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O ROZNYCH SPOSOBACH OKRESLENIA SPRAWNOSCI DYSZ.

Polsce przezywamy obecnie okres wzmo-
zonej elektryfikacji kraju, ktora przy prze-
poprawie

widywanej

predkosé

gospodarczej za-

pewne jeszcze wiecej sie rozwinie. Z sil-

nikéw wchodzacych tu w
rachube, pierwszg role
odgrywajg turbiny paro-
we. Po wojnie Swiatowej
nastgpit w dziedzinie bu-
dowy tych maszyn znacz-
ny przewro6t, mianowicie
zaczeto zwracaé szcze-
golng uwage na jak naj-
dalej idacg sprawnosc¢
turbin parowych. Z tg
kwestjg jest Scisle zwig-
zana sprawno$¢ przyrza-
déow stuzacych do roz-
prezania pary, o Kktorej
zamierzam zabra¢ gtos
w iiniejszym artykule.
Przeptyw pary przez
przyrzagdy do rozpreza-
nia pary jest potgczony
ze stratami,

spowodowanemi

Artykut omawia sprawno$¢ rozpre-

zania sie pary w rdéznych przyrzadach,
t. j. sprawno$¢ przemiany energji cisnie-
nia pary na energje kinetyczng. Pozatem
opisane zostaty przyrzady, zepomoca
ktérych mozemy mierzy¢ spoétczynniki
predkosci pary w dyszach i okresli¢

charakterystyke dyszy, t. j. okres$li¢ jej
snrawnos$¢ w roznych warunkach praiy.
Metody pomiaréw poddano szczeg6towej
krytyce, przytaczajac rezultaty doswiad-
czen roéznych uczonych oraz instytucyj
i porébwnujac je pomiedzy sobg. W koncu
podano sposob obliczenia spétczynnika @
w réznych przekrojach dyszy.

przez rozne przy-

czyny. Straty te uwidaczniajg sie w tern, ze rzeczy- pary, jej predkosc,

wista predkos¢ wyptywu jest mniejsza od teore-
tycznej, obliczanej bez uwzglednienia strat. Ozna-
teoretycznag przez c,, natomiast

czajac- predkosé

-nek.

des brosses.—CHRONIQUE:

Poionais de IOrganisation Scientifique. P.K.N.

rzeczywista
sp6lczynnik predkosci @

dow do rozprezania pary, i wykonanie
Wpiyw na spéiczynnik p’edkosci wywiera
-rowniez potozenie przekroju wylotowego (prosto-

Une simple methode pour
Allemagne.

REVUE des LIVRES et JOURNAUX.—NOUVELLES

Calriers de charge du

przez ¢, wprowadzamy

~0

Straty energji, wywo-
tane przez zmniejszenie
sie predko$ci przy prze-
ptywie pary przez wspom-
niane przyrzady oblicza-
my ze wzoru:

N a—
29 29
= |v “(t-A) = |w 2z

przyczem

i—1—f
Okres$lenie spétczyn-
nika predkosci <9 z do-
Swiadczen napotyka- na
duze trudnoSci z tego
powodu, ze wchodzi tu

w gre duza ilos¢ zmiennych wielkosci np. stan
stosunek przekrojow przyrza-

ich $cia-
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padte albo skosne do osi przyrzadu). Nalezy
rowniez zwréci¢ uwage na oddziatywanie topatek
wirnikowych wzgl. przyrzaddw do mierzenia
cl na wyptyw pary z przyrzadéw do rozprezania
pary. Z tego wynika ze, jezeli postawimy sobie
za cel okresdlenie oddzielnie wszystkich tych
spoétczynnikéw, ilos¢ doswiadczen wzrosnie do
bardzo pokaznej sumy.

Przyrzagdy do rozprezania pary dzielimy na
dwie grupy:

a) przyrzady, w ktorych przekroje zmniej-
szajg sie stale az do wylotu lub w pewnym od-
stepie od wylotu sg state. Takie przyrzady na-
zywamy otworami,

b) przyrzady, w ktérych przekroje poczatko-
wo zmniejszajg sie az do najwezszego i nastep-
nie znowu sie zwiekszajg. Takie przyrzady nazy-
waé¢ bedziemy dyszami. Przyrzady le w zastoso-
waniu do turbin parowych otrzymuja przekroje
wylotowe skos$ne do ich osi, wiec otwory z do-
danym t. zw. trojkatem wylotowym i tworzg
kierownice, uzywane w turbinach akcyjnych (np.
system Zoelly). Dysze z sko$nemi przekrojami
wylotowemi, wprowadzone przed 40 laty przez
de Laval’a, bede nazywat dyszami de Laval’a,
dla odréznienia od dysz z wylotem prostopadtym
do osi, nazywanych ogdlnie dyszami.

Najwezszy przekréj dyszy bywa czasami
okragty dla zredukowania do minimum strat, spo-
wodowanych przez tarcie pary o S$cianki dyszy.
Koto mianowicie przy najmniejszym obwodzie
opisuje najwiekszg powierzchnie. Przy wylocie
natomiast dysza posiada zwykle przekr6j prosto-
katny, przez wzglad na lepsze prowadzenie pary
w topatkach wirnikowych.

Do okreslenia spolczynnika predkos$ci tp stu-
za rézne metody, ktére mozna podzieli¢ na czte-
ry rodzaje.

@ okresla sie przez:

1) pomiary statycznego
mieniu pary,

2) pomiary dynamicznego ci$nienia w stru-
mieniu pary,

3) pomiary akcyjnego oddziatywania
mienia pary,

4) pomiary reakcyjnego oddziatywania stru-
mienia pary przy wyptywie.

ci$nienia w stru-

stru-
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szy mamy stan pary pu tl wzgl. x,; ilo$¢ prze-
ptywajacej pary okre$lamy przez mierzenie na G
kglsek\ mozemy obliczy¢ predko$¢ pary u wlotu
do dyszy:

G.v'm
F 'sek
Zaktadamy, ze w przekroju FXx para jest
wilgotna ze stanem wilgotnosci x. Cieplik cat-
kowity
x = V+x.r

przyczem i' cieplik cieczy pod ci$nieniem px i r
cieplik catkowity parowania mozemy okresli¢

z tablic dla pary wodnej. X na razie nieznane.

Réwnanie energji:

Pl
29 29
Prawo ciaggtosci strumienia pary:
ST
G — ()

C =, — 1Y (J)

V' bierzemy z tablic dla pary wodnej o ci$nieniu
Px ix — 1. Wprowadzamy (2) do (1) i otrzy-
mujemy:
A

29 ~ x Y dl-i") ! o (3)

G.v' ~X 29

Z tego rownania drugiego stopnia oblicza-
my CX , oraz z rownania (1) IX i *. Majac wiec

miejsce 2, w wykresie i — S (rys. 1) mozemy

1) Metoda pomiaréw statycznego cénie-

nia w strumieniu pary jest jedng z najwazniej-
szych i byta uzywang przez Fr. Hodgkinson’a,
Stodota, Biichner'a, Loschge i innych. Przyrzad
uzywany w tym celu skitada sie z cienkiej rurki
z zamknietym koncem iotworem w $ciance bocz-
nej 1 do 1.5 mm. Drugi koniec rurki jest potgczony
z manometrem. Rurke takag, wstawiong w dysze
mozna przesuwa¢ zapomocg gwintu i mierzyé
ci$nienie w kazdym przekroju dyszy. Oprécz te-
go otwory boczne w $ciankach samej dyszy daja
mozno$¢ okreslenia cisnienia pary w tych miej-
scach przekroju. Otwory muszg mie¢ zaokraglone
krawedzie aby wskazania manometru byty pra-
widtowe. Tym wiec przyrzadem mierzymy cisnie-
nie pXx w danym przekroju dyszy. U wlotu dy-

Rys 1

okresli¢ strate energji cieplnej w dyszy do prze-
kroju Fx , jako:

2- = X X
gdzie i’x jest catkowity cieplik, przy adiabatycz-
nem rozprezaniu sie pary t. j. w miejscu 2"
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Spétczynnik predkosci obliczamy wtedy jako:

gdzie

¢x = 91,53 ¢/, — i'x

predko$¢ teoretyczna pary adiabatycznem
rozprezaniu sie pary.

W powyzszej metodzie zatozono, ze w ca-
tym przekroju Fx panuje ta sama prezno$¢ pary,
ta sama temperatura, oraz predko$¢ przeptywu.
Tylko prezno$¢ jest w przyblizeniu jednakowa,
natomiast predkos$¢ jest prawie jednakowa tylko
w S$rodkowej czeSci przekroju, przy S$ciankach
predkos¢ szybko opada').

Dotagd jeszcze me zostata wynaleziona me-
toda doktadnego mierzenia temperatury w dyszy,
poniewaz wszelkie przyrzady pomiarowe wpro-
wadzone do dyszy wywolujg zmiane temperatury
przez silne tarcie pary o sam przyrzad.

CIEPLNA 39

Spétczynnik predko$ci te obliczamy znowu
wedtug wzoru:

o = 7c>
‘o
przyczem cX obliczamy ze wzoru (4) a c0
jako predko$¢ teoretycznag przy adiabatycznem
rozprezeniu pary okreSlamy zapomoca wykre-
su I —5.

Il
li
d'L

2. Metoda pomiarow dynamicznego ci$-

nienia w strumieniu pary.

Powyzsza metoda wzoruje sie na pomiarze
preznosci pary przy pomocy sondy wzgl. zgietej
rurki wprowadzonej w dysze, zwanej rurkg Pi-
to?a. Przy pomocy tego przyrzadu mierzymy
dynamiczne cisnienL pary. Predkos$¢ przeptywu
pary ct oblicza sie ze wzoru:

7G2

29

przyczem nalezy jeszcze zmierzy¢ statyczne
ciSnienie oraz okresli¢ y, ktére jest zalezne od
temperatury. Jak juz wspomniano, okreslenie
temperatury w rdéznych miejscach dyszy, oparte
jest dotagd na bardzo niepewnych pomiarachjwo-

yn ~~ Pstat

bec tego okreslenie y wnosi niepewno$¢ w powyz-
szg metode. O ile mamy do czynienia z pred-
kosciami mniejszemi od predkos$ci dzwieku, me-
toda dynamicznych pomiaréw daje zadawalniajgce
rezultaty, natomiast przy wyzszych predkos$ciach
napotykamy na bardzo znaczne trudnosci.

* Stodota, Dampfturbinen, VI wyd. str. 60,

ul

1l

i1

Rys. 3.

3) Metoda pomiaréw akcyjnego oddz
wania strumienia pary na plyte, oparta jest na
pomyséle Delaporte; nastepnie zostata uzyta przez
Lewickiego, Brillinga oraz w ostatnim czasie
przez angielski Steam Nozzle Commitiee.

Do pomiaréw wedtug tej metody stuzy przy-
b6r podany schematycznie na rys. 2. Para po
wylocie z dyszy uderza o ptyte i zmienia swoj
kierunek o 90°, rozpryskujgc sie w formie duze-

go wachlarza o $rednicy okoto 2,5 m. Ciezarki
e i/ stuza do wywazenia ciezaru ramion a i b
oraz zawieszonych na nich przedmiotéow. Cis$nie-

nie pary na ptytke mierzymy zapomocg ciezarkéw
(J, przyczem:
a
P=Q-b

P jest cisnienie pary,
szego wzoru w kg,

G ilo$¢ (kg) pary w sek,

M masa pary G/g

¢, predkos$¢ pary.

Cidnienie pary na ptytke (prostopadle do
niej) wyraza sie wielkoscig pedu:

obliczone z powyz-

Mc, © 5)
g 1
skad
Cy=0 1l.ag
y ' G b (6)
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Spétczynnik predkosci obliczamy jak zwy-
kle f —
co

Pomiary, wykonane tym przyborem sg nie-
doktadne, poniewaz para wyptywajgca z dyszy
porywa otaczajgce powietrze. Powietrze wpro-
wadzone w wir, réwniez nieco oddziatywuje na
ptyte

Jezeli oznaczymy przez G' ilo$¢ porwane-
go powietrza, doprowadzonego do predkosci €,
wtedy nacisk na ptyte obliczymy na:

G G,

P=gC g 0]

Pozatem ct mozna oblicza¢ wedtug (5) tyl-

ko wtedy, gdy para po wylocie z dyszy dalej

sie nie rozpreza, t. j. w przekroju dyszy marny

prezno$¢ otoczenia; w przeciwnym przypadku
cis$nienie pary na ptyte oblicza sie ze wzoru:

P= (Cci+t/* (Pt~

o

P») 8

gdzie c, predkosé wyptywu pary w przekroju wyloto-
wym /,,

p\ prezno$¢ pary w tym przekroju

p2 prezno$¢ otaczajacego powietrza.
Odptywajgca para wytwarza na koncach
ptyty pewne zmniejszenie sie ci$nienia, co powo-
duje zasysanie powietrza z odwrotnej stiony ptyty
i wnosi dalsze niepewnos$ci w rezultaty pomiaréw.
Juz Lewicki zauwazyt, ze, jezeli ptyta jest cienka,
to doSwiadczenia nie udawaty sie (otrzymywat
.widersinnige Ergebnisse"), Ptyta Lewickiego
miata przy S$rednicy lugs mm, 50 mm grubosci.
Briliing objasnia to zjawisko lem, ze ,przy cien-
kiej ptycie para porywa z sobg powietrze z od-
wrotnej strony plyty, wytwarzajac tam pewng
préznig, co prowadzi do zbyt duzych P,

Ady unikngé szkodliwego dziatania wiréw'
powietrznych nalezy zbudowaé¢ ptyte o skompli-
kowanej formie, ktéoraby wywotywata symetryczne
wiry po obu jej stronachl), albo prowadzi¢ pare
wedtug Delaporte") rys. 3.

