieplnych w zaktadach
przemystowych tak dalece idgcego postepu tech-
niki bynajmniej nie zapowiada. (d. c. n)

15 Por. drugie wyd. dzieta profesora politechniki
w Zurychu inz. M. ten Boscha: ,Die Warmelibertragung.
Ein Lehr—und Nachschlagebuch fiir den praktischen Ge-
brauch® Berlin, wydanie Springera, r. 1927 str. 304; (w wy-
daniu pietwszem r. 1922 str. 119).

T. j. gazéw z pod kottéw parowych, ktére na-
stepnie przeszty przez suszarnie wyttokdw. op's suszarni
Huillarda czytelnik znajdzie w dzietach: St. Grzybowski
».Technologja cukru buraczanegol t. I, str. 237; M. Pawtow-
ski ,Przeréb burakéw cukrowychl str. 492.

17) Mam tu na mys$li piecyk pokojowy inz. E. Kro-
piwnickiego, docenta Politechn. Warsz. ogrzewany gazem
miejskim. (,Gaz i wodall r. 1927 Nb 4—5), w ktérym tem-
peratura gazu spadata do 65° C.
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|. FESZCZENKO-CZOPIWSKI, prof. Akad. Gérn. w Krako
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TRWALOSC OBROBKI TERMICZNEJ MIEKKIEJ STALI MALO-
WEGLI1STEJ.

por.

§ 68. Poprzednio (patrz § 29 omowilismy
istote proces obrdbki termicznaj stali weglistych.
Ze szkicu umieszczonego na rys. 96 wiemy, zZe
przez szybkie ochtadzanie od temperatur powy-
zej krzywej empirycznej Xy do temperatur zwy-
ktych mozna otrzymaé¢ stal w stanie zaharto-
wanym.

Jak wiadomo bardzo trudno otrzymac droga
hartowania stal weglistg (niestopowg) w stanie
austenitycznym. Stale austenityczne jakkolwiek
bardzo ciggliwe i wysoce odporne na uderzenia
sg miekkie. Z tego powodu hartowanie, stoso-
wane w przemys$le ma za cel nadanie materjato-
wi hartowanemu budowy martenzytycznej, ktéra
powoduje wysoka wytrzymatos¢, wysokg twar-
dosé lecz matg ciggliwosé i matg odporno$¢ ma-
terjatu na uderzenia.

Twardo$¢ metali mozna podnie$¢: 1) przez
wprowadzanie w siatke przestrzenng metalu—roz-
puszczalnika obcych atoméw (ciata rozpuszczo-

nego); 2) przez osiggniecie wysokiego stopnia
drobnoziarnistosci metalu; 3) przez wydzielenie
w masie metalu nowej krystalicznej fazy znajdu-
jacej sie w stanie krytycznego' rozdrobienia, za-
pomoca ktérej ptaszczyzny poslizgow w kryszta-
tach metalu i rozpuszczalnika ulegajg zaklinowaniu.

Zwiekszenie twardosci osiggniete sposobem
pierwszym (t. z. drogg tworzenia roztworéw sta-

tych nie jest zbyt wielkie. Znacznie wiekszy
przyrost twardos$ci w stopach Fe — C otrzymuje
sie dzieki temu, ze w pewnych temperaturach

odbywa sie przemiana allotropowa, z ktérg jest
zwigzane powstanie nowej fazy krystalicznej (,,a“—
zelaza). Zmieniajac szybkos$¢ ochtodzenia mozemy
tatwo regulowac ilo$¢ nowopowstajgcych osrod-
kéw krystalizacji, a ilos¢ tych o$rodkow krysta-
lizacji bedzie tern wieksza im wieksza byta szyb-
kos$¢ stygniecia i w im wiekszym wobec tego
stopniu zostata obnizona temperatura przemiany
allotropowej. Im wiekszg jest liczba os$rodkdéw
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krystalizacji, im krdtszy byl przebieg procesu tej
ponownej  krystalizacji, tern wiekszg staje sie
liczba ziaren w danym konglomeracie i tern wie-
kszy jest stopien drobnoziarnisto$ci danego ma-
terjatu.

Jak z powyzszego widzimy, twardo$¢ har-
towanych stali weglistych pochodzi od wsp6t-
dziatania trzech wyzej wspomnianych przyczyn,
lecz gtownag przyczyna wybitnej twardos$ci stali
hartowanych jest obecno$¢ w zelazie wyraznej
i dostatecznie wysoko potozonej granicy prze-
miany allo tropowej.

W przemystowych procesach hartowania
dobiera sie takg szybko$¢ hartowania, azeby
przemiana allotropowa mogta odby¢ sie w tem-
peraturze okoto 300° C, co pocigga za sobg po-

wstanie drobnoziarnistej budowy o0 najwiekszej
prawie twardo$ci i wytrzymatosci lecz o mini-
malnej wydtuzalnosci.

Dzieki temu, Ze odmiana allotropowa

.a“—zelaza, trwata w tainperaturach nizszych od
temperatury przemiany az do temperatur najniz-
szych, posiada w poréwnaniu z odmiang ,7“ —
zelaza zbyt niski stopien rozpuszczalno$ci wegla,
cata prawie ilo$¢ wegla zostaje po ukonczeniu
przemiany allotropowej wydzielona z roztworu
statego w postaci atomowego rozproszenia. Ten
jednak pseudostaty roztw6r nawet w temperatu-
rach zwyktych dazy do osiggniecia statej wewnetrz-
nych réwnowagi miedzy dwoma naturalnemi sktad-
nikami budowy stali weglistych, a mianowicie:
cementytem i ferrytem. Aby osiggna¢ te rowno-
wage dyfundujg atomy wegla w siatce przestrzen-
nej ,a“ — zelaza (ferryt) dopdty, dopdki nie.
utworzg drobin Fe3C. Takie dazenie wegla do
skupienia sie dokota odpowiednich os$rodkéw
(w celu utworzenia czasteczek Fe3C) jest istota
proces6w odpuszczania.

Jest rzeczg zrozumiatly, zZe im wyzsza jest
temperatura $rodowiska,tern wieksze bedg ruchy
atomowe, tern energiczniej przebiega¢ bedzie
proces koagulacji drobin Fe%C. Podczas przebiegu
procesu odpuszczania stali zahartowanej zachodzi
ciggte skupianie sktadnikéw stali; rosng jedno-
cze$nie ziarna ferrytu i ziarenka cementytu. Juz
w pierwszych stadjach odpuszczania stali wegli-
stych hartowanych o martenzytycznej budowie,
wzrasta gwattownie odpornos$¢ tej stali na ude-
rzenia, silnie wzrasta ciggliwo$é, stosunkowo po-

woli lecz stale zmniejszajg sie wytrzymatosé
i twardos¢.

Stad wynika wyraznie, ze sktadniki budowy
stali weglistych termicznie ulepszonych znaj-
dujg sie w stanie réwnowagi niestatej i ze wy-

rownaniu tej rownowagi w temperaturach zwy-
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ktych przeszkadza mata ruchliwo$é atomowa i wy-
soka sztywnos$¢ siatki przestrzennej. Lecz z pod-
wyzszeniem temperatury Srodowiska i ze zwie-
kszeniem ruchliwo$ci atomdéw wzrasta aktyw-
no$¢ tego naturalnego dazenia do stanu absolut-
nej réwnowagi i to w coraz wiekszym stopniu.

Na tej podstawie mozemy wnioskowaé, ze
stan ulepszania termicznego stali matoweglistych
w warunkach pracy kotta parowego nie jest
trwaty i ze w temperaturach 195—325° C w ma-
terjale blach kottowych termicznie ulepszonych
odbywa¢ sie beda ciggte procesy ro$niecia zia-

ren ferrytu a wraz z tem — powiekszanie sie
iarenek cementytu. Wtasciwosci fizyczne bedg
sie przy tem ciggle zmienia¢; pomiedzy innemi

zmienia¢ sie beda takze witasciwosci mechaniczne,

TABE

Odporno$¢ na uderzenie blachy Nr. 13 termicznie ulepszonej,
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temperatura hartowania = 925—930° C, i tempe-

ratura odpuszczania = 675° C przy czasie od-
puszczania okoto 112—2 godz. Wahania w war-
tosciach minimum i maksimum odpornosci na

uderzenia dla wynikoéw;: “umieszczonych w tabe-
lach 30 i 31 wyrazone,w procentach wartosci
minimalnych sg nastepujgce: (poréwnaj z wyni-
kami ulepszanie w koncu § 29):

W temperaturze badania — 15°C wahania=200%

0, . =100%

+ 15, = 90%

+100 = 74%

” ,  +150 . — 56%

» . +200 , . = 48%
W celu pozostawienia materjatowi mozli-
wosci osiggniecia w ciggu swej pracy optimum

L A 30

w zalezno$ci od temperatury

hartowania kgm./cm2

Hartowana o

AU 875° 900 925
?P
¢ Nastepnie odpuszczona w ciggu
— 15 251 6,9= 47 102 i 6,0= 81 142 i 11,0=12,6

0 95i 6,5= 80 13,4 i 13,0=13,2 13,5 i 12,9=13,2
+ 15 83i 8,7= 85 13,9 i 13,9=13,9 128 i 15,6=14,2
+100 13,7 i 12,0=12,9 154 i 16,2=15,8 17,9 i 14,6=16,2
+150 12,1 i 10,6=11,4 11,5 i 12,2=11,9 17,3 i 14,4=159
+200 11,7 i 10,5=11,1 12,2 i 11,1=11,7 141 i 14,0=14,1

dgazac do stanu zwykiego (nie ulepszonego) Nie
ulega watpliwosci, ze tak jest faktycznie.