Steam Nozzle Committee pokrywa ptyte
warstwg cienkich drucianych siatek i otacza je
blaszang ostona, celem usuniecia wpltywu otacza-
j powietrza, szkodliwie dziatajgcego na

ora

Jacego
pomiary.
Sita P, z jakg para uderza na
zalezna od odstepu dyszy | od ptyty (rys. 2).
Lewicki zauwazyt pewne Pmax przy Stopnio-
wem zwiekszaniu /; przy dalszem odsunieciu ptyty
od dyszy P maleje, widocznie z powodu szko-
dliwego wptywu otaczajgcego powietrza na stru-
mien pary, po pierwsze przez hamujace dziatanie,
powtdére przez powstawanie silniejszych wirdw.
Zmniejszajac odstep /, Briliing zauwazyt znaczne
zmirejszenie sie P, a tern samem tp nie daje
jednak dostatecznego objasnienia. Zachodzi py-

ptyte, jest

3 stoaola, Dampfturbinen. VI., wyd., str. 57.
2) Delaporte, Revue de Mecanigue, 1902, str. 664
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tanie, czy tu nie daje sie juz odczué¢ dziatanie
zjawiska, znanego pod nazwag: ,.fenomenu
Clement-ThenarcL'a. Zjawisko to polega na tern,
ze jezeli strumien gazu uderza prostopadle
o pityte, a ptyte zbliza sie do wylotu otworu,
to w pewnej odlegtosci od niej strumieA gazu
zamiast odpycha¢ plyte, raptownie zaczyna ja
przycigga¢. W kierunku dziatania strumienia po-
tozenie plyty jest state (stabil), w prostopadiym
kierunku do strumienia potozenie plyty jest nie-
state (labil).

Widocznem wiec jest, ze ta metoda okre-
lenia spéiczynnika predkosci posiada duzo zrodet
do btedéw i daje niepewne rezultaty.

4, Metoda pomiaréw reakcyjnego oddzi
wdnia pary.

Do wykonania pomiaréw wedtug tej metody
stuzy przybor, w ktérym mamy dysze, zawieszo-
ng na kulkowem tozysku g (rys. 4). Aby podwyz-

Rys. 4.

szy¢ czuto$¢ tego aparatu, umieszczamy (po dru-
giej stronie punktu oparcia) ciezarek/ na drazku, po-
taczonym z oprawg dyszy; wtedy $rodek ciezkoSci
przenosi sie na punkt oparcia; réwniez waga
z drgzkiem a jest wywazona zapomocg przeciw-
wagi e.

Tym przyborem mierzymy site reakcji:

Q -M.CX—EC,
g
skad

1

Q s 9)

obliczone ze
ktadne, gdy

wzoru (9) jest tylko wtedy do-
para po wylocie z dySzy dalej sie
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nie rozpreza. W przeciwnym przypadku
nalezy obliczy¢ wedtug wzoru:

reakcje

R= °c (P'i — Pi) (10)
gdzie: /. przekr6j wylotowy dyszy,

C, predkos¢ wyptywu pary w tym przekroju,

p\ prezno$¢ pary w tym przekroju,

p2 » otaczajgcego powietrza.

Pierwsze doktadne pomiary wedtug tej me-
tody byty wykonane przez Frederic H. Sibley
i T.S. Kemble, nastepnie przez Christlein’a (ktére-
go doswiadczenia zawierajg duzo nieprawidtowos-
ci, wykazanych nastepnie przez EisneFa, Fornera
i Fludera). O ile pomiary zostaja wykonane
ze skosnie obc etemi dyszami, wzgl. kierownicami,
(rys 5) oraz mamy do czynienia z predko$ciami
wyptywu, przekraczajgcemi predkosé dzwieku,
nalezy wzdr (10) jeszcze w dalszym ciggu zmie-
ni¢. Oprdécz reakcji Ra strumienia pary dziata
w sko$nym przekroju wylotowym jeszcze skla-
dowa sita reakcji Rn na ramieniu ex (rys. 5).

Wtedy:
Q.a—Ra.b-j-Rn .~ =0 (I. potozenie dyszy) (11)
gdzie: Ra= M .ca

Rn= M .cgc,

gdzie ca i cu sktadowe predkosci cl w kierunku
osi dyszy i prostopadle do niej. Okazuje sie, zZe
ex rowniez jest nieznane. Mozna et okredlic,
jezeli wykonamy daRze pomiary QI i Q2 po-
pierwsze z odwidcong o 180° dysza.

Q1.a—Ra.b — Rn.el — 0 (Il potozenie dy-
szy), (12)
po drugie z dyszg w potozeniu wedtug | i oprocz

tego jeszcze wysunieta na prawo om,:
.a— Ra .bA-Rn (eif-e2 = 0 (1 potozenie
dyszy). (13)
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Z tych trzech réwnan obliczamy:

Ra — (Qr Q) ob

Rn= (Q- Q3 —
oraz kat pochylenia to sity wypadkowej R:
Rn b 0—4
tgo>= n =2 —- —
Ra 2 Q+ Qi
Kat ten podaje nam Kkierunek osi strumie-
nia pary po wyptywie z kierownicy wzgl. dyszy,

t. j. odchylenie strumienia od osi przyrzadu roz-
prezajaceg mpare.
Wypadkowg reakcje R oblicza sie ze wzoru:

R Ra
Q0Sin
oraz

B @+ Q oy cosy — i (PT—PI)  (19)
Zapomocg tej metody otrzymano dotad naj-

doktadniejsze rezultaty.

Rezultaty doswiadczen.

R6zne dosSwiadczenia wykazaty, ze spdtczyn-
nik predkosci 9 jest zalezny:

1) od predkosci przeptywajacej pary,

2) od rodzaju pary (czy para jest nasyco-
na, czy tez przegrzana),

3) konstrukcji dyszy (czy to
czy tez dysza (de Laval'a), Ilub
(Zoelly),

4) od stosunku - 2-

fm
5) od ditugosci dyszy L.
Rozpatrzmy najpierw:

jest otwor,
kierownica

a) Wyptyw pary z otwordow.
Doswiadczenia nad wpitywem pary z otwo-
row wykonane przez Bendemanna, Loschge
i Freudenreicha prowadza, do zbadania, czy teo-
retyczna wielkos¢:

odpowiada praktycznymgezultat

Bendemann otrzymat dla pary przegrzanej
X= 2,031
Uwzgledniajac, ze Bendemann uzywat star-
sze tablice dla pary wodnej, otrzymujemy ten
spotczynnik, obliczony pedlug tablic umieszczo-
nych w VI wydaniu dzieta Stodoli

k+i

X= 2,054
przyczem teoretyczne X obliczone ze wzoru (15)
X= 2,090

Teoretyczna warto$¢ jest okoto 1,72% wiek-
sza od; wartosci, otrzymanej przez dosSwiadcze-
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nia. Réznica ta powstata nie tylko z powodu
tarcia pary o S$cianki, lecz jeszcze =z innych po-
woddw, o ktérych pdzniej bedzie mowa. Freuden-
reich znalazt warto$¢ dla otworéw wzgl. dysz

X== 2,056 dla pary przegrzanej,

wtedy gdy dla pary wilgotnej Bendemann
i Freadenreick stwierdzili spdtczynnik ten:

X -2,055,

zamiast teoretycznego 1,9

Loschge réwniez dochodzi do tych samych
rezukatow. OQaazuje sie, ze otwory przepuszczaja
meco wiecej pary od ilosci obliczonej z teoretycz-
nych wzorédw. Zjawisko to objasnia sie przechladza-
mem he pary w czasie wyptywu. Para przy wylo-
cie z dyszy posiada nizsza temperature niz powin-
na mie¢ przy danem ci$nieniu.

Z dotychczasowych teoretycznych rozwazah
wynikato, co tez zostato dowiedzione przez rdzne
doSwiadczenia, ze predkos$¢ wyptywowa z otwo-
row nie moze przekroczyé predkosci dzwieku.
Oprocz tego przekonaliSmy sie, ze preznos$¢ pary
w przekroju wylotowym p\ jest wyzsza od prez-
nosci otaczajacej atmosfery pc jezeli stosunek
preznosci pary u wlotu dyszy iw otaczajgcej atmo-
sferze przekroczy pewna wielko$¢, nazwang kry-
tyczng. Doswiadczenia wykazujg, ze w przekroju
wyptywowym predko$¢ pary moze tylko cokol-
wiek przekroczy¢ predkos$¢ dzwieku (w przeciw-
stawieniu twierdzeniom Christleina, ze tam usta-
lajg sie p edkosci od Joo do 800 misek).

Predkos¢ w dalszych przekrojach strumienia
jest zalezna od odlegtosci dyszy od ptyty przy-
rzadu, opisanego na str. 39 (metoda IllI).

Predto$¢ pary wzrasta jeszcze po wyplywie
z otworu do pewnego maximum, lecz nie moze
osiggna¢ predkosci, odpowiadajgcej spadkowi ciepl-
nemu. Przyczyng tego, jest rdznica cidnienia
P\ — ktorg strumien pary jeszcze posiada po
wyptywie z otworu. Obliczenia predko$ci sg nieco
utrudnione z tego powodu, Ze para miesza Se
z otaczajacem powietrzem, lecz sag wykonalnel).

b) Wyptyw pary z dysz z przekrojem wyloto-
wym prostopadiym do osi.
Fliigel nazwat przebieg krzywej tp dla dysz,

nakre$lonej jako funkcja albo predkosci pary,

charakterystyka dyszy. Normalnym punktem tej
charakterystyki nazywa sie to miejsce, dla kto-
rego dysza pracuje W tych warunkach pary, t. j.

przy tym stosunku cisnien ~ , dla ktérego dysza

zostata obliczona, t. j. otrzymane przekroje/ i/

W tym przypadku ci$nienie w przekroju wyloto-
wym réwna sie przeciwci$nieniu. Mozna wiec
rozpatrywaé¢ gatezie charakterystyki, ktére lezg
na prawo wzgl. na lewo od tego normalnego

') Zerkawitz, Dingl. polyt. Journ. 1914, str. 639.
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czy stosunek cisnien
jakiego wy-

punktu, zaleznie od tego,
jest wiekszy lub mniejszy od tego,

maga stosunek przekrojow fft
n

Okazuje sie, ze
w przypadku, gdy przeciwcisnienie jest wieksze
od normalnego cisnienia, dla ktérego dysza jest
obliczona, otrzymujemy znaczne uderzenie pary,
zwigzane z duzemi stratami. Natomiast w prze-
ciwnym przypadku, gdy mamy zjawisko dalszego
rozprezania sie pary po wylocie z dyszy (Nach-
expansion), wartosci tp nieco sie zwiekszaja,
a nastepnie predko opadajg. Ta cze$¢ charakte-
rystyki jest o tyle ciekawa, ze w wykonanych
turbinach, para czesto pracuje w tych warunkach
szczeg6lnie przy regulacji zapomoég dysz, ktorej
teraz przewaznie uzywajg.

Zajmiemy sie obecnie teoretycznym prze-
biegiem krzywej tp w sferze dalszego rozpreza-
nia Sie pary po wylocie z dyszy. Nazywamy

przez tp warto$¢ tp w normalnym punkcie, dla
ktorego otrzymalismy zapomocg czwartej metody
reakcyjng site R\ przy spadku cieplnym M\ t;j.
w przypadku, kiedy przeciwcisnienie réwna sie
cisnieniu w wylotowym przekroju. Jezeli prze-
kroczymy normalny punkt, spadek cieplny sie
zwiekszy na Al, réwniez i sita reakcji osiggnie
R. Mamy dla:

g mR
o G.91,53 V Ai
przyczem
R =R

“Ff* (p\— Pt)

gdzie p\ jest cisnienie w wylotowym przekroju,
pt przeciwci$nienie.