8§ 69— Lecz zachodzi pytanie, z jakg szyb-
kosciag odbywaja sie procesy, w jakim czasie
moze zaj$¢ takie pogorszenie i w jaki sposob
mozna by byto spostrzec i zmierzy¢ stopien tego
pogorszenia?

Najczulszag wiasciwoscia mechaniczng mate-
rjatéw stalowych jest ich odpornos$¢ na uderzenia
i to w temperaturach zwyktych i nieco nizszych
od zwyktych. Na tej podstawie w celu kontroli stanu
fizycznego technicznie ulepszonych materjatow
blach kottowych badalismy zmiennos$¢ tej wiasci-
wosci fizycznej (patrz § 26, wniosek 4-y).

Trzeba bylo przedewszystkiem znale$¢ naj-
lepsze warunki ulepszania termicznego czyli tem-
perature hartowania i czas odpuszczania. Ma-
terjat doswiadczalny, zestawiony w tabelach
30 i 31 ma na celu ustalenie najlepszych
warunkéw ulepszania termicznego. Takiemi wa-
runkami dla materjatu blachy kottowej Nr. 13 sa:

d temper atur

O@((

950 975 1000 c

28
pen
/2 godz. przy temperaturze 675°C. fg‘)géz
11,2 i 11,8=12,0 11,8 i 10,4=11,1 8.1 8,3= 8,2 168
12,4 i 13,6=13,0 11,7 i 13,7=12,7 11,8 11,1=11,4 65
12,0 i 13,6=12,8 12,6 i 14,2=13,4 115 11,3=11,4 67
13,1 i 14,7=13,9 14,1 i 14,8=14,4 10,7 13,2=12,0 35
13,4 i 13,5=13,4 12,7 i 14,5=13,6 128 12,9=12,8 43
12,7 i 12,8=12,7 13,1 i 13,8=13,5 11,5 12,0=11,7 22

ulepszenia w nieco podwyzszonych temperaturach
braliSmy w swoich dalszych badaniach czas od-
puszczania tylko '/2 godz. przy zmiennej tem-
peraturze odpuszczania = 700, 650, 600 i 500° C,
z nastepujacem szybkiem ochtadzaniem w wodzie
(od temperatury odpuszczanial!). W ten sposoéb
termicznie ulepszone probki poddawaliSmy po-
nownemu odpuszczaniu w temperaturach 350,
275 i 200° C, a to znaczy - poddawaliSmy ma-
terjat dziataniu temperatur odpowiadajgcym wa-
runkom pracy kotta parowego~w ciggu 12, 2, 4,
10, 25, 100, 250 i 500 godzin. Z kazdego prob-
nego kawatka wybierano trzy prébki badane
nastepnie na 10-cio kgrn. taranie/ wahadtowym
Charpy'zgo w zwyktych temperaturach(15— 18° C).

Wyniki tych czterech potréjnych seryj badan
umieszczono w tabeli 32.
Charakter przebiegu zmian odpornosci na

uderzenie materjatu o jednakowym stopniu ulep-
szania termicznego lecz o réznym czasie przeby-
wania w podwyzszonych temperaturach otoczenia
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TABELA 31.

Odpornos$¢ na uderzenie kgmlcm2 blachy kottowej Nr. 13, termicznie ulepszonej. Temperatura
hartowania = 930° C odpuszczania = 675" C.

Czas odpuszczania | 0 1 2 4 8

Probki po odpuszczeniu ochtodzone powolnie (razem z piecem)

Twardos¢ kg/mm- 137 115,5 111 111 111 106,5
kam 10,2 10,8 8,41 7,8' 9,5 73"
U——:— 15°C = 11,0 = 96 = 86 = 84 = 10,3 = 76
cm2 11,7 3,4. 8,7. 8,9 . 11,1 . 7,9.
11,3 10.7" 12,3] 10,2 11,8 9,3"
0 = 11,5 = 10,7 = 123 = 10,2 = 121 = 86
11,7 10.7 . 12,2. 10,2 . 12,5 . 8,0 .
12,1 12,6 12,4-1 11,9’ 11,61 10,6
+ 15 = 11,9 = 12,7 = 12,7 = 121 = 13,0 = 10,7
11,7. 12,8. 13,1. 12,4 14,3 10,8 .
12.5 13,0° 118" 12,1 12,3 11,8 "
+100 = 12,5 = 129 =119 = 112 = 12,0 = 11,2
12.5 12,8 . 12,1 10,2 11,8 . 10,6
12,6 124" 11,8 10,3" 11,5' 11,1'
+ 150 = 12,6 = 132 = 11,3 = 11,3 = 117 = 11,0
12,5 14,0.. 10,8. 12,2 . 11,9. 11,0.
12.3 131" 10,0 1 12,6 10,6" 10,8-
+200 = 12,8 = 13,0 -=11,1 = 11,3 = 105 = 10,6
13.3 12,9 12,2. 9,9. 10,4. 10,4.

Probki po odpuszczeniu ochtodzone szybko (w wodzie)

TYvardos’é kg mm2 137 126 120 120 120 120
6,7 7,6 9,3 9,1 7,6"
Uu ~":- 15°C = 11,0 = 66 = 79 = 80 = 93 = 72
cm2 6,6 8,2 6,7 9,5 6,8.
6,7 10,8 9,0 9,5’ 8,3"
0 = 115 = 75 = 96 = 96 = 94 = 81
8,4 8,5 10,2 9,3. 7.9.
8,0 13,6 9,6 10,0 11,7
+ 15 = 119 = 79 = 12,3 = 99 = 10,2 = 10,7
7,8. 11,0 10,2 10,5 . 9,8.
9,1 12,0 11,0 11.7 10,8
+100 = 125 = 93 = 11,6 = 111 = 117 = 10,0
9,5 11,1 11,2 11.7 9,1.
10,4 12,4 11" 10,7 10,5'
+150 = 126 = 10,3 — 12,0 = 113 = 10,9 = 10,3
10,1 11,6 11,4. 11,0 . 10,1 .
9,8 12,0 11,8 10,3 10,1
+200* = 128 = 11,2 = 114 = 121 = 10,7 = 107
12,6 10,9 12,5. 11,1. 11,3 '

Probki po odpuszczeniu ochtodzone w sposéb kombinowany

Twardos$¢ kg/mm2 137 115,5 115,5 115,5 115,5 111
14,2 15,3" 14.5 10,6 10,8"
- 15°C = 11,0 = 12,6 = 13,5 = 140 = 10,3 = 91
cm2 11,0 11,8 13.5 10,0. 7.,4.
13,5’ 13,5 15,5' 14,21 9,51
0 11,5 = 13,2 = 13,6 = 15,0 = 15,0 = 94
12,9 13,7 14,5. 15,8. 9,3.
12,8 15.0 14.4 14,4° 118
+ 15 = 119 = 14,2 = 141 = 15,0 = 14,0 = 11,5
! 15,6. 13.1 15.5 13,6. 113
17,9 14,2 15,9’ 12,5 11,9
+100 = 125 = 16,2 = 15,0 = 16,0 = 14,6 = 118
14,6. 15,8 16,2 16,7 11,6
17.3 13,8" 16,1 12,0' 11,0
+150 = 12,6 = 159 = 154 = 161 = 141 = 11,0
14.4 17,0. 16,0. 16,1 11,1
14,1 13,1 15,4' 13.0 11,21
+200 .= 12,8 = 141 = 13,2 = 15,7 = 13,0 = 10,6

14,0 13,3 16,1 13.0 10,0
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i 200° G) jednakowy dla wszystkich ze

eryj badan jest

wykresu na

podobny do schema-
rys. 10,3, Poszczegbdlne

TABELA

CIEPLNA

im wyzsza jest

32.

Trwato$¢ obrobki termicznej.

700°

Temperatura otoczenia = 350°C.