(W normalnym punkcie p\ — pit wobec tego
R=R"
Wtedy:
*= G.91,53 J A [R' ~ p’
albo przy
G Cj
R'=~ ¢ = -<P'" 9153 V |1
g g
g_;ff(Pt — PY)
G. 91,53 J/Az
wprowadzajac:
f~i — e ofm
oraz
Ei
ge {p\ — p3
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Dla danej dyszy:

Q@ . M'— a = const

— b = const

Wtedy mamy.

a+ b{p\—p,)

VT7 (16)

Rys. 6. a

Przebieg dla ¢ weditug (16) podany jest na

rys. 6a dla otworu z réwnolegtemi S$ciankami.
Pi — 15 ata, Z = 300° C, p' — 8,18 ata w prze-
L=40mm
Onp
Rys. 7.
kroju wylotowym. Widzimy Ze poczatkowo
tp wzrasta, nastepnie opada, przyczem wzrost

tp jest wiekszy dla tp = 0,95 niz dla rg = 0,975,
tj. w gorszej dyszy tp wzrasta nieco wiecej przy
dalszem rozprezaniu sie pary po wylocie z niej niz

Rys. 6. b
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w lepszej dyszy. Gdyby nie byto zadnych strat, t.j-
< — 1, wtedy tp w dalszym ciggu poczawszy od
tego maximum, stale ubywatoby.

Na rys. 6b podany jest rzeczywisty, mie-
rzony przebieg charakterystyk dysz, podanych
na rys. 7. Dysze Nr. 1, 2, 3 zachowujg si¢ po-
dobnie; natomiast dysza Nr. 4 ma znacznie gor-
szg charakterystyke, ale zato tp wzrasta tu naj-
wiecej po przejsciu normalnych warunkéw. Na
niej wida¢ znaczny wptyw tarcia i przez to zmniej-
szanie sie spotczynnika predkosci tp. Potwierdza

sie wiec sie mniemanie Fliigel'a, ")
ze zwiekszanie sie sprawnosci
dyszy przez rozprezanie pary po
wylocie z dyszy objawia sie tern
znaczniej im wieksze jest tarcie
w dyszy samej. Sprawnos$é¢ jednak
takiej dyszy z duzem tarciem bedzie
pomimo pewnego wzrostu tp gorsze,
niz dyszy dobrej, t. j. z matem
tarciem.
Mozna
z odpowiednio duzym

osiggng¢ w dyszy
stosunkiem

dla cO przeszto 1200 m”ek

Jm
z dobrg sprawnoscig. B. B. C.
osigga dla pary nasyconej tp= 0,97.
Ze zwiekszeniem przegrzania pary
do 300" C przed dyszg otrzymujg < 0,976
przy diugosci dyszy 150 mm. Ciekawe jest zacho-

Rys. 8.

wanie sie dysz o jednakowym stozku rozwarcia
lecz r6znej dlugosci przedstawiona na rys. 8.

Dysza Nr. 8 1 7 6 5
20 40 80 120 160 mm.

~ ==35 12 4 6 8

Jm

Krzywa tgczgca tp max okazuje matg tendencje
do opadania. Te dysze byty prébowane na
parze nasyconej.

Wszystkie dysze miaty wyloty prostopadie

do osi.

i) Fltlgel, Forsch. Nr. 217

str. 17.

Diisencharakteristik,



c. Wyptyw pary z dysz i kierownic z wylo-
towym przekrojeni skoSnym do osi dyszy.
Wiadomo, ze jezeli para o preznoSci pX wy-
ptywa z otworu w przestrzen o przeciwpreznos$ci
pc, to w przekroju wylotowym otworu ustala sie
przeci$nienie p2
k
Py~ [ -] ko P
U+i | Pi
oraz predko$¢ dzwieku ck przy p2j> pc. W pew-
nej odlegtosci od wylotu predko$¢ wzrasta, lecz

Rys. 9. Rys. 10. Rys.
me moze osiagna¢ takiej predkosci, jak przy
wyptywie z dysz de Lavala. Strumien pary

rozszerza sie, lecz 0§ jego otrzymuje swdj po-
przedni kierunek, nadany przez dysze. Poniewaz
para, wyptywajac w takich warunkach z otworu
porywa z song znaczne ilosci powietrza, co po-

woduje ,powstawanie wiréw, taki proces nie moze
odbywac¢ sie bez znacznych strat energji. Chcac
otrzymaé przyrzad do rozprezania pary z najwyz-
szg sprawnoscig, musielibySmy uda¢ sie do za-
S§tosowania' dyszTJ Konstrukcji turbin papowych
wymaga skosnego potozenia przekroju wyptywo-
wego. DosSwiadczenia wykonane nad takiemi

dyszami, wykazaty, ze takie przyrzady kierowni-
cze z réwnolegtemi $ciankami tzwane kierowni-
cami) dajg i po przekroczeniu krytycznego sto:
sunku rozprezania sie pary bardzo dobre rezultaty.
Z tego wynikatoby, ze w przekroju wylotowym
ustala sie predko$é, przewyzszajagca predkosé
dzwieku. Doktadne badania potwierdzity to przy-
puszczenie i okazato sie, ze w przekroju prosto-
padtym do osi kierownicy ustala sie ci$nienie
krytyczne, ktore stopniowo opada w tak zwanym
trojkacie wylotowym az do przeciwci$nienia pc
Trojkat wylotowy odgrywa tu podobng role, jak roz
szerzajagca sie cze$¢ dyszy Lavala
Kierownicami mozna osiggnac pred-
ko$¢ do 800 misek, t. j. do 72%
wyzsze predkosci od t. zw. predkosé
dzwieku. Poréwnanie charakterystyk
dysz z wylotem prostopadtym do
osi (rys. 9), skosnym wylotem (rys.
10) i kierownicg (rys. 11) prowadzi
do wniosku, ze skosny przekroj
wylotowy nie pogarsza sprawnosci

dyszy; dysza ze sko$nym wylotem
11. nadaje sie do nieco wyzszych pred-

kosci, ale za to w poréwnaniu do kie-
rownicy me nadaje sie zbyt dobrze do du-
zych zmian obcigzenia. Kierownica natomiast
wykazuje znacznie wiekszy obszar pracy, na
ktérym  sprawno$¢ jej niezbyt sie zmienia,

innemi stowy dopuszcza znaczng zmiane obcigze-
nia (Zaleta turbin systemu Zoelly)\; Na .rys. 12
podany jest zakres dziatania kierowmic a i zakres
dziatania dysz b.

Wobec tego, ze spdiczynnik < jest zalezny
od konstrukcjj dysz, nie mozna podac¢ przebiegu
tej krzywej, ktéryby nadawal sie do wszelkich
obliczen. Kazda fabryka, budujgca turbiny, jest
zmuszona dokiadnie zbada¢ swe dysze i zdobyé
odpowiednie podstawy do obliczen.

too

y
0%

094

092

I 30 40 30 60 W 80 90 KD

Rys. 13.

Na rys 8 mieliSmy szereg charakterystyk
dysz z przekrojem wylotowym, prostopadtym do
osi. Maxima tych charakterystyk lezaly na
pewnej krzywej, opisujacej charakterystyki;
krzywa t$ przedstawia maxfmum sprawnosci, ja-
kie mozna osiggna¢ dla danego rodzaju musz.
®'Na;rys. 13 mamy -podobng opisujgca- charaktery-

styke dysz konstrukcji B. B. C. z roku 1924.
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Spoétczynnik predkosci 9, podany na rys. 13,
byt okre$lony zapomoca metody IV.

Angielskie Stowarzyszenia Inzynieréw ,,In-
stitution of Mechanical Engineers* (t. zw.
Steam Nozzle Committee) przeprowadzito
w latach 1922 — 1925 na wielkg skale dos$wiad-
czenia nad sprawnos$cig kierownic turbin akcyj-
nych i reakcyjnych.

a) Kierdw lice turbin
ty pochylenia 12° i 20°. Para byta przegrzana
nawet u wylotu dyszy, aby unikngé wptywu

przechtodzenia pary. Krzywa spdtczynnika 9 max
ina inny przebieg (rys 14), zupeinie niepodobny

Rys. 14,

do dotychczasowych doSwiadczen. Mianowicie
wzrasta ze zmniejszeniem sie predkosci iprzy co=80
misek osigga nawet 0,988. Pzy co=300—400 mjsek
ma swe minimum, nastepnie znowu nieco wzra-
sta: przy ca = 620 misek, 9 = 0,96, nastepnie
znowu opada.

b) topatki kierownicze turbin
byty réwniez badane (rys. 15). Mialy one naste-
pujace wymiary: P, = 20°, podziatka t= 151
w przelocie 5,25 mm\ krzywa <pmax jest row-
niez bardzo orginalna i wykazuje przy co=90 misek,
9 = 0,982.

Pomiary byty prowadzone zapomocg metody
11, o ktérej wspomiano, ze posiada bardzo duzo
zrédet niedoktadnosci, pozatem wobec zupetnie
innych rezultatow, niz dotagd osiagane, nasuwa
sie przypuszczenie, ze na rezultaty obliczeA 9 od-
dziatywal w znacznej mierze sam przybér, oraz
pewne urzadzenia (siatki druciane), wprowadzone
przez angielskich inzynieréw. Rowniez z teore-
tycznego punktu widzenia niema zupetnie powodu

spodziewac¢ sie przy 7

du tarcia w dyszy. Inne jeszcze zjawiska (zagie-
cie strumienia w kierunku zmnieszajgcego sie ka-
ta pochylenia dyszy; przy dyszach wiekszych
wymiaréw zauwazono wieksze straty niz przy
podobnych dyszach lecz mniejszych rozmi réw)
zmuszajg do ostroznego i krytycznego odno-
szenia sie do tych rezultatéw; szczegélnie nalezy
by¢ ostroznym z wycigganiem wnioskow kon-
strukcyjnej natury.

Dotad mierzony spo6itczynnik predkosci 9
okreslat tylko $redni spotczynnik dla catej dyszy,

minimum strat z powo-

wzgl. dla jej wylotowego przekroju, nie
przedstawienia, w jaki sposob ten
sie zmienia:
1) w przekroju dyszy prostopadle
2) w réznych miejscach dyszy.
Zapomocg rurek Pitot'a wykonane pomiary
wykazaty, ze w poblizu osi dyszy osiggamy pra-
wie adiabatyczng predkos$¢. Straiy wystepujg prze-

dajac
spotczynnik

do osi,

akcyjnych miaty k\%hinie przy samych $ciankach dyszy.

Co do drugiego zagadnienia odbyty sie
w technicznej literaturze gorgce spory, wywotane
$miatem lecz bezpodstawnem twierdzeniem Christ-
leina, ze wbrew poprzednim doswiadczeniom
i twierdzeniom straty energji przy przeptywie
pary az do najwezszego przekroju wynoszg od
10% do 15jj, a od tego przekroju straty ze wzros-
tem predko$ci zmniejszajg sie od 6% do 10%
Twierdzenia te opiera Christlein na tem,ze pr2y tych
zatozeniach obliczone dysze dajg rezultaty, lepiej
odpowiadajgce doSwiadczeniom, niz dysze, obliczo-
newedtug dotychczasowych zatozen. Wywody
jego sg mylne, poniewaz nie uwzgledniat zjawiska
przechtadzania pary przy wyptywie, ktére wno-
sito te roznice w jego obliczenia a doSwiadczenie.
Prace Loschge’go potwierdzajg dotychczasowe
zatozenia, ze cze$¢ dyszy od wlotu az do naj-
wezszego przekroju wykazuje bardzo nieznaczne
straty tarcia, natomiast straty te znacznie sie
zwiekszajg w rozszerzajacej sie czeSci dyszy. W tym
samym kierunku wykonat doswiadczenia V. Freu-
denreich w firmie B. B. C. i potwierdzit teore-
tycznie i praktycznie powyzsze rezultaty badan
Losche’go.

reakcyjnych

Rys. 15.
Straty preznosci pary przy przeptywie przez
cylindryczne rury wynosza:

-1 W*
= >l—d? ° Vv 9@ (17)

4,47

gdzie Xe= 0,242 1/
vV w.d

(wedtug Umbeck’a)

. . L . w.d
jest wielko$cig zmienng, przyczem —— nazwana
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jest liczbg Reynolds'a

10 7

gazie (. jest bezwzgledny spotczynnik wisnosci,

zalezny od temperatury wedtug rys. 16 dla
pary wodnej.
Rys. 16.
Wtedy:
4,47
/o
0,242 (18)
V 10y.w.d

Celem zastosowania wzoru (17) do oblicze-
nia strat tarcia w dyszy, rozdzielamy dysze na

elementy o dtugosci A/, dla ktérych przyjmujemy
Srednice, jako wielkos$ci state.