11,2=11,1
11,3=12,1
14,0=14,0
12,5=13,2
15,0=14,8
12,6=12,4
13,3=12,7
11,8=11,6
11,2=11,4

'Temperatura otoczenia 275fC.

Temperatura otoczenia = 20(TC.

Temperatura
odpuszczania
A.
0 10,9, 11,2,
o iy 12,2, 12,9
E s 9
J&) 2 14,3, 13,6,
4 14,1, 12,9,
@ 10 152, 141,
% 25 12,8, 11,8,
100 13,7, 11,1,
g 250 12,6, 10,4,
(@)
500 10,3, 12,6,
B.
0
¢ V. 13,1, 11,8,
- 2 13,6, 11,9,
4 11,3, 11,8,
10 13,6, 11,5,
(%
B 25 12,3, 11,8,
0 100 15,0, 13,7,
ﬁ .250 11,7, 11,4,
500 15,0, 15,5,
C.
0
53 \Va 11,7, 10,0,
E) 2 11,7, 11,6,
4 11,8, 11,2,
10 11,6, 10,9,
é 25 11,2, 12,4,
100 12,5, 13,0,
w
N 250 12,4, 12,2,
(@)
500 12,2, 12,4,

11,1
12,4=12,4
11,2= 12,2
11,8=11,6
111= 121
12,5=12,2
14,1= 14,3
16,6=13,2
15,2=15,2

111
12,5=11,4
10,6=11,3
11,3= 11,4
11,2=11,2
11,9= 11,8
12,8=12,8
13,7= 12,8
12,9=12,5

11,2,
12,3,
12,0,
12,7,
12,7,
12,7,
12,6,
11,5,
10,9,

11,4,
11,7,
10,6,
11,9,
11,4,
11,2,
15,6,
14,0,

11,1,
11,4,
10,9,
11,8,
11,9,
13,3,
12,9,
12,4,

serje réznig sie bezwzgledng wielkoscig

maksimum
Dla

temperatury

maksymalne wartosci

Srodowiska

sg hajwyzsze,
peratury otoczenia 200° C—najnizsze. Znaczy to,

35
d

650°

9,5, 11,9=10,9
10,8, 11,6=11,6
11,2, 12,3=11,8
12,1, 11,7=".2.2
15,8, 14,5=14,3
12,6, 14,0=13,1

12,1, 131= 12,6.

12,2, 13,4=12,4
13,6, 10,6=11,7

10,9
11,8, 12,1= 11,8
12,2, 11,3=11,7
11,1, 12,2=11,3
13,0, 12,7=12,5
12,5, 12,2= 12,0
13,1, 13,5=12,6
14,4, 141= 147

16,-5, 12,7=11,4

10,9
10,6, 12,5=11,4
10,6, 11,5=11,2
11,7, 11,4= 113
11,0. 141= 119
11,3, 12,4= 12,3
12,2, 13,6=13,0
12,8, 12,4=12,7
13,3, 12,9 129

swego rem nastepuje ciggte pogorszenie
terjatu (wzrost kruchoscil)*).

0°C te
la tem-

18"C.

Odpornos¢

600

10,8, 11,0,
12,4, 11.3,
13,4, 12,5,
10,9, 11,9,
14.3. 14,5,
12,6, 12,8

11,2, 118’

11,3, 11,0,
9,8, 11,0,

11,4
10,5, 11,0,
10,9, 10,5,
12,1, 10,2,

-
o
o

12,5, 111,
11,8, 12,4,
11,9, 12,6,
12,7, 13,5,

9,5, 9,6,
12,0, 11,5,
12,0, 11,2,
11,6, 10,9,
13,4, 13,2,
13,4, 12,9,
12,4, 13,2,
12,9, 13,2,

10,1= 10.6
11,7=11,8
11,0=12,3
14,1= 12,3
14,0=14,3
12,0=12,5
11,7=11,6
10,7=11,0
11,2=10,7

10,6
10,8=10,9
11,2= 10,9
11,5=11,0
13,1=11,8
10,9=11,5
10,9= 11,7
12,9=12,5
12,6=12,9

10,6
11,0=10,0
11,8=11,8
10,2=11,1
11,9=11,4
13.0=13,2
13,9=13,4
12,6=12,7
12,6=12,9

10,4,
10,8,
12,5,
12,0,
14,2,
11.0,
10,2,
10,6,
10,8,

10,6,
10.8,
11,5,
10,6,
10,3,
11,0,
14,5.
13,2,

10,1,
11,9,
12,1,
10,9,
13,6,
13,4,
13,1,
12,8,

27

temperatura otoczenia tern
wczesniej osiggnie sie maksimum ulepszania (mie-
rzone wielko$cig odporno$ci na uderzenie) po kté-

na uderzenie kgm/cm* przy

500"

10,4, 9,8=10,2
11,3, 10,9=11,0
11.8, 12,3=12,2
12,5, 11,8=12,1
13,4, 13,3=13,6
11,8, 11,6=11,5
11,5, 11,7=11.1
10,2, 10,3= 10,4
10,4, 9,8=10,3

10,2
10,2, 10,7=10,5
10,3, 11,2=10,8
11,2, 10,3=11,0
10,6, 11,2=10,8
11;,2, 11,3=10,9
13,3, 10,5=11,6
133, 12,9=13,6
15,1, 13,4=13,9

10,2 '
9,7, 10,4= 10,1
115. 12,2=11,9
10,7, 12,3=11,7
92 12,8=10,9
12,9, 131= 132
13,2, 144=13,7
13,5, 12,7= 131
13,0, 12,7=12,8

wtasnosci ma-

*) O teorji tego zagadnienia patrz méj artykut ,Samo-

ulepszanie podczas starzenia" Przegl. Gorn. Hut. 1926 str. 44.
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Naprzyktad, dla materjalu odpuszczonego
w ciggu '/a g°dz- Przy 700° °Ptimum wystepuje
wyraznie juz po 10-tej godz. lezenia w Srodowi-
sku o temperaturze 350u. Natomiast w $rodowi-
sku o temperaturze 275° optimum nie byto
osiggniete nawet po 500 godzinnem lezeniu,
a wecale nie byto osiggniete przez lezenie nawet
500 godz. w temperaturze otoczenia 200°

W miare obnizenia temperatury odpuszcza-
nia w granicach od 700° do 500° zachodzgce
w materjale termicznie ulepszonym reakcje, dgzace
do ustalenia najbardziej trwatej rownowagi przebie-
gajg coraz w szybszem tempie dla wyzszych
temperatur otoczenia (naprzyktad 350°, ktoéra
jest bliskag do temperatury pary kottéw wyso-
preznych) i w znacznie powolniejszem tempie
dla temperatur bliskich do 200° co odpowiada
mniej wiecej temperaturze pracy kotiéw nisko-
preznych.

Méwigc inaczej,
terjat niezaleznie od warunkéw
dziennej bedzie dawal oznaki
i to tern wyrazniej im wyzsza
tura, w ktérej musi pracowac.

§ 70. Z powyzszej serji badan wyciggamy
takie praktyczne wnioski. Normalny materjat ma-
toweglisty (wegla okoto 0,1% nadaje sie w sta-
nie' termicznie ulepszonym do budowy kottow
niskopreznych. Cnociaz obrébka termiczna wpro-
wadza materjat w stan nietrwatej rdwnowagi, lecz
w temperaturach otoczenia nie przekraczajgcych
250° stan ten jest dostatecznie trwaly; natomiast
w temperaturach powyzej 275° C po uptywie pew-
ego czasu zmniejszajg sie skutki ulepszania i mate-
rjat kruszeje. Z tego wyptywa twierdzenie, ze dla
konstrukcji kottéw wysokopreznych nie nadaja
sie  miekkie gatunki stali czysto weglistych, na-
wet termicznie ulepszone. Do tego celu stosowaé
mozna jedynie stale stopowe, a przedewszystkiem
stale niklowe. Dla stali niklowych warunki i obja-
wy podobnego ,zycia“ (to znaczy—ciggtej zmiany
kruchosci) sa nieco utrudnione z powodu ich od-
miennego charakteru (patrz 8 56 i 57). Jedno
mozna powiedzie¢ a priori, ze domieszka niklu do
miekkiej matoweglistej stali przesuwa zakres wy-
razniejszego ,zycia" tej termicznie ulepszonej
stali o kilkadziesigt (a moze sto i wiecej)
stopni w go6re. Konkretnie moéwiagc, o ile takim
krytycznym zakresem zycia stali matoweglistych

termicznie ulepszony rna-
swej pracy co-
swego ,zycia“
bedzie tempera-
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w stanie termicznego ulepszenia jest temperatura
300—350°, to dla stali niklowej 3%-ej ten zakres
temperatur podnosi sie nieco w goére, a dla stali
niklowej 5%-ej podnosi sie jeszcze wyzej.

Lecz, do jakich temperatur? OdpowiedZ na
takie zapytanie moga da¢ tylko w odpowiedni
spos6b przeprowadzone specjalne badania.

§ 71 — Jak widzimy z powyzszego, fizy-
czne witasciwoséci metali i stopéw metalowych
zwigzane sg W znacznym stopniu z ich budowg
i strukturg.

Lecz nie tylko z ich budowg i z ich stru-
kturg! Usmond w koncu zesztego stulecia za-
uwazyt, ze juz owczesna nauka traktowata metal
jako organizm zyjacy, co logicznie bioragc pocia-

gneto za sobg studja jego anatomji, czyli okres-
lenie fizycznego i chemicznego skiadu, jego
biologji, czyli okreslenie wptywoéw obrébki me-
chanicznej i termicznej na jego witasnosci, jego

patologji, czyli wptywu zanieczyszczen i wadli-
wosci obrobki na jego stan normalny.

Metody nowoczesnych badahn pozwalaja
wykry¢ nietylko wszelkie szczegdty anatomji
badanego przedmiotu, lecz réwniez objawy jego
biologji i zdoby¢ wskazowki co do nienormalnos-
ci patologicznych. Pozostaje nam tylko uzasadnig,
co bedziemy rozumie¢ przez wyrazenie ,,zycie“
metalu.

Nie bedzie $ciste rozumienie jako definicji
,,Zycia® jedynie tych zmian, ktérych doznaja
metale pod wptywem tlenu, powietrza i innych
czynnikéw i gdzie mamy wilasciwie do czynienia
z przejawami pewnych praw fizycznych i che-
micznych. Lecz rozumiemy pod tern tajemniczem
pojeciem ,zycia“ metali, przebiegi pewnych reak-
cyj o naturze fizyko-chemicznej, ktorych kierunek
jest z gory z zewnatrz okre$lony! Rozumiemy
tu pewne procesy, odbywajgce sie w metalach
i w stopach metali i dgzace do osiggniecia naj-
wyzszego stopnia réwnowagi (zgniot, rekrystali-
zacja, starzenie, samoczynne uszlachetnienie,
kruszenie stali, ulepszonych termicznie, w $rodo-
wisku temperatur podwyzszonych i t. d.), Kktory
powoduje stan biernosci wewnetrznej i maksy-
malnej jednolito$ci w uktadzie miedzyatomowym.
Sg to zagadnienia o charakterze biologicznym
a w 8§ 67—69 daliSmy jeden 2z jaskrawych
przyktadow przebiegu zycia w metalach i stopach
metalicznych.

ELEKTROWNIE OKREGOWE CZY FABRYCZNE.

(Z dyskusji w prasie amerykanskiej;

1. Pordwnanie kosztdw jednostki mocy.

Trudno poréwnywac koszt wytwarzania ener-
gji bez znajomos$ci rdéznorodnych czynnikéw,
ktére o ostatecznej cenie jednostki mocy stano-
wig. W wypadku centrali publicznych na cene
jednostki sktadajg sie czynniki nastepujgce: pa-
liwo, smar, straty w sieci, naprawa, robocizna,

ubezpieczenie, podatki, sie¢ przewodow rozdziel-
czych, konserwacja i amortyzacja, wydatki admi-
nistracyjne i handlowe. Wymiary centrali, wspdt-
czynnik jej obcigzenia i zachodzace wahania ob-
cigzenia, stosunek pomiedzy obcigzeniem szczy-
towem, a podstawowem peinem obcigzeniem cen-
trali, liczba dni roboczych centrali it. p. czyn-
niki powinny by¢ doktadnie znane, aby poréwna-
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nie wogdle byto mozliwe. Odrézniaé nalezy
koszt energji na zaciskach centrali i koszt energji
dla spozywcy. W pierwszym wypadku na koszt
sktadajg sie wytgcznie wydatki, zwigzane z pro-
wadzeniem samej centrali, w drugim — bra¢ na-
lezy w rachube wszystkie wydatki, uwzgledniajac
w obu wypadkach usprawiedliwiony zysk.
Poréwnywaé mozna jedynie og6lny przeciet-
ny koszt energji, pochodzacej z centrali publicz-
nych na podstawie obowigzujgcych taryf z kosztami
wytwarzania energji we wiasnym zarzadzie. Sty-
szymy czesto wiele o tem, jak tanio moze wy-
twarza¢ energje centrala publiczna i po jak nis-
kich w poréwnaniu z kosztami sitowni fabrycz-
nych cenach, energja ta moze byé sprzedawana.
W pewnych wypadkach — w wypadku mniej-
szych wytworni — energja pochodzaca z centrali
moze istotnie wypa$¢ taniej od wytwarzanej we
wiasnym zarzagdzie. Wiele jednak zalezy tu od
typu zaktadu przemystowego i od stosunku w ja-
kim para stuzy do wytwarzania energji i do pro-
cesow fabrykacyjnych. Jezeli para $wieza i od-
lotowa uzywana jest na potrzeby fabrykacji Ilub
do ogrzewania, albo jezeli, zaktad zuzywa znacz-
niejsze ilosci goracej wody, koszt wytwarzania
energji we wihasnym zarzadzie zmniejszy¢ sie
moze znacznie w zestawieniu z kosztami centrali
publicznych. Przy poréwnaniu tych kosztéw
rzadko jednak zestawia¢ jestesmy zwykli istotne
ogo6lne koszty jednej lub drugiej alternatywy.

Dzisiejsze warunki stawiajg nas wobec Kka-
tegorycznego zgdania ustalenia faktycznych kosz-
tow wytwarzania energji.

Nie nalezy co prawda do przyjetych zwy-
czajow publikowanie catkowitych danych o ko-
sztach produkcji energji. Postepowanie takie nieda
sie jednak obroni¢. Trudno bowiem zrozumie¢, dla-
czego cierpie¢ ma z tego powodu przecietny technik
przy wykonywaniu cigzacych na nim obowigzkéw.
Gdyby ogtaszaé poczeto tego rodzaju dane usta-
tyby moze niezawsze usprawiedliwione a tak
gwattowne zarzuty stawiane centralom publicz-
nym. Dane o sprawno$ci centrali publicznych
w jednostkach cieplnych na kWh niewiele tu
wyjasni¢ moga. Pomimo mniejszej ilosci ciepto-
stek, przypadajacych w centrali na kWh, Kkoszt
ostateczny produkowanej tam energji moze by¢
wiekszy. Cze$¢ wyprodukowanego pradu zuzywa
centrala na witasne potrzeby, znaczng cze$¢ tego
pradu stanowig straty w sieci rozdzielczej. O istot-
nym zatem koszcie produkcji pradu decyduje ce-
na kWfi sprzedanej. W centralach publicznych
najwyzej 80% wytworzonego pradu dochodzi do
spozywcy. W Nowym Yorku np. w 1924 r.r6znica
pomiedzy iloscig pradu wytworzonego a sprzeda-
nego stanowita prawie 20%. Prad stracony byt
produkowany odpowiednim kosztem. Rozpiecie
cen sprzedaznych pradu wahajacych sie w Ame-
ryce w zaleznosci od warunkéw ogdélnych i od
zastosowania w granicach od 1c. do 8 c. lub 10 c.
za KWh jest zbyt rozlegte. Ruchome taryfy za-
lezne od ilosci energji zuzytej lub od energji po-
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bieranej w porze nocnej sg poniekad usprawied-
liwione. Centrala publiczna sprzedaje jednak wiek-
sze ilosci energji po cenach nizszych od cen wtas-
nego kosztu pradu, o ile wprowadzimy do obli-
czenia wszystkie czynniki sktadowe kosztu pro-
dukcji. Nie nalezy, zdawatoby sie, powstajacych
w ten sposdb strat przerzucaé na barki drobnych
spozywcow.

Na podstawie sprawozdan pietnastu centrali
publicznych ustalone zostato, ze centrale te sprze-
daty w ciggu roku 1.500.000.000 kWh. Ogélne
wydatki  wynosity Doli. 32.000.000. Stanowi to
2,14 c za KWh sprzedanego pradu. Koszt wiasny
pradu w jydnej z najwiekszych elektrowni w No-
wym Yorku wynosit w 1925 r. 3,6 ¢ za KW h wedtug
sprawdzania ztozonego wobec komisji ankieto-
wej. — Ostatnia liczba jest niewatpliwie zbyt wy-
soka. Nalezy przypuszczaé, ze w przecietnej elek-
trowni koszt wtasny 1 kKWh sprzedanego pradu
wypadnie nie wyzej od 2 c. Dane tego rodzaju rzad-
ko coprawda w sprawozdaniach elektrowni spot-
ka¢ mozna. W kazdym razie charakterystyczna ta
liczba bedzie wyzsza izn w Nowej Anglji gdzie
zeSrodkowane sg elektrownie wigkszych wymiarow.
W 1922 r. przeprowadzone zostaty mianowicie ba-
dania kosztow pradu w wiekszych centralach pa-
rowych Nowej Anglji. Badania wykazaty ze prze-
cietny koszt pragdu bez kosztéw statych wynosi
0,95 ¢ na kWh. Przecietna cena pradu dla spo-
zywcy po wiaczeniu kosztéw statych, kosztow
sieci rozdzielczej, strat w sieci i zysku sta-
nowita tam 3,54 cza kWh.