Element sity tarcia, dziatajagcej na obwodzie
elementu

Al oW
AR=F.Ap—F .X. Ly

d lz_g
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Praca tej sity w 1 sek:

o Al w 8
AA—F '\, Y. —
d 2 g
Réwnanie ciggtosci daje nam:
G.v — F.w
oraz
Y .V — 1
otrzymujemy wtedy:
Al
AA = G.X.
d '249
Praca 1 kg. pary:
Al w !
A At =X
27
A Al daje nam wiec mozno$¢ obliczenia straty

tarcia pary przy przejsciu przez element diugosci
A/, przyczem X obliczamy wedtug wzoru (18),
a przez to mozemy obliczy¢ straty na hazdem
miejscu dyszy. Straty tarcia przeliczone w Kkal.
i wniesione do wykresu i — S dajg moznos$¢

m m m m
Rys. 18

okre$lenia przebiegu krzywej stanu pary przy
rozpiezaniu sie pary z uwzglednieniem strat.

Przyktad przeliczony dla /?, = 15 ala,

t{= 300°, /r2= 0,8 ata dla dyszy — =3,87
Jm

jest podany na rys. 17; otrzymujemy dla naj-
wezszego przekroju bardzo nieznaczne straty,
ktére ku koncowi dyszy wzrastajg, przyczem
@= 0.947. DosSwiadczenie wykonane z ta dyszg
potwierdzity obliczone dla niej straty pred-
kosci.

Doswiadczenie wiec wykazuje, ze straty od
0 do 1 (rys. 18) sg nieznaczne, natomiast nieco
wieksze w miejscu od 1 do 2. Oprdcz tych strat
mamy jeszcze straty w tak zwanym trélkacie wy-
lotowym od 2 do 3 oraz w szczelinie miedzy
dyszg a topatkami wirnika. Z tego wynika, ze
przy ustalaniu wymiarow dyszy nalezy uwzgled-
ni¢ tylko straty od 0 do 2 i tp do tego celu be-
dzie stosunkowo nie duze.
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WARTOSC OPALOWA JAKO POJECIE TECHNICZNE.

por. Technika Cieplna, 1928, str. 21.

5. Praktyczna wartos$¢ paliwa

Dla danej instalacji cieplnej praktyczna war-
tos¢ pewnego paliwa stanowi sprawe nader skom-
plikowang. Warto$¢ taka w zastosowaniu do po-
trzeb pewnej okreslonej instalacji zalezy nie tyl-
ko od efektu cieplnego, jaki badane paliwo daé
moze, lecz w wielu wypadkach zwigzana jest
z wiasnosciami fizycznemi paliwa (twardoscig pa-
liwa statego, topliwos$cig popiotu, hygroskopijno-
$cig i t.p.) oraz z caltym szeregiem warunkéw
0 charakterze czysto lokalnym, no. zréwnomier-
no$cig pracy danej instalacji, z potrzebg forso-
wania i t.p. Pomijajagc jednak sprawy indywidu-
alne danego przemystu i zatrzymujagc sie jedynie
nad efektem cieplnym paliwa w pewnej okre$lonej
instalacji przy normalnych warunkach pracy,

dojdziemy do wniosku, ze i takg wartos¢
trudno ujagé w pewna — mniej lub wiecej doktad-
ng — formute matematyczna.

Ogolnie mowigc, paliwo sktada sie 1) z cze-
§ci palnych i 2) z mniej lub wiecej szkodliwego
balastu, a mianowicie z popiotu i wilgoci. Zalez-
nie od swych wiasnos$ci fizyczno-chemicznych
popidt pociaga za sobg mniejsze lub wieksze
straty w zuziu; do strat w zuzlu nalezg rowniez
czysto mechaniczne straty paliwa, ktére w po-
staci drobnych kawatkow przesypuje sie przez
ruszty do popielnika. W sumie bedzie to balast,
za ktory trzeba ptaci¢ i ktéry transpo towaé¢ do
fabryki musimy, by nastepnie otrzymaé mato-
wartoéciowe odpadki. Straty palnych czesci pa-
liwa spowodowane przez popiot wahajg sie
w szerokich granicach; technika walczy z niemi
ré6znemi sposobami, np. wprowadzajac pare pod
ruszty, stosujac ciag sztuczny, dobierajgc odpo-
wiedni ksztatt rusztéw i t.p. Lecz sprawa doktad-
nego sformutowania szkodliwo$ci tego balastu
dotychczas nie byta przedmiotem szerszych dys-
kusyj technicznych.

tatwiejszg do sformutowania jest szkodli-
wos$¢ drugiego sktadnika balastu — t.j. wilgoci.
Staratem sie w rozdz. 4 pracy niniejszej (str. 21— 23)
wykapa¢ ze w niedalekiej przysztosci niema jeszcze
widokow takiego rozwoju techniki cieplnej, by para
wodna zawarta w gazach spalinowych skraplaé
sie mogta w odpowiednich aparatach, oddajac
uzytecznie swe ciepto kondensacji. Tak wiec wo-
de zawarta w paliwie odparowa¢ musimy w pa-
leniskach lub piecach, a nastepnie pare z wody
tej otrzymang wypuszczamy do komina w tempe-
raturze znacznie wyzszej od tej temperatury,
ktorej skraplanie mogtoby sie rozpoczaé.

Palne sktadniki paliwa — C,H, S — two-
rza skomplikowane potaczenia organiczne, ktore
podczas spalania zostajg utlenione na CO2, SO2
1H 20, lecz ciepto odpowiednich reakcyj chemicz-

nych nie moze by¢ catkowicie wyzyskane do ce-
I6w technicznych: zostaje ono czeSciowo stracone
1) przez rozproszenie nieuzyteczne (promieniowanie
i przewodnictwo) i 2) w gazach odlotowych. Te
ostatnie stra'y mozemy podzieli¢ na dwie kate-
gorje: a) straty w gazach bezwodnych) nieskra-
plajgcych sie, b) straty w parze wodnej, pow-
statej ze spalenia wodoru; do tej kategorji nalezy
rowniez para wodna z wilgoci paliwa (o czem
mowa byta wyzej), a takze z wilgoci powietrza.
Pierwsze z wymienionych strat kominowych, t;j,
straty w gazach nieskraplajgcych sie, bedg tern
wieksze, im wiekszy jest nadmiar powietrza
w palenisku2).

Porownywujac straty ciepta w gazach odlo-
towych obydwdch kategoryj widzimy, ze nie sg
one wspotmierne: podczas gdy pierwsze powstaty
jedynie wskutek ogrzania gazéw nieskraplajgcych
sie, drugie wymagaty zuzycia ciepta nie tylko
na przegrzanie pary wodnej, lecz réwniez znacz-
nie wiekszego ciepta na jej wytworzenie- Dla
tego tez dwa gatunki paliwa, dajace jednakowe
ciepto spalenia w bombie kalorymetrycznej, moga
posiada¢ rozng warto$¢ dla jednej i tej samej
instalacji cieplnej.

Wezmy np. dwa gatunki wegla, k'ére posiadajg
jednakowe ciepto spalenia, lecz r6znigce sie za-
warti $cig C i H. Poniewaz przy spaleniu 1 n ola
gramowego wodora /-/, na wode ciektg otrzy-
mujemy 68,2 Kcal, i przy spaleniu  mola C—97,6

Kcal, wiec ciepto spalania 1 mola t j. 2 gr.
wodoru bedzie sie rownato cieptu spalenia
okoto 0,7 mola C, t. j. 84 gr C. Tak wiec
musimy przyja¢, ze wegiel bardziej bogaty

w woddr posiada prawie taki sam sktad ogdlny,
co wegiel z wiekszg zawartoécig C, z tg tylko
réznicg, ze pewna ilo$¢ C zawarta w weglu
drugim np. 2,1% zastgpiona zostata przez 0,5/0
wodoru i 1,6% ciat niepalnych, t. j. popiotu lub
wilgoci. A zatem sktad gazéw spalinowych otrzyma-
nych z tych dwdéch gatunkéw paliwa przy jedna-
kowym nadmiarze powietrza nie bedzie jednako-
wy. Oprocz jednakowej .gtéwnej masy gazéw
(powstatej z 97,9% obydwoéch gatunkéw paliwa,
ktére posiadajg sktad identyczny) na kazdy 1 kg
paliwa pierwszego gatunku (bardziej zasobnego
w wodér) otrzymamy3 2,5 mole gram. pary
wodnej H.,0 i—przy spoétczynniku nadmiaru po-
wietrza/z=1,8—tlenu 02 1 mol oraz 2,25.79/21 =

0 t. j. takich gazach,
zapomnea aparatu Orsata.

2 O iie rozumie sie, w dwuch poréwnanych wy-
padkach temperatura gazéw odlotowych jest jednakowa.

3 Liczba 2.5 i nastepne obliczone zostaty wedtug
zasad wytozonych w rozdz. 1 i 3 pracy mniejszej (Techn.
Cieplna) r. 1927, Nr. 8, str. 78; Nr. 10j str. 120.

ktére wykazuje nam analiza
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=prawie 8,5 moli z powietrza, razem gazéw
spalinowych 12 moli; w tych samych warunkach
paliwo bardziej zasobne w wegiel (C) da nam
1,75 mola gr.C02oraz 1,4 mola 02i3,15.79/21 , =
= 11,84 mola A/a, razem 15 moli gazéw.

Ro6znica w pojemnosciach cieplnych oma-
wianych gazéw (okoto 24 matych kaloryj na 1
stopief temperatury) dla temperatury gazéw odlo-
towych = 300°C da r6znice w zawarto$ci cieplnej
okoto 7 Kcal, t. j. mniej wiecej okoto 0,1% na
korzy§¢ wartosci technicznej wegla bardziej boga-
tego w woddr; lecz gazy te musialty otrzy-
maé¢ kosztem ciepta spalania paliwa jeszczel

2,5 mole x 18 .JE_ 600 .

mol gr

Jezeli wreszcie przyjmiemy, ze popidt, two-

rzagc zuzel, absorbuje tylko 10% C, to 1,6% po-

piotu zawartego w paliwie bardziej bogatem

w wodoér spowoduje strate 0,16% C, czyli (liczac

warto$¢ opatowa C 8100 Kcallkg) obnizy pra-
ktyczng warto$¢ opatowa o 13 Kcal.

=27 Kcal.

'y Liczba 600 — =
go omoéwienia. Zawarto$¢ cieplna w temp. T pary wod-
nej przegrzanej i = cct + rt + Cp (7—/), gdzie t —
odpowiednia temperatuia pary nasyconej pod tern samem
ci$nieniem czastkowem co i para przegrzana, CcC Cp —
Srednie ciepta wtasciwe cieczy i pary przegrzanej, rf — ciepto
parowania. Gdybykta sama para przegrzana znajdowata sie pod

600 ~j~' wymaga specjalne-

ci$nieniem 0,006— 2odpowiadajgcem parze nasyconej w temp.

OOQ0C, to. przyjmujac 0"C za zero wzgledne, otrzymalibysSmy
Ze zawarto$¢ cieplna w temperaturze T pod tem samem ci$-
A
nieniem 0,006 —Q, rowna sie i'=r( -f Cp T. Jezeli pare
wodng przegrzang traktowac¢ bedziemy jako gaz doskonaty,
to mozemy przyjaé, ze i—i' (poniewaz podczas rozprezania
izotermicznego gazu doskonatego pv=const. i wedtug pra-
wa Joule’a energja wewnetrzna pozostaje bez zmiany).
A zatem mozemy przyjaé, ze zawarto$¢ cieplna pary wod-
nej przegrzanej, zawartej w gazach spalinowychi=r0A-Cp T,
cal

gdzie r0 = 597 prawie 600

w temp. 0°C.

— ciepto parowania

R. BIEDRZYCKI inz.
Inzynier Stow. Doz. Kott6w w Warszawie

BADANIA SILNIKA

W dn. 14, 15, 161 17 listopada 1927r. Stow.

Doz. Kottéw w Warszawie dokonato w Stoczni
Gdanskiej badan 6-cio cylindrowego motoru
Diesela, bezsprezarkowego, uktadu stojgcego

0 mocy 360 KMe pr/y 300 obrotach na minute
lwymiarach: D = 325 mm,S= 420 mm.