W r. 1919 przecietny rocczny koszt produk-
cji, przypadajacy na kWh w okregu najwiekszych

parowych centrali okregowych wynosit 1.56 ¢
w centrali, nie liczac kosztow sieci rozdzielczej
kosztow statych i generalnych. Centrala pu-

bliczna ponosi¢ musi wszystkie koszty organiza-
cji przemystowej. Wytworem jej jest energja,
Sitownia fabryczna stanowi cze$¢ zaledwie pa-
rowej instalacji przemystowej, wobec czego ob-
cigzaja ja jedynie koszty zwigzane z wytwarza-
niem energji mechanicznej, niezbednej zaktadowi.

W kosztach sitowni przemystowej brak wiec na-
stepujacych sktadnikéw, obcigzajacych sitownie
publiczne: przesytanie i repartycja pradu, utrzy-

manie sieci rozdzielczej i zwigzanych z nig urzg-
dzen, koszty handlowe, koszty zwigzane z roz-
szerzaniem sieci i koszty generalne.

Mozna $miato twierdzié, ze sitownia fa-
bryczna, w ktorej bezposrednie koszty produkcji
energji leza w granicach 2,25 do 2,5c na kWh
wytrzyma wspdtzawodnictwo z centralg publiczna.

W niektérych wypadkach Korzystna okazaé
sie moze wymiana energji pomiedzy centralami

fabrycznemi a publicznemi albo pomiedzy cen-
tralami dwuch lub wiecej zaktadéw przemysto-
wych. Bywaja wypadki, w ktérych kombinowa-

nie wytwarzanej na miejscu i pochodzacej z cen-
trali publicznych energji okazuje sie korzystniej-
sze od opierania sie wytgcznie na jednem albo
na drugiem zrédle. Chociaz centrale publiczne
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majg mozno$¢ obnizenia taryfy w celu poprawy
spotczynnika obcigzenia lub dla innych powodoéw,
wiele instalacyj przemystowych moze skutecznie
stang¢ z niemi wspdizawodniczyé. Dotyczy to
przedewszystkiem Zaktadéw, ktore potrzebuja pary
do zabiegow fabrykacyjnych. Przecietny roczny
spotczynnik obcigzenia w wielkich centralach
publicznych niewiele przewyzsza 45%.. Przecietny
spotczynnik obciazenia dla wszystkich centrali
bedzie zawsze nizszy. Watpi¢ nalezy, czy w dzi-
siejszych warunkach przemystowych spditczynnik
ten da sie wydatniej poprawi¢. Pewne centrale
mogg coprawda pracowaé¢ pod normalnem obcig-
zeniem, ale inne pracujg zato w znacznie mniej
korzystnych niz przecietne warunkach. Nalezatoby

zyczy¢ sobie przedyskutowania faktycznych da-
nych o kosztach produkcji energji. Jezeli tech-
nika energetyczna ma czyni¢ postepy, Sciste

dane poréwnawcze sg niezbedne. Dazac do naj-
lepszych wynikéw pod wzgledem ekonomicznym,
pracujemy po ciemku, nie majac moznosci
ustalenia sposobu zdobycia najtanszej energji dla
naszych zaktadéw. Inzynier projektujagcy nowe
instalacje, musi opiera¢é swe projekty na czynni-
kach natury ekonomicznej, w przeciwnym razie
nie zdota on zaprojektowaé¢ wytworni, stojacej
na wysokoséci zadania. Bardzo pozadanem by-
toby ujednostajnienie metod rachunkowych i kal-
kulacyjnych dla sitowni. Zadania tego mogtaby
sie podjaé komisja tegich i bezstronnych specja-
listbw. Zadanie to ednak wymaga bezwzglednie
spotdziatania wszystkich zainteresowanych. Pordw-
nania oparte na jednostkach cieplnych mogag by¢
ciekawe, a ocena rdznych udoskonalonych apa-
ratdbw i urzadzen pozyteczng, dopoki jednak nie
ustalimy istotnych ogélnych kosztéw produkcji
energji pozostawa¢ bedziemy w ciemnosci.
Powyzszych wuwag nie nalezy przyjmowac
za zaprzeczenie uzytecznosci elektrowni okrego-

wych. Centralne sitownie odegraty role pionier-
ska w udoskonaleniach technicznych sprowadza-
jacych sie do wzmozenia sprawnos$ci kottéw

i turbin parowych. Stanowig one bardzo cenng
i pozyteczng gatez przemystu przodujagca w po-
stepie technicznym ostatnich lat 20-tu. Zwigzki
poszczeg6lnych instalacyj tego typu sprzyjaja
ekonomicznemu wyzyskaniu pradu. Chodzi je-
dynie o podkres$lenie sprawy kosztow. Porow-
nywa¢ poszczeg6lne instalacje pomiedzy sobg
mozna jedynie na podstawie znajomos$ci wszyst-
kich czynnikéow skitadowych ogdlnych kosztow
produkcji. Jezeli tak postepowac bedziemy stwier-
dzimy bez trudu, ze otrzymywane wyniki znacz-
nie rézni¢ sie bedag od danych znajdujgcych sie
w tej dziedzinie w obiegu.

2. Przyczynek dyskusyjny.

Notatka powyzsza porusza szereg ciekawych
zagadnien. Nie ulega watpliwos$ci, ze zachodzi
pilna potrzeba doktadniejszych wiadomosci o kosz-
tach pracy sitowni okregowych i instalacyj sito-
wnianych w poszczeg6lnych zaktadach przemy-
stowych.
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Propozycje dotyczacg podziatu przeciet-
nych kosztdw wytwarzania energji pomiedzy
wiekszych i mniejszych odbiorcow nalezy doktad-
nie rozwazy¢. Prawie kazdy system taryf bedzie
ze stanowiska sitowni okregowej do przyjecia.
Trudniej znacznie dowie$¢, ze kazdy z nich od-
powiada¢ bedzie potrzebom odbiorcy.

Zagadnienie to rozwazy¢ powinni przedew-
szystkiem ci, ktérzy ponoszg odpowiedzialno$¢ za
zabezpieczenie interesow konsumenta. To majac
na uwadze, nalezy przystagpi¢ do gromadzenia
jaknajobfitszych materjatéw i do ogtaszania ich
w objektywnej i rzeczowej formie.

W wypadkach kiedy taryfy zbudowane sj
w ten sposéb, ze catkowite ciezary ponosi drobny
odbiorca pradu, wszystkie za$ korzysci nalezg do
odbiorcow wiekszych — powinny one byé od-
powiednio zrewidowane. Takie rewizje taryf po-
siada¢ beda oczywiscie wielki wptyw na powsta-
wanie lokalnych sitowni fabrycznych.

Autor nie jest zainteresowanym w przemysle
elektrownianym, pomimo to jednak zastrzega sie,
ze celowos$¢ prowadzenia sitowni fabrycznej nie
jest tak tatwem zagadnieniem jak sie to wielu
technikom wydawaé moze.

Twierdzimy zawyczaj, ze w tych wypad-
kach, gdy koszt wytwarzania energji na miejscu
jest nizszy od kosztow nabywania energji zzew-
natrz, kierownictwo zaktadu popetnia bigd o ile
witasnej sitowni nie instaluje. A jednak nawet
w takich wypadkach, jezeli rozpatrzymy je z ogél-
nego stanowiska zyskdw i strat kierownictwo
zaktadu, decydujace sie korzysta¢ z ustug elek-
trowni okregowej, moze mie¢ nieraz stusznos¢.

Przyjrzyjmy sie zagadnieniu ze stanowiska
przemystowego. Jezeli koszt budowy sitowni
wynosi powiedzmy 75.000 doi. i przemystowiec
posiada taki kapitat do dyspozycji, zjawia sie
pytanie: Czy korzysci ptynace z posiadania
wtasnej sitowni zapewni¢ beda w stanie nietylko
usprawiedliwione oprocentowanie wytozonego ka-
pitatu, ale czy bedzie to najkorzystniejsza lokata
inwestycyjna wogole?

Jezeliby przemystowiec przyszedt np. do
przekonania, ze wiekszy znacznie mogtby ciggnaé
dochod, gdyby ten sam kapitat przeznaczyt na
zakup sprawniejszych maszyn wytwdérczych lub
na rozszerzenie rynku zbytu swoich wyrobdw,
budowa witasnej sitowni nie bytaby usprawiedli-
wiona. Nawet w takim wypadku, kiedy na papie-
rze szanse wydaja sie zupetnie réwne, czyz
ze stanowiska przemystowca nie bedzie racjonal-
niej jezeli posiadane zasoby zuzytkuje raczej na
0ogdlny rozwdj swego przedsiebiorstwa, czyli po-
zostanie w doskonale znanej sobie dziedzinie
prac, niz jezeli postawi na niewiadome?

Kazdy zainteresowany bezposrednio w bu-
dowie nowych sitowni przemystowych bedzie
oczywiscie dazyt do omijania zastrzezen tu wy-
powiedzianych. Jezeli jednak zalezy nam na pra-
widtowem rozwigzaniu zagadnienia, nie nalezy
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nigdy zapominaé o0 rzeczywistosci, a wowczas
okaze sie, ze w wielu wypadkach Kkorzystanie
z sitowni okregowych bedzie korzystniejsze od
budowy lub prowadzenia wtasnej sitowni, nawet
woéwczas, gdyby koszt energji wytwarzanej na
miejscu byt mniejszy.

g-
3. Nabywacl energje czy tez wytwarzac ja?

Argument stosowany z powodzeniem przez
przedstawicieli  sitowni okregowych polega na
stwierdzeniu, ze kapitat zuzyty na budowe nowej
sitowni lub gruntowng przebudowe urzadzen istnie-
jacych moze by¢ daleko lepiej wyzyskany, jezeli
zasili dziaty wytwércze zaktadu.

Twierdzenie to moze by¢ stuszne o ile wy-
roby pewnego zaktadu maja zapewniony ikorzystny
rynek zbytu oraz, o ile przy produkcji nie za-
chodzi potrzeba pary do ogrzewania i do fa-
brykacji.

Twierdzenie powyzsze da sie jednak utrzy-

ma¢ jedynie w tym wypydku, gdy moznosci
kredytu sg ograniczone, oraz o ile dany zaktad
moze liczy¢ na rozszerzenie rynku zbytu az do

wyczerpania wszystkich mozliwo$ci rozwojowych
produkcji.

Jezeli jednak przemystowiec posiada dosta-
teczne zasoby finansowe aby stosownie do po-
trzeb rynku odnowi¢ urzadzenia wyrobowe swego
zaktadu, a pozatem, aby zbudowaé wtasng sito-
wnie, albo gruntownie przebudowa¢ instalacje
istniejgcg w wytworni, moze sie zdarzyé, ze pro-
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dukowanie energji na miejscu okaze sie bardzo
korzystnem.

Coprawda koszt energji w stosunku pro-

centowym do kosztéw witasnych produkcji, jest
zwykle niezbyt znaczny, pomimo to jednak wy-
nosi w stosunku rocznym powazne sumy.

Ze stanowiska gospodarki marnowanie mo-
zliwego do wyzyskania ciepta przez odprowadza-
nie go w postaci skroplin do kanatow musi by¢
uznane za wykroczenie.

Praktyka dowiodta juz celowos$ci wytwarza-
nia przegrzanej pary wysokopreznej, ktéra po
oddaniu energji w silnikach pozostaje przegrza-
ng i posiada cisnienie, przy ktérem dotad wy-
twarzano pare Swiezg dla celow grzejnych
i fabrykacyjnych. Pod tym wzgledem ostatnie
lata przyniosty szereg nowych mozliwosci.

Wobec tego uznaé trzeba, ze zwolennicy
pobierania energji z sitowni okregowych decy-
dujg o tern nieraz bez nalezytej podstawy. Jezeli
przedsiebiorstwo obliczone jest na okres Kilko-
letni zaledwie, lepiej oczywiscie unika¢ wydat-
kéw zwigzanych z budowa wtasnej sitowni. Je-
zeli przedsiebiorstwu nie mozna wr6zy¢ wiekszej
trwatosci, najlepiej moze byloby wcale sie w nie
nie wdawaé¢. Jezeli jednak przedsiebiorstwo po-
siada widoki na utrwalenie sige, przemystowiec
powinien liczy¢ si¢ z mozliwo$cig zamortyzowa-
nia w ciggu lat pieciu nowocze$nie urzadzone]
sitowni witasnej i korzystania z niej w dalszym
ciggu dziatalnosci zaktadu szczegélniej w wy-
padku, gdy przy fabrykacji zachodzi potrzeba
stosowania ciepta.

Z CODZIENNEJ PRAKTYKI.

USZKODZENIE KOTLA PODCZAS PROBY
WODNEJ.

czasie proby wodnej kotta dwuptomieni-
W cowego, o powierzchni ogrzewanej 90 nil

na 9 atn, przy cisnieniu 9Yaatn pekto

przednie dno u gory (jak wskazujg rys.
1 2). Pekniecie o dtugosci 1130 mm jest prawie
zupetnie symetryczne wzgledem osi przynitowa-
nego wystepu na wodowskaz i posiada charakte-
rystyczne zakonczenia. Konce rysy zmieniajg
w ostry sposob swoj kierunek przechodzac w zao-
bleniu dna w Kkierunek linij sit. Kierunki te za-
znaczone sg strzatkami na blasze dna. W $rod-
kowym swoim przebiegu nad wystepem wodo-
wskazowym rysa nie przechodzi zaobleniem, lecz
w miejscu gdzie #taczy sie krzywizna zaoblenia
z krzywizng dna, kierujac sie na obie strony lek-
kim tukiem ku Srodkowi zaoblenia. Blacha dna
0 grubos$ci 20 mm zostala odgieta na zewnatrz,
przyczem najwieksze odchylenie nad wystepem
wynosi 23,5 mm. Srednica kotta wynosita 2200

mm, promien krzywizny dennicy — ok. 2800 mm,
promien wyoblenia — 40 mm.

Kociot ten pracowat na jednej z kopalh od
roku 1909 i posiadat gtadkie ptomienice. Z powo-
du wyde¢ powstatych w pierwszych dzwonach
obu ptomienie nad rusztem odnowiono uszko-
dzone dzwona w 1915 roku. W tych samych
miejscach wydecia powstaty ponownie, tak ze
w 1920 r. usunieto je zapomocg wyttoczenia.
Wkrétce potem, z powodu ustawicznego tworze-
nia sie wyde¢ zastgpiono pierwsze i drugie gtad-
kie dzwona w obu ptomienicach rurami falistemi
syst. ,Fox*“ o diugosci 4400 i 4300 mm, sadzac
widocznie, ze tym sposobem uniknie sie uszko-
dzen. W 1925 r. zalano sposobem elektrycznego
spawania wyzarcia w obu ptomienicach i w tym
celu musiaty by¢ one wyciaggniete na zewnatrz,
gdyz wewnatrz w kotle przy ziym dostepie nie
mozna byto uskuteczni¢ zabiegu. Po tej naprawie
kociot pracowat ok. 1*2 roku poczem utworzyty
znowu tak silne wydecia w ptomienicach nad
rusztem, ze musiano pierwsze faliste dzwona od-



nowi¢. Naprawe wykonano dopiero w roku bie-
zacym i przy probie wodnej pekita dennica.

Jak z poprzedniego wynika, przednia don-
nica byta usuwana z kotta 4 razy, przyczem
wybijana byla miotami szczegdlnie u gory, jak
Swiadczg o tem znaki od uderzen

Pekniecie powstato prawdopodobnie wsku-

tek zatozenia zbyt diugich dzwon, gdyz na-
Rys. 1.
prawe wykonano niefachowo, wiercgc dla po-

$pit chu zawczasu w piomienicach dziury nito-
we na szew z dnem. Po wsunieciu dna zostato
ono przynitowane do ptaszcza przy réwnoczes-
nem docigganiu otworow nitowych zapomocg
wbijania trzpieni. Wystep wodowskazowy two-
rzacy silne usztywnienie nie pozwalat na réwno-
mierne roztozenie sie odksztatcen na catej dtu-

Rys. 2.

gosci od ptomienie do zaoblenia, i gdy podczas
préby wodnej powstaty dodatkowe naprezenia
materjat nie wytrzymat obcigzenia.

Przyczyne wypadku mogt réwniez stanowi¢
zbyt maty promien wyoblenia dennicy zwiaszcza
wobec gtadkich ptomienie i silnego ich rozza-
rzenia podczas powstajgcych tak czesto
wydec.

SZLUZA DO ODMULANIA KOTLOW
CISNIENIEM ROBOCZEM.