Motor, zbudowany jako szybkobiezny o ra-
mie skrzynkowej, z ktérej zasysane jest powie-
trze do cylindréw, przeznaczony jest do bezpo-

Tak wiec gdybySmy mieli dwa gatunk:
wegla, dajgce jednakowe ciepto spalania w bombie
kalorymetrycznej (np. okoto 7000 Kcal/kg),
lecz o takim skiadzie, ze w jednym z tych ga-
tunkow mieliby$my 0,5% wodoru i 1,6% popiotu
wiecej a 2,1% C mniej niz w drugim, to prakty-
czna warto$¢ opatowa paliwa bardziej bogatego
w wodo6r (dla instalacji dajacej temperature ga-
z6w odlotowych 300° przy spélczynniku nadmia-
ru powietrza n= 1,8) bytaby o 27 -j- 13—7 = 33
Kcal mniejsza, niz dla paliwa zawierajacego
mniej H, mniej popiotu a zato wigcej C.

Przy réznicy w zawartosci wodoru wy-
noszacej okoto 0,5% praktyczne obnizenie wartosci
opatowej okazato sie nieznaczne w pordownaniu
z catkowitem cieptem spalenia (wynosi ono
bowiem mniej niz 720, lecz wyrazniej wypadt
by wptyw poszczego6lnych czynnikéw (77,0 wga-
zach spalinowych i popiotu), gdybysmy poréw-
nali ze sobg w praktyce dwa réznorodne gatunki
paliwa, a wiec posiadajgce rdézne ciepta spalania,
np. koks i drzewo, lignit i wegiel chudy. Z catg
pewnosciag mozemy powiedzie¢, ze na 100 kg
paliwa kazdy 1 kilogram pary f/sO, zawartej
w gazach odlotowych o temperaturze 300°, obniza
praktycznie warto$¢ tych 100 kg paliwa mniej
wiecej o 730 Kcal, czyli o 7,3 Kcal na 1 kg
paliwa. Co sie za$ tyczy popiotu, to moze
okaza¢ sie, ze np. 1% popiotu absorbuje wiecej
niz 0,1% (na wage paliwa) C, a wiec obniza
praktyczng warto$¢ paliwa wiecej niz o 8 Kcal.
Wreszcie w przeliczeniu np. na 1000 duzych
kaloryj, ktoére otrzymujemy przy spalaniu paliwa
w kalorymetrze, inaczej wyrazg sie straty ciepta
w gazach spalinowych dla paliwa spalanego na
rusztach, a inaczej dla paliwa spalanego w stanie
rozpylonym (dla paliwa ciektego lub  pytu
weglowego), a zatem i praktyczna warto$¢ tych
dwéch gatunkow paliwa ze wzgledu na rozny
nadmiar powietrza, potrzebny do spalenia, bedzie
rézna.

Sa to wszystkie sprawy, ktérych w krotkich

stowach nalezycie o$wietli¢ nie mam moznosci:
wymagajg one specjalnych i szczeg6towych
studjow. (rf. n.)

DIESEL’A 360 KM.

Sredniego sprzezenia z generatorem pradu trojfa-
zowego, co umozliwito zastosowanie lzejszego
kota zamachowego, gdyz rotor generatora speinia
czeSciowo role kota zamachowego.

Podczas proby silnik byl sprzezony nie
z generatorem, lecz z watkiem hamulca Prony’ego
wskutek czego bieg zbyt lekkiego kota zama-
chowego nie dawat podstaw do sprawdzenia
stopnia nieréwnomiernosci biegu, jak réwniez po-
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wodowatl do$¢ znaczne wahania skazéwki tacho-
metru.

Moc efektywng okreslano zapomocg hamul-
ca Prony’ego, sktadajgcego sie z dwodch oddziel-
nych hamulcéw, z ktérych kazdy naciskat na
wage dziesietna.

Hamulec byt uprzednio wywazony i dtu-
go$¢ ramion stanowita 1750 mm. Wagi byly
uprzednio sprawdzone. Poniewaz moc motoiu

miata by¢ odniesiona do sprzegta, przeto dodat-
kowe tarcie w dwoch tozyskach, powstajgce od
wagi hamulca obliczone teoretycznie, dodano do
mocy okre$lonej zapomocg hamulca. Stanowito
ono éred lio okoto 3 KMe przy 300 obrotach na
minute. (Waga hamulca — 3685 kg, $rednica to-
zyska 160 mm).

Moc indykowang mierzono zapomocg szes-
ciu indykatoréw Maihaka, przyczem przy mniej-
szych obcigzeniach, aw szczegdlnosci w cylindrze

Nr. 3 (liczac od kota zamachowego), otrzymy-
wano znaczne wahania. Ktére pozwalaty okreslié¢
moc indykowang tylko z pewnem przyblizeniem
(Powyzsze wahania nalezy przypisa¢ do pewne-
go stopnia zbyt ditugim a waskim kréécom po-
miedzy cylindrem a indykatorami).

Prace oporow ssania i wyttaczania okreslo-
no zapomocg stabych sprezyn indykatora i otrzy-

mano $rednio dla kazdego cylindra ujemne cis-
nienie— Pi = 0,16 atn.
Srednie najwieksze ciSnienie przy petnej

mocy stanowito 49 atn.

Liczbe obrotéw mierzono zapomocg licznika
obrotow oraz tachometru recznego.

Jako paliwo uzyta byta ropa amerykanska.

Analiza tej ropy wykonana przez Laborator-
jum Cukrownicze w Warszawie wykazuje:
Ciezar gatunkowy 0,878 (przy t=10°)

Warto$¢é opatowa gdérna 10918 cal.
Warto$¢é opatowa dolna 10162 cal.
Zawarto$¢ wody w ropieponizej 0,05%
1lo$¢ koksu 0,028%
Zawartos¢ destylatu do350°C 76,2°

Punkt zaptonu 85°

cieplna- 49

Zuzycie ropy okre$lano mierzac ilo$¢ do-
prowadzanej do silnika ropy oraz notujac czas.
Puczgiek i koniec pomiaréw byt okreslany chwilg
odrywania si¢ poziomu ropy w zbiorniku od
ostrza igly pomiarowej.

Rope dolewano porcjami
mniejszych obcigzeniach po 5 Kg;
rowniez dla kazdej porcji czas zuzycia jej
silnik.

Zuzycie smar6w mierzone byto niezaleznie

po 10 kg, a przy
okres$lano
przez

od obcigzenia, a ilo$¢ dolewanego smaru do
wspo6lnego zbiornika stanowita $rednio okoto
1,4 kglgodz.

1 Normalna moc.

Zatgczona tablica wskazuje przebieg poszcze-
gélnych notowar. Srednie zuzycie ropy na go-
dzine stanowito 67,88 kg. Srednie wskazanie
wagi stanowito 245 -j- 245 = 490. Srednia ilo$¢
obrotéow 297.

Dodatkowa praca tarcia tozysk 3 KMe.

Razem wiec efektywna praca stanowita
358,93 KMe.

Moc indykowana wahata sie w granicach od
403—413 KMi $rednio 409,7 KMi.

Sprawno$¢ mechaniczna w przyblizeniu wy-

nosita po odliczeniu pracy ssania i wypycha-
nia — 87,8%.

Bez odliczania pracy ssania i wypycha-
nia 85,3%.

Tak wysoki wspdtczynnik  mechaniczny
objasnia sie nadzwyczaj lekkiem kotem zama-
chowem.

Zuzycie ropy na 1 KMe godz. stanowito—
189,2 gr. (rys. 1).

Motor na powyzszg moc obcigzony byt bez
przerwy okoto 3-ch godzin, pomiar ropy wpro-
wadzony do tablic trwal 2 godz.

Pod koniec 3-ej godziny z powodu przer-
wania szczeliwa na rurce pomiedzy pompka, a cy-
lindrem N. 1—cylinder ten nie otrzymywat wcale
paliwa i cala praca mniej wiecej 360 KMe doko-
nywana byta przez pozostate 5 cylindrow, przy-
czem obroty motoru spadty z 300 do 294.

Te wiec moc mozna uwaza¢ jako najwiek-
szg dla poszczegdlnych cylindréw t. j, ze mo-
tor przy przecigzeniu o s * i- 16% traci juz swe
obroty.

Il.  Okreslono
innych obcigzeniach,
badania.

Przy 3i obcigzenia normalneeo otrzymano
zuzycie ropy, jak wskazuje zalgczona tablica —
na 1 KMe godz — 203,5 gr.

IIl.  Okres$lenie zuzycia ropy przy potowie
obcigzenia dato cyfre 221 gr na KMe-godz.

Powyzsze obcigzenie nie dawato jednostajnej
pracy hamulca wobec czego powstawaty dos¢
znaczne wahania, zaré6wno w mocy efektywnej jak
i w mocy indykowanej.

IV. Przecigzenie o 9% trwato dwadziescia
kilka minut, przyczem zuzycie ropy stanowito
na 1 KMe godz — 202 gr.

rowniez zuzycie ropy przy
przeprowadzajagc  krotkie
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)

liczac

Motor
moc

a kota zamachowego.

Dodatkowe tarcie zewnetrznego
Dtugo$¢ ramion ham. 1 = 1750

Diesel, szesciocylindrowy, bez sprezarki fabryki ,,STOCZNIA GDANSKA" Rok budowy 1927 r.,

normalna 360 KMe,

liczba obrotéow 300

tozyska hamulca przy G = 3685 kg, d = 160

mm.

| min,

0 wymiarach:

mm, n = 30 przyjeto réwnem

D

= 35 mm, S =

3 KM.

420 mm.
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Po zakonczeniu préby z cylindra Nr. 3
zdjeta  zostala glowica i otwarte wszystkie
wentyle dla stwierdzenia ich stanu. Po wyciag-
nieciu tloka, zbadano stan sworznia i panewek
na korbowodzie.

Stan wszystkich tych czesci znaleziono za-
dawalniajacy.

Badania powyzsze zostaly przeprowadzone

na stacji dosSwiadczalnej Stoczni Gdanskiej bez
generatora jedynie z lekkiem tylko kotem zama-
chowem i na ropie amerykanskiej, t. j. w warun-

kach  odmiennych, od warunkéw w jakich
prawdopodobnie motor pracowaé bedzie u od-
biorcy.

Krzywa zuzycia ropy wskazuje, ze moc

360 KM jest punktem granicznym.

ELEKTROWNIE OKREGOWE CzZY FABRYCZNE.

(Z dyskusji W prasie amerykanskiej)

por. Technika. Cieplna, 1928, str. 31.

4. Potrzeba normalizacji badan.

Zagadnienie zjawia sie na czasie i zastugu-
je na powazng dyskusje.

Przed powzieciem decyzji co do nabywania
lub wytwarzania na miejscu potrzebnej pewnej
wytwadrni energji mechanicznej, technik powinien
wiedzie¢ nie tylko ile go kosztuje energja zuzy-
wana w obecnej chwili w jego wytworni, ale
rowniez lleby go ta energja kosztowa¢ mogta
o ile wytworzytoy ja w racjonalnie zaprojekto-

wanej i umiejetnie prowadzonej sitowni. Pod
tym witasnie wzgledem niezmiernie cenne sg
szczeg6towe dane o kosztach energji wytwarza-

nej w sitowniach lokalnych zaktadéw przemysto-
wych. Jedynym pod tym wzgledem sprawdzia-
nem moga by¢ doktadne i stale notowania wy-
dajnosci poszczego6lnych  nowszych instalacyj
oraz znajomo$¢ czynnikow sktadajgcych sie na
koszt ogélny, aby mozna bylo w odpowiednim
stopniu uwzgledni¢ warunki, ktére nie moga by¢
oczywiscie we wszystkich rozpatrywanych wypad-
kach jednako we. Ujawnienie przeto wynikéw ba-
dan, dotyczacych sprawnos$ci instalacyj i kosztow
przypadajgcych na jednostke energji bytoby ze
wszechmiar pozadane, gdyby udato sie stworzyé
jednolity schemat zapiséw i obliczen. Dzisiaj,
bez jednolitych norm, posiada to jedynie ogdlni-
kowe znaczenie, gdyz wszelkie obliczenia poréw-
nawcze wymagajg zbyt wiele czasu i zachodow.
Brak schematu stanowi najwiekszg przeszkode
do doktadnego poréownywania wynikéw pracy
sitowni poszczegdlnych zaktaddw przemystowych.
Zainteresowanie, jakie typ izolowanych sitowni
fabrycznych budzi obecnie, pozwala przewidy-
waé, ze jednolite normy do oceny pracy takich
instalacyj powstang w najblizszej przysztosci.
Znajomos$¢ sktadowych  kosztédw wytwa-
rzania energji posiada znaczenie jedynie ze sta-
nowiska obnizenia kosztow wytwarzania energji

w sitowniach fabrycznych.—Fabryczne zestawie-
nia tego rodzaju me posiadajg wartosci poidw-
nawczej w stosunku do szczeg6towych odliczen

kosztéw produkcji energji w sitowniach okrego-
wych. Poréwnywa¢ mozna jedynie og6lne koszty
produkowanej na miejscu i nabywanej energji.