POD

W czasopi$mie ,,Die Warme*,Nr. 8 zr. 1927.
A. Holle opisuje urzadzenie, bedace szluzg pe-
wnego rodzaju, ktére pozwala na usuwanie mutu
wzgl. odpuszczanie zbyt zanieczyszczonej wody
z kotta podczas jego pracy. Urzadzenie takie jest
przedstawione na rys, 1. Skiada sie ono ze
zbiornika parowego a, zaopatrzonego w wodo-
wskaz d, manometr /, zawér spustowy (¢, oraz
otwdér do czyszczenia, i potagczone jest zaworami
spustowemi h i i przez otwér ¢ oraz rure b-k
z rurociggiem parowym. Przewod parowy jest
zaopatrzony w kurek e do odprowadzania skro-
plonej pary.

Przed odpuszczaniem wody z kotta doprowa-
dza sie Swiezg pare do zbiornika tak, aby miedzy
zbiornikiem a kot-
tem byt tylko nie-
wielki spadek ci$-
nienia. W ten spo-
s6b  odpuszczanie
odbywa sie tagod-
nie, bez uderzen i
wstrzg$nien. Do te-
go samego celu ma-
ja stuzy¢ specjalne
wktadki w zbiorniku,

o ktore rozbija sie
strumien zamulonej
wody. Wkitadki te
sa opatentowane, a
wiec ani nie opisa-
ne ani nie uwzgled-
nione na rysunku.
Zreszta prawdopo-
dobnie majg one
znaczenie podrzed-
ne.

Szluza taka przed-
stawia szereg zalet:

1) umozliwia usu-
wanie mutu i wody
0 zbyt wysokiem
zageszczeniu soli
z kotta podczas je-
go pracy, co jest
szczegblnie wazne
dla zaktadéw, o cia-
gtym ruchu. 1

2) urzadzenie ta-
nioze obstugiwaé
dwa, a nawet iwie-
cej kottdw.

3) zabezpiecza

przed skutkami nieszczelno$ci zaworéw spusto-
wych,—z kotta moze ujs¢ tylko tyle wody, ile
sie zmies$ci w zbiorniku, zawér spustowy zbior-
nika mozna tatwo utrzymaé w porzadku,



TECHNIKA

4) utatwia nadzér nad zaworami spustowe-
mi; w tym celu jednak powinien mie¢ kazdy za-
wor spustowy kotta oddzielny przewdd taczacy
go ze zbiornikiem,

5) ulatwia pobieranie prébek wody kotto-
wej dla analizy chemiczne-j,

6) wreszcie na podstawie osadu pozosta-
tego w zbiorniku, mozna—zdaniem autora—wnio-
skowal o postepie powstawania kamienia kottowe-
go, mianowicie ziarnka mutu majg okoto 1/100 mm
Srednicy i sg unoszone pragdem wody ze zbior-
nika, grubsze okruchy, ktére osiadajg w zbiorni-
ku, wskazujg na tworzenie sie kamienia kottowego,

W. R.

DWA WYPADKI USZKODZENIA UZWOIJENIA
TWORNIKOWEGO W SILNIKACH.

1.

Silnik wytwérni ,,Pége, Chemnitz” na 550
V, 15 KM o budowie pdtzamknietej poruszat po-
dnos$nik. Pracowat wiec dorywczo, nie bedaC

Rys._l.

przytem stale pod bezposrednim dozorem ma-
szynisty, ktory kierowat silnikiem 2z poziomu
znajdujgcego sie o dwa pietra nizej.

Pewnego razu zauwazono, ze zjjsilnika pod-
czas ruchu wydobywa sie dym. Ogledziny, do-
konane po odtaczeniu silnika, ujawnity, ze miej-
sce uszkodzenia znajdowato sie w tworniku; opa-
lona byta mianowicie izolacja jednej wigzki ze-
ZWOjOw. Stwierdzono przytem, zZe nastapito
zwarcie ze szkieletem wskutek przetarcia sie izo-
lacji przez zluzowang S$rube osadczg a tarczy
wentylatorowej (rys. 1.) Winng tu byta wadliwa
budowa wentylatora, ktéra umozliwita przesunie-
cie sie tarczy wentylatorowej o odlegto$¢ w w kie-
runku twornika.

W celu unikniecia na przyszto$¢ podo-
bnych wypadkéw, zatozono pierscien (podktadke)
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odpowiedniej grubo$ci w miejscu b i, biorgc pod
uwage zmienny kierunek obrotu twornika, osadzo-
no mocniej tarcze wentylatorowa przez ,skontro-
wanie” nakretkg $ruby osadczej.

Pod wzgledem elektrycznym sprawa dozna-
ta poprawy, gdy przerwano potgczenie Sruby
osadczej z uzwojeniem, zwarcie bowiem ze szkie-
letem woOwczas zostato usuniete. Istnienie zwar-
cia z ziemig w jednym z biegundw sieci przesta-
to wéwczas wywiera¢ szkodliwy wptyw na silnik.

Dzigki temu, ze nie nastgpito jeszcze krotkie
zwarcie w obrebie zwojow twornikowych, silnik
pracowa¢ moégt w takim stanie dalej do chwili,
kiedy nadarzyta sie sposobno$¢ do zatrzymania

go na czas diuzszy dla dokonania naprawy twor-
knia.

W silniku ,,Compagnie de Fiv.es, Lille” na

550 V, 74 KM, poruszajagcym pompe od$rodko-

wa pewnego razu z twornika ukazat sie ptomien.
Po zatrzymaniu silnika stwierdzono, ze

w 7-miu sasiadujacych ze sobg Zztobkach tworni-

kowych kliniki drewniane a i b (rys. 2) stuzace

do utwierdzenia zezwojow zostaty zweglone,

przyczem cata cze$¢ twornika w tej okolicy

a zwtaszcza rdzen, byta

silnie rozgrzana. Prébnik

izolacji (galwanoskop)

wykazat obecno$¢ zwar-

cia ze szkieletem, Kktore

nastapito w ztobku b.

Przyczyng uszko-
dzenia byto opuszcze-
nie sie twornika ku do-
towi wskutek zuzycia pa-
newek, co przy pewnej
mimos$rodowos$ci tworni-
ka sprawito, ze czesé >s.
rdzenia zelaznegofocie-
rata sie 0o nabiegunniki magneséw. Przy znacznej
szybkosci wirnika (2500 obr/min.) nastgpito silne
rozgrzanie zelaza a od tego zatlenie sie klinikéw
drewnianych oraz izolacji, przyczem w jednym
ze zlobkow zostata przebita izolacja pomiedzy
zwojami a szkieletem.

Dorazna i, jak sie poézniej okazato, dosé
skuteczna naprawa polegata na wsunieciu kawat-
kéw preszpanu wzglednie miki pomiedzy zwoje
i $cianki ztobka i zamocowanie zezwojow nowe-
mi klinikami (rys 3). Bohdan Gimbut.

mum, iZOer,
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1 POLSKI

Polski Komitet Naukowej Organizacji
Warszawy w kwietniu 1928 r. Il Polski
Organizacji.

zwotuje do
Zjazd Naukowej

Wytoniony Komitet Organizacyjny Zjazdu rozpoczat
opracowywanie planu organizacyjnego Zjazdu.

W obecnej chwili zostaty ustalone
wytyczne.

nastepujace

Komitet przyjmuje wszelkie referaty zdziedziny nau-
kowej organizacji, ktére beda rozpatrywane i oceniane
przez specjalng Komisje Kwalifikacyjna.
Chcac jednak szczegdlnie oswietli¢ te zagadnienia,
ktére sa najbardziej aktualne w dobie dzisiejszej. Komitet
ustalit liste tematéw, ktére powinny byé na Zjezdzie sze-
roko omoéwione:
1. Stan zastosowania naukowej organizacji w réz-
nych dziedzinach zycia gospodarczego u nas
i zagranica.

2. Teorja i zagadnienia ogo6lne organizacji.
Zastosowanie naukowej organizacji w produkcji
z punktu widzenia osiaggnietych rezultatow.

4. Zagadnienia kierownictwa.

5. Organizacja gospodarki materjalowej (maszyny

sktady i zapasy surowcow i produktéw).

NAGRODY KASY
im. MIANOWSKIEGO.

Komitet Kasy imienia Mianowskiego,
grody nastepujace:

a) z funduszu Z. Pileckiego.

1 prof dr. Wojciechowi
sklemu za prace pod tytutem

przyznat na-

Swietostaw-
»,Chernja Fizyczna" tom

II. Statyka i Kinematyka Chemiczna, str. XV-432, ogto-
szong drukiem w 1924 roku, oraz
2. prof. dr. Wtadystawowi Szaferowi

za prace pod tytutem ,Rosliny Polskie". Opisy i klucze
do oznaczania wszystkich ro$lin naczyniowych w Polsce.
Str. XXXI11-736, ogtoszong drukiem w 1924 roku;

b) z fundacji Stanistawa Rotwanda i Hipolita Wawel-
berga, nagrode imienia profesora Adolfa Pawinskiego (za
lata 1924-1926) prof. dr. Stanistawowi Zakrzewskiemu za

dzieto p. t. ,Bolestaw Chrobry Wielki" — Lwéw — War-
szawa — Krakdéw — Ossolineum (1925 r.) str. 439.
STOWARZYSZENIE INZYNIEROW

W BIALYMSTOKU.

Dnia 17 grudnia ub. r. staraniem i z inicjatywy miej-
scowego Inzyniera Stow. Dozoru Kottéw p. Antoniego
Koztowskiego zostato zwotane organizacyjne zebranie inzy-
nierow na ktérem postanowiono zorganizowac
szenie Inzynieréw w Biatymstoku.
misja do opracowania statutu.

Stowarzy-
Wybrana zostata ko-

Stowarzyszenie po zorganizowaniu ma
Zwigzku Polskich Zrzeszen Technicznych.

Inzynierowie pragnacy zosta¢ cztonkami pomienio-
nego Stow. proszeni sg o skomunikowanie sig, pod adre-
sem: Biatystok ul. Sw. Rocha Nr. 4, Inzynier Antoni Koz-
towski, gdzie otrzyma¢ mozna wszelkie informacje.

wejs¢ do

cieplna

ZJAZD NAUKOWEJ ORGANIZACII.

6. Psychotechnika i dobér osobowy.

7. Zagadnienia organizacji w rolnictwie.

8. Zagadnienia organizacji w budownictwie.

9. Zagadnienia stosunkéw pracownikéw i pra-
codawcow:
a. warunki pracy,

b. wydajno$¢ pracy,
c. wynagrodzenie za prace,
d. higiena pracy.
10. Organizacja w gospodarstwie domowem.

11. Trudno$ci przy wprowadzaniu racjonalnej orga-
nizacji.

12. Sprawy stosowania naukowej organizacji w szkol-
nictwie.

13. Zagadnienia, dotyczace metod obliczania kosz-
tow wiasnych.
14. Zagadnienia naukowej organizacji w administra-
cji panstwowej i komunalnej.
15. Zagadnienia naukowej organizacji w biurowosci.
Referaty powinny by¢ zgtaszane do Polskiego Ko-
mitetu Naukowej Organizacji w Warszawie, ul. Moko-
towska 51/53 najp6zniej do potowy marca 1928 r.
W miare postepu prac Komitetu Organizacyjnego
Zjazdu, beda ogtaszane komunikaty, informujace o Zjezdzie.

NOWE KATALOGI i PROSPEKTY.

British Vacuiim Cleaner ScEngineering Co., Ltd, Parsons
Green Lane, London, SW, 6
Highest Efficiency Vacuum Cleaners for Heavy Duty
Have You Seen the Goblin (odkurzacze domowe)
B. V. C. Suction Type Boiler Flue Dust and Ash
Removal Plant
B.V.C. Turbing Central Vacuum Cleaning Installations

Cochrnne Corporation, 17 th Street below [Allegheny
Avenue, Philadelphia, Penna
Cochrane Feed Water Heaters (of all types for

steam plants)
Cochrane Multiport Valves (Back-pressure, atmosphe-
ric, relief, flow and check service)
The Cochrane Bulletin, o zawarto$ci nastepujacej:
Deaerating Heaters for Preventing Oxygen
Corrosion

Filters

Fluid Meters for Steam, Water, Air and Gases
in Pipes, Vi—Notch Meters, Weighing Meters,
Volumetric Meters

Hot Water Storage in Connection with Exhaust

Steam HeulLis
Separators as Steam Purifiers
Softening Water for Steam Boilers
Traps and Drainers
Vent Condensers and their Uses

The Engineer Company, 17, Battery Place, New York City

The Turner Baffle Book

Enco S-A-R (Steam Atomizer Register). Instructions
for the Care and Operation of Enco-Oil-Burning
Installations

To Improve Boiler Performance

A new System for Baffling Vertical Boilers

Modern Practice in Combustion Control

Gordon & Co., Ltd., Windsor
Kingsway, WC, 2

James Engineers, House,
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Hagan Regutation. Proven Methods and Apparatus
tor Increasing Boiler Room Efficiency and Decrea-
sing Maintenance Costs.

The Vanable Speed Gear Limited, 6, Broadway, Westminster,
London, SW. |

,VSG*“ Hydraulic Variable Sped Transmissions Gears

Variable Deliyery Pnmps.

Hydraulic Variable speed
Deliyery Pumps. Industrial
rine & Shipyard Applications.

Gears and Variable
Applications. Ma-

Wydawnictwa powyzsze mozna przeglada¢ w Administracji
Techniki Cieplnej w godzinach biurowych (9 — 15).

Wydawnictwa

Stowarzyszen

CIlEP L N-A

ZMIANY W OBStLUDZE KOTLOW.

Podajemy do wjadomos$ci zainteresowanych, ze po
czawszy od 1-go lutego 1928 r. kotty parowe, znajdujace
sie na terenie nastepujgcych powiatéw Woiew. Lubelskiego:
1) Bialskiego, 2) Garwolinskiego, 3) Konstantynowskiego,
4) tukowskiego, 5) Siedleckiego, 6) Sokotowskiego i We-
7) growskiego obstugiwane beda przez inzynieréw Biura
Okregowego w Warszawie, ul. NowyslSwiat 34 m. 12,
tel. 25-04, dokad prosimy zwraca¢ sie w sprawach rewizji
kottow.

Dozoru Kottow

1 Biedrzycki i Wysocki. Rolnicze lokomobile parowe i mitocarnie ... zt. 3.20
2. E. Chrominskim Kottty parowe i ich 0D SEUGa . 8.—
3. kV. Chrzanowski prof. Stawidta maszyn parowych Cze$¢ 1 Stawidia suwakowe 9.—
4. B. Humiackie Opalanie kottow parowych weglem .. — .75
5. Przepisy dla obstugujgacych Kotly ParOW € . 1—-
6. Il-gi kurs inzynierski Politechniki Lwowskiej wygtoszapy w czasie od 4 do

7 kwietnia 1923 r. Wyktady o gospodarce cieplnej . e 6.—
/. Hl-ci kurs inzynierski Politechniki Lwowskiej wygtoszony w czasie od 16 do

19 marca 1926 r. Wyktady o gospodarce Cieplnej e 7-50
8. Technika Cieplna — miesiecznik poswiecony gospodarce cieplnej i sprawom

zwigzanym z bezpieczenstwem pracy kottdw parowych.
Roczna prenumerata zt. 12.— Roczniki: 1924, 1925, 1926 i 1927 r. po 12.—

U | | NABTOW.AKC.

Przetarg

D. K. P. w Poznaniu zwraca uwage ha

majacy sie odby¢é w dniu 1.111. 1928 prze-

targ publiczny na dostawe kotta wodno-

rtirkowego dla Warsztatdw Wagonowych
w Ostrowie.

Szczeg6ty przetargu ogloszono w Monitorze
Polskim Nr. 28 z d. 411 r. b. i w Epoce’
Nr. 33 z d. 211 r. b. i

Lokomobila angielska Clayton

30 KM, 25 metré6w kwadratowych pow. ogrzewa-

nej bez remontu, wobec ustawienia motoru we

mtynie do sprzedania. Cena $ 500. Prdéba bezptatna. T
Adres: poczta Mata Brzostowica co
Miyn parowy w Murowanej. o

upie maszyne parowg 40 KM naj-
nowszego systemu.

A. CH. LIFSCHUTZ, RZESzZOW.

MIKOtCWOJ.iL*

ODLEWNIA IMIM FABRYKA
NZELAZAffIFAM AIiZY N?M1
i KOTLOW PAROWYCH
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Tow. z ogr. odp.

(WANDERROST -WERKE G. m. b. H)
MIKOLOW, PolsKi G SlgskK
Specjalna FabryKa Rusztéw Mechanicznych SE ,, 1DEAL*

Wykonano okoto J.E(D rusztow mechanicznych syst. ,,1|:EAL d

Ruszty mechaniczne syst. ,,IDEAL” w PANSTWOWEJ FABRYCE ZWIAZKOW AZOTOWYCH W CHORZOWIE.
WYROBY FABRYKI:

ROSZTY MECHANICZNE syst. ,,IDEAL" z podwiewem i bez podwiewu.

a) AMERYKANSKIE wiszgce sklepienia paleniskowe.

L

2. PRZEWODY rurowe wysokiego i niskiego cisnienia.
3. URZADZENIA DO OCZYSZCZANIA WODY patentowane do wszelkich eelow.
4. OdleW, 26|iwne maszynowo i recznie formowane, od najmniejszych do
5000 kg wagi, surowe i obrabiane. c
a) PrzeWOdy rurowe Zeliwne dO 1200 mm $rednicy. \

PRZEDSTAWICIEL I nZ \/\L B U D Z I N S K I WARSZAWA, Smolna 25, Tel. 39-32.