Znajomos$¢ sktadowych kosztéw energji nabywa-
nej nie pomoze technikowi do obnizenia kosztéw
zuzywane| energji i nie posiada dlan wiekszego
znaczenia od znajomos$ci skiadowych ceny han-
dlowej, wegla, ropy, wody lub innych surowcéw
wyrobowych lub przerobowych.

Technik przemystowy posiada w kierunku
obnizenia ceny energji nabywanej dwa jedynie
Srodki. Jednym z nich jest wspétzawodnictwo.
Przez obnizenie kosztow energji wytwarzanej na
miejscu moze on zmusi¢ centrale ok egowe do
obnizenia taryf. Drugim $rodkiem, prowadzacym
go do celu, jest zwiekszenie ilosci energji naby-
wanej. W pewnych tego rodzaju wypadkach,
zaktady przemystowe nabywaé moga ene gje
kosztem mniejszych wydatkéw niz gdyby wy-
twarzaty ja na miejscu.

Dla obu tych S$rodkéw dziatania wielkie
znaczenie posiada publikowanie wynikéw pracy
izolowanych sitowni fabrycznych, znaczenie co
prawda az do chwili opracowania ogolme obo-
wigzujgcego schematu znacznie ograniczone.

W kazdym razie inzynier przemystowy tac-
niej przyczyni¢ sie moze do obnizenia ceny ener-
gji mechanicznej, jezeli wszystkie swe sity wy-
tezy na studja sktadowych kosztéw pracy sitow-
ni fabrycznych anizeli na rozpraszanie sie w dro-
biazgowych dociekaniach, dotyczgcych sitowni
okregowych.

5. Przyczynek dyskusyjny.

Dyskusja wycigga na Swiatto dzienne grupe
zagadnien bardzo ze stanowiska sitowni fabrycz-
nych zywotnych. Kazdemu wiadomo, ze w tych
okolicach kraju, gdzie sitownie okregowe s3
w stanie zaspakaja¢ potrzeby, nastapito unierucho-
mien e wielu sitowni przemystowych w zaktadach,
ktére potrzebna im energje zewnatrz pobieraé
zaczety. Ruch w kierunku zastgpienia sitowni
ustugami sitowni okregowych zatacza coraz szer-
sze kota. Brak jedynie danych liczbowych,
Swiadczacych o tem, czy energja pobierana z no-
wych Zrodet jest tanszg niz poprzednio.

Wielu z nas zdaje sobie doskonale sprawe
z tego, ze wieksi spozywcy pradu, nabywaé go



mogg w sitowniach okregowych po cenach znacz-
nie nizszych od kosztéw witasnych, o ilthy do
kosztow tych  wprowadzié¢ wszystkie grajace
w danym wypadku role czynniki.

Z drugiej jednak strony zaktady takie, jak
stalownie, huty miedzi i t. p. mogg we witasnym
zarzgdzie wytwarza¢ energje mechaniczng bardzo
tanim kosztem. Pracujg one po 24 godzin na
dube, w ciagu 6 lub nawet 7 dni tygodniowo,
a spotczynmk obcigzenia sitowni takich zaktadéw
jest bez poréwnania wyzszy niz w najlepiej
sytuowanej sitowni okregowej w dzisiejszych
warunkach. Wiele takich zaktadow jak wielkie
piece lub cementownie tracg wiele ciepta w ga-
zach odlotowych i przez zastosowanie koitow
opalanych gazami odlotowemi mogtyby czesé
tych strat odzyska¢. Niejedna cementownia moze
na tej drodze znalez¢ catkowite zaspokojenie
swych potrzeb, a sg to powazni Kklijenci zuzy-
wajacy od 14 do 22 kKWK na beczke cementu,
w zalezno$ci od urzadzen zakladu i whasciwosci
surowcow.

Takie zaktady nie zuzywajg wcale paliwa
do wytwarzania energji mechanicznej i jedcnemi
sktadowemi kosztami witasnych instalacyj beda:
oprocentowanie kapitatu zaktadowego, aa ortyza-
cja, podatki, asekuracja oraz wydatki biezace na
utrzymanie i napraw ¢ instalacyj oraz na robocizne.

Kosztow administracyjnych nie bedzie, ponie-
waz instalacja w stosunku do potrzeb catej
wytworni przysporzy bardzo niewiele kiopotéw.

Wobec wysokiego wspoétczynnika obcigzenia, ktory
dochodzi¢ moze do 80% koszt wiasny na kWh,
wypadnie bardzo niski.

Jezeli zaopatrzenie wytwoOrni w energje
mechaniczng moze byc rozwigzane na tej drodze
stwierdzi¢ mozna, ze linja graniczna pomiedzy
stosowaniem wytwarzanej na miejscu lub pobiera-

nej z sitowni okregowej energji znajduje sie
w okolicach ceny 0.70 zt. za kl4'h. Znaczy
to, ze o ile taryfa sitowni okregowej jest znacz-

nie wyzsza, optaci sie zainstalowanie kottéw ogrze-
wanych gazami odlotowemi i wiasnej sitowni.
Jezeli energje nabywa¢ mozna taniej, optaci sie
korzysta¢ z sitowni okregowej. Autor notatki
zaprojektowat i zbudowat instalacje 3000 kW,
wyzyskujgcg gazy odlotowe i spodziewat sie, ze
postawi wiecej takich urzadzen. Pomimo to
panujagce w przemys$le cementownianym nastroje
doprowadzity do coraz powszechniejszego pobiera-
nia energji zzewnatrz. W pewnych wypadkach
projektowano jedn ik witasne instalacje. Okre-
giwe sitownie sktalaty wowczas tak korzystne
oferty, Zze projekty te zostaty zarzucone. Au-
tor widywat umowy, oparte na cenie 0.80 zi. za

kWh, byt ekspertem w wypadku ceny 0.70
zt. i stykat sie z twierdzeniem, ze w dorzeczu
Mississippi nabywa¢ mozna kWh za 069 zi.

Liczono sie przytem coprawda z sitowniami wo-
dnemi. Obecnie jednak i sitownie parowe zdol-
ne sg do spot/awodnictwa.

Nie mozna mie¢ za zte przemystowcowi,

ze w takich warunkach woli nabywa¢ energje

zzewnatrz. Postepuje on jak kazdy handlowiec,
ktory za sume jaka dysponuje pragnie naby¢
jaknajwiecej potrzebnych mu débr. Jezeli moze
przeto pobiera¢ energje po cenach nizszych od
witasnych kosztéw wytworczych, bytby b. nie-
rozsadny, gdyby niat postepowaé inaczej.

Nalezy raczej dziwi¢ sie sitowniom okrego-
wym, ze takie oferty skiladajg oraz organom nad-
zorczym, ze nie wystepuja tu z interwencja.
Ceny te bowiem me moga by¢ gospodarczo
i finansowo usprawiedliwione.

6. Wpltyw warunkéw miejscowych.

W zagadnieniu dotyczacem zaopatrzenia
zaktadéw pizemystowych w energje mechaniczng
pogadamy zwoknmkow dwuch krancow o ze sobg
sprzecznych pogladow. Jedna szkota twieidzi, ze
najekononiiczniej da sie to uskuteczni¢ przy po-
mocy sitowni okregowych, druga zas brom zasady
izolowanych sitowni fabrycznych. Obie szkoty
znajdujg sie prawdopodobnie na bitednej drodze,
gdyz ekonomiczne zbadanie zagadnienia wykazuje,
ze prawda lezy gdzie$ posSrodku poniisdzy dwo-
ma kran owemi rozwigzaniami. Ludzie traktujacy
zagadni. nie bez uprzedzeA przyznaé¢ musza, ze
w pewnych wypadkach korzystniej bedzie zapo-
trzebowanie energji zaktadu przi mystow ego po-
kryé z sitowni okregowej, w innych natomiast
wypadkach korzystniej bedzie pomysle¢ o sitow ni
witasnej. Mozliwe sg wreszcie warunki, w ktorych
zalety i wady kazdego z tych rozwigzah réwno-
wazg sie wzajemnie.

Warunki lokalne stanowig w zagadnieniu
tern czynnik decydujacy. Ciekawy pod tym wzgle-
dem wypadek przestawia pewna papiernia (Power,
1926), w ktdérej zainstalowanie tuibiny paro-
wej 2000 kW z pobieraniem pary doprowa-
dzito do zaoszczedzenia nieomal 500000 A.
w stosunku rocznym. Niezaleznie od turbiny
parowej papiernia ta korzysta czesSciowo z energji
dostarczanej przez sitownie okregowg. Na pierw-
szy rzut oka okoliczno$¢ wydaje sie wyjetg z bajki
ze wzgledu na wygodne warunki sprzedazy pradu
elektrycznego. Dopiero blizsze zaznajomienie sie
z warunkami lokalnemi wumozliwia zrozumienie
sprawy. Przedewszystkiem papiernia byta w po-
siadaniu potrzebnych dla turbiny kottéw paro-
wych. Jedynym przeto praw je wydatkiem w istnie-
jacej instalacji poza zakupem turbiny byt zwiek-
szony koszt paliwa i pewien wzrost kosztow
utrzymania zespotu. Jeden z kottéw zastosowany
byt ponadto do spalania odpadkéw drzewnych.
Te oto warunki pozwolity obnizyé cene pary
i energji.

Zaktad potozony byt w obfitujacej w wode
miejscowosci, co pozwalato na prowadzenie tur-
biny z kondensacjg i z czeSciowem pobieraniem
pary z dziatéw niskiego cisnienia, czyli na wa-
runki w jakich turbina parowa pracuje najkorzyst-
niej. Gtownym czynnikiem sprawnos$ci pracy tur-
biny byto réwnomierne i wysokie jej obcigzenie,
odpowiadajgce praktycznie biorgc w ciggu catego
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roku najwiekszemu statemu obcigzeniu silnika.
(Docigzenie turbiny byto dwukrotnie wieksze od
przecietnego obcigzenia wielu sitowni okregowych
i kazdej prawie papierni, co spowodowato witasnie
bardzo niskg cene na kWh. Zaktad me potrze-
bowat przytem Zzadnej instalacji zapasowej, gdyz
reszte potrzebnej erurgji pobiera¢ maégt z sitowni
okregowej. Te wiasnie lokalne warunki sprawity,
ze nawet w wypadku gdyby turbina przez caly
rok pracowatla jako t>rbma 2z kondensacjg —
oszczedno$é dochodzitaby do 450000 zi.

Przyktad powyzszy dowodzi, jak r6znorodna
wypa$¢é moze odpowiedZz na zapytanie co do na-
bywania energii lub wytwarzania jej we whasnym
zarzadzie. Bardzo tatwo wyobrazi¢ sobie mozna
warunki, w ktérych koszt wyprodukowanej przez
turbine k\V/i wypadnie dwa lub trzy razy wyz-
szy. Moze zaj$¢ potrzeba ustawienia nowych
kottow, montowania chtodni, turbina moze pra-
cowa¢é po 8 zamiast po 24 godzin na dobe.
W takich wirunkach rachunek przeméwi na ko-
rzy$¢ sitowni okregowej. W przedstawionym wy-
padku rzeczy miaty sie odwrotnie i dzieki umie-
jetnemu rozwigzan.u zagad nenia przez personel
kierowniczy papierni, zautad poczynit znaczne
oszczednosci. Przyktad powyzszy pobudzi¢ powi-
nien personel techniczny kazdego zaktadu do
zastanowienia sie nad tern zagadnieniem. Zagad-
nienie brzmi: ,Czy energje mechaniczng zakitad
posiada na najkorzystniejszych warunkach i czy
nie moznaby przez odpowiednie zmiany osiggnag¢
powaznych oszczednos$ci".

7. Zagadnienie kosztéw ogdlnych.

Pewien profesor mechaniki
wspotczynnik bezpieczeAstwa stosowany przy
obliczeniu wytrzymatosci kotta jest w istocie
swej spéiczynnikiem naszej nieSwiadomos$ci. Po-
rownywajac rézne referaty rzeczoznawcow i tech-
nikéw nalezy przyjs¢ do przekonania, ze podob-
ny spotczynnik nieSwiadomosci znajduje zasto-
sowanie przy obliczaniu kosztéw og6lnych in-
stalacji.

W obliczeniach kosztu wytwarzania energji
widzimy istotnie brak jakiegokulwiekbgdz uzgod-
nienia tego, co wiasciwie kosztem wytwarzania
energji nazywa¢ sie powinno. Wydaje sie mia-
nowicie, ze dotychczas nie zdajemy sobie sprawy,
jakie czynniki na koszt ten wptywa¢ powinny i jaki
procent kapitatu zaktadowego koszty ogdlne sta-
nowi¢ moga. Z jednej strony szereg przedsie-
biorstw przy obliczaniu kosztéw ogolnych wig-
cza: procent od kapitatu, zmniejszenie wartosci
(agregatu), amortyzacje, podatki i koszty aseku-
racyjne. Inne zaktady wprowadzajg jedynie pro-
cent od kapitatu, podatki i asekuracje, zapomi-
najac zupetnie o zuzywaniu sie instalacji. Po-
mijajac praktyki elektrowni okregowych, gdzie
w gre wchodzi¢ moze potrzeba ustalenia lub pod-
niesienia istniejgcych taryf, przecietna sitownia
fabryczna powinna uwzglednia¢ w swoich obli-
czeniach jedynie oprocentowanie kapitatu, zmniej-

twierdzit, ze
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szenie wartosci agregatu, podatki i asekuracje,
gdyz na tej drodze tatwiej jej bedzie okresli¢
istotng cene wytwarzane] energji.

Wysokos$¢é procentdw od kapitatu nie ulega
zadnej watpliwo$ci, poniewaz zawsze ustali¢
mozna stope procentowg odpowiedniego kredytu.
Wysoko$é podatkéw okreslié mozna na podsta-
wie odpowiednich dowodéw rachunkowych. Wy-

nosi ona zazwyczaj znacznie mniej niz Fbod
kapitatlu zaktadowego — liczba bardzo ulubiona
w referatach — poniewaz podatki od urzadzen

mechanicznych sg mniej.yze niz podatki od nie-
ruchomosci lub wogdle majatku nieruchomego,
oraz ze wzgledu na to, ze wraz z obnizeniem
wartos$ci, podatki spadajg z roku na rok, wobec
czego przecietna roczna ich wysoko$¢ nie prze-
wyzsza \ raty z pierwszego roku. Urzadzenia
mechaniczne bywajg nieraz nawet zupetnie od
podatkow wytaczone. Koszt asekuracji réwniez
nie powinien nastrecza¢ watpliwosci i tak jak
przy podatkach wysoko$¢ polisy oraz wysokos$¢
corocznych premij powinna ulegaé stopniowo
zmniejszeniu.

Jedynie zmniejszenie wmrtosci moze nastre-
cza¢ niejakie trudnosci, Urzadzenia mechaniczne
ulegaja niewatpliwie zuzyciu, co oczywiscie po-
winno by¢ wziete w racnube. Jak diugo jaki$
agregat pracowa¢ moze? OdpowiedZ na takie
pytanie nie nastrecza do$wiadczonemu inzynie-
rowi zadnych trudno$ci. Znajac witasciwosci pracy
instalacyj analogicznych moze on wzglednie do-
ktadnie przewidzie¢ okres pracy dla kazdej ma-
szyny lub koita parowego. Nierozsadnem bytoby

okresla¢ okres pracy jakiej$ maszyny na lat 5,
skoro wiadomo, ze podobne instalacje pracowaé
moga lat 20. Doktadne okre$lenie okresu zdol-

nosci do pracy urzagdzen maszynowych wymaga po-
waznego dosSwiadczenia i pewnej inteligen ji.
W praktyce bardzo czesto spotykamy wypadKki,
w ktorych przyjeto tak wysoka stope amorty-
zacyjna, ze koszt pewnych instalacyj pokryto
0 20 lat wczes$niej od terminu istotnego wycofa-
nia tych instalacyj z ruchu.

8. Wzajemna wymiana mocy.

Wymiana wyprodukowanej energji mecha-
nicznej pomiedzy poszczeg6lnemi zaktadami prze-
mystowemi przyjeta sie na dobre i wykazata
szereg korzystnych wtasciwosci ze stanowiska
ciggtosci pracv, zmnieiszenia wymiarow niezbed-
nych urzadzen rezerwowych, uniezaleznienia pra-
cy sitowni od chwilowych zmian w obcigzeniu it.p.

Rzadko jednak napotka¢ mozna stosowanie
tego systemu w stosunkach pomiedzy sitowniami
okregowemi a poszczeg6lnemi wytworniami. Wie-
lu technikow zwracato uwage na celowo$¢ takiej
wymiany. Przeszkodg do realizacji zamiaréw
byt jednak opor lub obojetno$¢ ze strony kierow-
nictwa sitowmi okregowych. Nalezy przypuszczad,
ze kierownikom sitowni zabrakto samodzielnego
sagdu o rzeczy.
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Pod tym wzgledem zastuguje na uwage
wystgpienie jednego ze znanych przemystowcow
i technikéw Elektrownianych na ostatnim zjez-

dzie NELA. (National electric Lighting Associa-
tion w Atlantic Gity;. Referent stwierdzit, ze
stalownie w okregu m. Chicago rozporzadzajg

tacznie mocg z ainstalowang 300000 k W z czego za-
ledwie 3500 kW pobierajg z sitowni okregowych.
Z obliczen referenta wynika, ze przy wprowadzaniu
racjonalnej wymiany energji udziat sitowni okre-
gowych w pokryciu zapotrzebowania maogiby
wzrosngé do 100000 kLV. W zamian sitownie
pobieracby mogty, w razie potrzeby, z sieci sta-
lowni ok. 50000 kW, ktére obecnie produkuja
we wlasnym zarzadzie, nie majac w koncu tygo-
dnia Zzadnego na nie pokrycia w zapotrzebowa-
niu. Referat podkresla, ze warunki miejscowe
zachecajg do przeprowadzenja blizszych badan
tej sprawy, gdyz wzajemne porozumienie przy-
czyni¢ sie w znacznej mierze moze do dalszego

rozwoju przemystu elektrownianego, gazowego
i stalowego.

Chociaz referat ogranicza swe uwagi do
stalowni, co czyni prawdopodobnie ze wzgledu

na znaczenie tego przemystu w okregu m. Chica-
go, istnieje oczywiscie szereg gatezi przemystu
posiadajgcych nie mniejsze lokalne znaczenie,
a rozporzadzajagcych znacznym nadmiarem energji.

Niejeden wiekszy zaktad przemystowy
skutecznie wspoétzawodniczy¢é moze z miejscowq
sitownig. Bardzo jest prawdopodobne, zZe wy-
miana energji pomiedzy sitowniami a wytwdrnia-
mi optaca¢ sie bedzie nietylko w zakresie wielkie-
go przemystu, lecz we wszystkich tych wypad-
kach, kiedy doprowadzi¢ moze do zmniejszenia
wydatkéw na paliwo oraz obnizenie kosztéw na
niezbedne w przeciwnym razie urzadzenia za-
pasowe.

9. Widoki powodzenia dla mniejszych sitowni.

Wspétzawodnictwo spowodowalo zwrdécenie
szczeg6lnej uwagi na obnizenie kosztow wiasnych,
gdyz cen podnosi¢ nie bylo mozna. Wytwornie
zwrocity uwage na swe sitownie i przez zmo-
dernizowanie odpowiednich urzadzen osiggnety
bardzo pomys$ine wyniki, ktére charakteryzuje
szereg liczb ponizszych z zycia St. Zjedn. Am.
Pétnocnej w okresie 1921— 1925.

W okresie tym produkcja sitowni okrego-
wych wzrosta z 37.000.000.000 do 59.500.000.000
KWh. Wzrost stanowi 61% w ciggu pieciu lat.
W tym samym okresie dochdéd brutto sitowni
wzrést o 55%. Dla catoksztattu przemystu elek-
trownianego sg to wcale pomy$lne wyniki. Bar-
dzo jednak ciekawe sg liczby charakteryzujgce
wptywy brutto za kWJi z podziatem na o$wietle-
nie i energie. W r. 1921 zuzyto 8.500.000.000
kWh na o$wietlenie (facznie z oSwietleniem i po-
trzebami mieszkan), osiggajac wptyw brutto Doli.
570.500.000. W roku 1925 potrzeby w tym Kkie-
runku wzrosty, dochodzac do 13.670.000.000kW h
i wptywow brutto Doli. 988.000.000. W zakresie
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oSwietlenia zatem zastosowanie elektrycznosci
wzrosto 0 61% a odnosne wpltywy o 73%.

W zakresie zuzycia energji elektrycznej,
w ktérym powaznie wptywato wspdtzawodnictwo
sitowni przemystowych dziato sie troche inaczej.
W roku 1921 dostarczono 16.730.000.000 kW h
energji za Doli. 267.800.000. W roku 1925 zuzyto
27.86/.000.000 kWh za Doli, 349.000.000. Zuzy-
cie wiec energji elektrycznej wzrosto w czasie
pieciu lat 66% dochody jednak powiekszyty sie
zaledwie o 30%.
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a)Prac/zuzyty rlanaped s/tn/kéw wkWy
stanowitprzec/ehnie 56% .
b) Wzrost zuzycia pragdu wkWy do na-
_pedu sitn/kow .
cj Pradzuzyty na o$wietlenie wk Wh
shonow/tprzecietnie 75%.
dj Wzrost zuzycia pradu wkWh r/a
. oSwietlenie, )
ej Straty wprzewodach wkWh stanowily 19%.
f] Dochody brutto sitowniokreyow. w Oo/arach

yj Dochody zpradu zuzytego na oswietl5k%

h) Wzrostdochodow brutto zaprad na
oswietlenie,
kj Dochody zpradu zuzytego na naped
) silnikévg 2%3% yieg Pe
mj Wzrost docr/odu brutto za prgd na
naped silnikow.

Rys. 1

Przecietna cena kWh sprzedawanej na po-
trzeby energji mechanicznej wynosita 1,6 centéw,
podczas gdy w r. 1925 spadia do 1,25 centow.
Znizka cen w okresie piecioletnim wyniosta 22%.

Rozwdj sitowni okregowych w omawianym
okresie czasu przedstawia zatgczony wykres (rys. 1)
Wykres ten nie obejmuje energji zuzywanej przez
koleje Zelazne oraz energji wymienianej przez
sitownie okregowe pomiedzy sobg. Zwraca na
tym wykresie uwage, ze krzywe, charakteryzujace
zuzycie pradu na oSwietlenie oraz osiggane z tego
zrédta wptywy przebiegajg zasadnicze rownolegle,
a nawet zblizajg sie do siebie. Krzywa natomiast
dotyczaca zuzycia pradu elektrycznego do nape-
du silnikow i osiggane wptywy sg wzgledem sie-
bie nieréwnolegte i oddalajg sie od siebie.

Dotychczasowy rozwoj sitowni okregowych
odbywat sie zatem pod silnym wptywem spéiza-
wodnictwa z nielicznemi moze, ale dobrze zorga-
nizowanemi sitowniami przemystowemi S$redniej
wielkosci. Odpowiednio do stosowania w siléw-
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niach przemystowych coraz dalej idgcych ulepszen
instalacyjnym i ruchowych, zyski sitowni okrego-
wych malaty, a wytworcy pierwszorzednych urza-
dzen sitownianych zyskiwali w sitowniach prze-
mystowych licznych nowych odbiorcow.
Sitownie okregowe w Ameryce przyczynity

BOHDAN GIMBUT (Dabrowa Gérnicza).
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sie znacznie do rozwoju przemystu i oddaty kra-
jowi nieocenione ustugi. Dzisiaj posiadajg one
rowniez odpowiednie pole do pracy, kierunek
jednak ich dziatalnosci musi sie zasadniczo od-
mieni¢, gdyz spotzawodnictwo sitowni przemysto-
wych dawaé sie bedzie coraz silniej we znaki.

Z PRAKTYKI SILNIKOW ELEKTRYCZNYCH.

1 Czeste przebijanie
magnesowych.

izolacji w cewkach

W pewnej hucie cynkowej powtarzaly sie
od czasu do czasu przerwy w pracy podnos$nika
elektrycznego, stuzacego do podnoszenia galma-
nu. Przyczyng tego byto przepalanie sie ce-
wek magnesowych w silniku. Podnos$nik ten
napedzany byt silnikiem bocznikowym gtédwniko-
wanyrn z biegunami zwrotnemi. Potgczenia do-
konane byty wedtug uktadu wskazanego na rys. 2.

Ze schematu widac,
ze w chwili zatrzymywania
silnika ruchomy kontakt a
wzglednie kontakt b na-
stawnika schodzi z kontaktu
C, przez co prad w odgatezie-
niu bocznikowem draptow-
nie zostaje przerwany. Wsku-
tek tego pod wplywem
samoindukcji  powstaje w
cewkach znaczna sita elek-

Rys. 1 tromotoryczna, ktéra zazwy

czaj przebija izolacje po-

miedzy zwojami cewek. Prdécz tego na roz-
taczajagcych  sie kontaktach ukazuje sie du-
za iskra, ktoéra jest tern wieksza, im wieksza

ilos¢ energji z zanikajagcego pola magnetycznego
oddawana jest do sieci. Iskry takie niszczg kon-
takty.

Wielkos$¢ sity elektromotorycznej samoindu-
kcji powstajac, j przy wytaczaniu i bedgcej, jak
wiadomo, zgodng woéwczas co do kierunku z pra-
dem doptywajgcym do cewek, a dzialajacej
w przeciggu bardzo krdtkiego okresu czasu, da-
taby sie pomierzy¢ galwanometrem ballistycznym.
Wielko$¢ podskoku napiecia zalezna jest, oprocz
od takich czynnikéw, jak liczbha zwojéw w cew-
kach, przekréj i diugosé¢ cewek, przenikliwosé
magnetyczna zelaza uzytego na pienki magneso-
we, takze od czasu, w ciaggu ktérego dokonywa
sie zmiana wielko$ci strumienia magnetycznego
wywotanego przez prad. Powolniejsze wiec wy-
taczanie zmniejsza przepiecie, wowczas bowiem
tuk powstajgcy na kontaktach przedtuza okres
wytaczania i przyczynia sie do tagodniejszego
dziatania przepiecia.

Przyczyne czestego przebijania izolacji ce-
wek w danym wypadku zupetnie biednie upatry-
wano w zwilgotnieniu izolacji, przecigzeniu silni-

ka i t.p. Okolicznos¢, ze izolacja przebijana
byta niezawsze, nalezy przypisa¢é temu, ze opor-
nos$¢ jej po naprawie i przewinieciu cewek byta
wieksza, izolacia wiec mogta jaki§ czas wytrzy-
mywac znaczniejsze podskoki napiecia.

W celu zapobiezenia dalszemu powstawaniu
przepie¢ wiaczono na state rdwnolegte do cewek
magnesowych opornik e (rys 1). Tym sposobem
po przerwaniu doptywu pradu do cewek z sieci
byty one zamykane witasnym obwodem, w kto-
rym prad powstajacy pod wptywem samoindukcji
zanikat.

Azeby przepiecie
w cewkach nie wy-
stepowato zupetnie, o-
porno$¢ dodanego o-
pornika powinna by¢
rowng oporno$ci od-
gatezienia wzbudzaja-

cego. Poniewaz ta

ostatnia wynosita 380 Rys. 2.

£, przy napieciu robo-

czem 540 1Z natezenie wiec pradu w oporniku

odpowiadato 1,4 A. Wykonywujac opornik,

wybrano drut nikiehnowy o S$rednicy 0,2 mm,

posiadajacy opornos¢ w 1 metrze biezacym

13,7 O. Poniewaz, jak sie okazato, w rze-

czywistosci drut taki moze bezpiecznie wy-

trzymywaé¢ prad ok. 1 A *) zrobiono wiec
*) W tablicach znajdujgcych sie w podrecznikach

podano, ze dopuszczalne obcigzenie drutu nikielinowego
o tej $rednicy wynosi 2—2,25 A, bezpos$rednie wszakze
sprawdzenie wykazato, ze drut przy tym pradzie po

nawinigeciu w zwojnice przegrzewa sie i peka.
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opornik z dwéch rdwnolegtych odgatezien po
760 8 w kazdem. Na kazde odgatezienie zuzy-
to po 55,5 m. b. drutu przez ktéry przeptywato po
0,7 A. Opo6r powinien by¢ bezindukcyjny, zwoje
wiec nawinieto dwunitkowo (bifilarnie).

Nie majagc pod reka drutu opornikowego,
moznaby na razie urzadzi¢ opornik zaréw kowy.
Sktadatby sie on z 5 rownolegtych szeregéw za-
rowek po 3 zaréwki w kazdym. Zaréwki na 1801Z
i 50 1/ w takim uktadzie datyby oporno$¢ '89 Q.

Il.  Nieruszanie silnika w bieg.

W dwodch jednakowych silnikach tréjfazo-
zowych asynchronicznych na 1440 obr.imin.
10 KM, 220/380 K uzwojone zostaty na nowo
w warsztacieelektrotechnicznym wirniki i stojniki,
poczem na probe puszczono silniki w bieg bez
obcigzenia.

Rys. 3.

Pierwszy z tych silnikéw pracowat zupet-
nie poprawnie, drugi za$ nie ruszyt z miejsca
nawet pomimo przesuniecia raczki rozrusznika
w konhcowe potozenie. Zuzycie pradu w stéjniku
i wirniku byto przytem normalne i pozostawato

bez zmiany podczas przesuwania ragczki rozrusznika.

Gdy dokonane powtérne préby uzwojenia
w stojmku i wirniku na zwarcie ze szkieletem, na
zwarcie zwojow i na zwarcie faz nie wskazaty zad-
nej wady, dato to do mys$lenia, ze w zwitkach
oporowych nalezgcych do dwdch w rozrusz-
nika jest przerwa. Sprobowano wiec silnik pu-
§ci¢ w ruch jako zwarty, +4gczac na krotko
wszystkie trzy szczotki. Silnik wtedy rowniez
nie ruszyt, przyczem prad w stdjniku, jak przed-
tem, nie przekraczat wielko$ci pradu jatowego
(magnesujacego). Zto nie lezatlo wiec w roz-
ruszniku.

Wyjeto wodwczas wirnik z pierwszego sil-
nika i zatozono go na probe do stéjnika silnika
wadliwego i gdy ten mimo to nie ruszyt w bieg,
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stato sie oczywisteni, ze zto tkwi¢ musi w stoj-
niku. Jakkkolwiek obydwa silniki uzwojone byty
przez tego samego uzwajacza, ktory zapewniat,
ze uzwojenie wykonat zupetnie jednakowo, jed-
nakze po rozebraniu silnika i odtgczeniu koncé-
wek grup zezwojowych biad z tatwoscig dat sie
wykryé. ,

Silnik byt cztero-biegunowy, a wiec posia-
dat sze$¢ grup zezwojéw czyli dwie grupy na
kazdg faze. Skonstatowano, ze zaszta omytka
w uzwojeniu jednej z faz, w ktérem zamiast po-
czatek (p) jednej z grup (rys. 3) potaczy¢ z kon-
cem (k) drugiej grupy, potaczono ze sobg ich
konce (rys. 4).

Wskutek tej pomytki uzwojenie stojnika nie
mogto rozwingé wirujagcego pola magnetycznego,
wirnik wiec nie obracal sie. Po dokonaniu po-
prawki silnik zaczat pracowac¢ dobrze.

BLEDNIE

Rys.

. Iskrzenie szczotek w silniku.

W silniku bocznikowym firmy Thomson-
Houston na 550 V, 52 KM napedzajagcym prad-
nice do tadowania akumulatoréw elektrowozow
kopalnianych nastapito przebicie izolacji w uzwo-

jeniu twornikowem. Przyczyng tego byta praca
silnika ze statem przecigzeniem, powodujgcem
nadmierne zagrzanie uzwojenia. Poniewaz izo-

lacja okazata sie bardzo kruchg i przy odchyla-
niu nieuszkodzonych zezwojow pekata, zaszia
wiec potrzeba uzwojenia twornika na nowo.
Powierzono te czynno$¢ jednemu z warsztatow
elektrotechnicznych na Slasku.

Po uruchomieniu naprawionej maszyny na
miejscu pracy, dalo sie wszakze zauwazy¢ silne
iskrzenie szczotek. Iskrzenie to przy biegu ja-
towym wystepowato nieznacznie, wzmagato sie
jednak wraz z natezeniem pradu tak, ze juz przy
obcigzeniu mniej wiecej potowicznem uniemozli-
wiato prace maszyny, gdyz cate snopy trzeszczga-
cych iskier tryskaty z pod szczotek.
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Stosowane zwykle w takich razach S$rodki
zmierzajagce do usuniecia iskrzenia, jak: regulo-
wanie potozenia szczutek zapomocg przesuwania,
sprawdzanie czy biegun zwrotny ma wiasciwg
biegunowo$¢ w zaleznosci od bieguna gtéwnego,
badanie uzwojenia twornika na przerwe, statyczne
wywazanie twornika, dobieranie szczotek o innej

twardo$ci materjatu, — niestety sprawy nie po-
prawity.
Przyczyna tej niedoktadnos$ci wystepujacej

w tak ostrej formie byta niezrozumiaty, gdyz
maszyna przed naprawg zupeinie nie iskrzyita.

Gdy nastepnie przekonano sie ze twornik
uzwojony zostat prawidtowo, badanie zwrdécono
w kierunku bieguna zwrotnego (byt on w ma-
szynie jeden przy dwdch biegunach gtédwnych.)
Jakkolwiek zewnetrzny wyglad owinietej tasma
cewki niczem nie zdradzat, ze moze by¢ ona
uszkodzong, natezenie magnesu przytem byto
do$§¢ znaczne, gdvz przyciggat 011 do$¢ silnie
zelazng sztabe, jednakze sprawdzenie opornosci
cewki zapomocg pomiaru spadku napiecia mili-
woltomierzem i pomiaru natezenia pradu przez nig
przeptywajgcego wykazato, ze opornos$¢ cewki
byta o 50% mniejszg, niz wypadato to z wylicze-
nia, gdy sie wzieto pod uwage diugos¢ iprzekroj
przewodu w cewce.

Istotnie po rozwinieciu cewki, ktéra utworzo-
na byta z ptaskownika miedzianego, okazato sie,
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ze paski preszpanu izolujgce zwoje od siebie byty
zupetnie zweglone, co nastgpito wskutek dtugo-

tej pracy silnika z przecigzeniem. W miejscu
a wskazanem na rys. 5 zwoje gornej i dolnej
warstwy stykatly sie ze sobg, gdyz przektadka
izolacyjna miedzy niemi byta zweglona, czesé

0ggU ZWOJE CZYNHE

Ul zwOJE OMIJANE P/rz£2 P/fAO

Rys. 5.

wiec cewki zakreskowana na rysunku poziomo
byta przez prad omijang, a zatem liczba apero-
zwojow o potowe sie zmniejszyta.

Zwarcie nastgpito prawdopodobnie podczas
transportu silnika do naprawni lub z naprawni,
przy ktérym od wstrza$nien nastgpito rozkrusze-
nie izolacji i ztgczenie zwojoéw w cewce.

Wyjasnito to, dlaczego silnik po naprawie
nagle zaczat iskrzyc.

KRONIKA TECHNICZNA.

1. LATWY SPOSOB BADANIA SMAROW.

Mniejsze zaktady przemystowe nie moga nieraz
przeprowadza¢ doktadnych badan smaréw wobec braku
odpowiednich przyrzadéw i nalezycie wykwalifikowanego
personelu. Badanie smaru ogranicza sie w tych warunkach
do ustalenia zabarwienia, przejrzysto$ci, zapachu i spoi-
sto$ci smaru przez rozcieranie prébki smaru na reku. Po-
leci¢ mozna pewien prosty a jednak mato rozpowszech-
niony sposéb, pozwalajacy ustali¢ czysto$¢ smaru i po-
réwnanie nowej partji dostawy z prébka ztozong przy
ofercie, mianowicie tak zw. prébe plamy.

W tym celu zapomocg pateczki szklanej wprowa-
dzamy krople smaru na twardy papier filtracyjny, na kt6-
rym kropla sie powoli rozptywa. W jasnych i do$¢ ciek-
tych olejach ciemniejsza plamka $rodkowa o wymiarach
pierwotnej kropli smaru S$wiadczytaby o zanieczyszcze-

niach, jakie smar zawrera. Smar czysty wytworzy¢ powi-
nien plame jednobarwng i o jednakowej przejrzystosci.
Czarne punkciki $wiadcza o obecn >$ci zanieczyszczen

sktadajacych sie z asfaltu lub smoty. Wieksze ciemne pla-
my z jasniejsza od $rodkowego tla obwo6dka dowodza
obecnosci asfaltu miekkiego i domieszek zywicznych.
Czasami obserwowa¢ mozna cztery koncentryczne coraz
jasniejsze ku obwodowi kota. Dowodzg one obecnos$ci réz-
nych wyzej wymienionych domieszek.

Przy badaniu gesty¢h smaréw lub smaréw cylindro-
wych albo ttuszczéw statych papier filtracyjny potozy¢
nalezy na gorgcej powierzchni, Po umleizcfeniu Sjnaru

lub ttuszczu (w wielko$ci ziarnka grochu) na papierze
obserwowaé¢ bedziemy jak tatwiej topliwe jego czesci roz-
lewaé sie bedg po powierzchni papieru. Zanieczyszczenia
wytworzg wieksze skupienia w postaci kropli. Obecno$¢
lepkich lub smolistych pozostatosci zle $wiadczy o war-

to$ci badanego smaru lub ttuszczu.

2. ZABEZPIECZENIE SILNIKOW
OD OGNIA.

ELEKTRYCZNYCH.

BezpieczeAstwo ogniowa maszyn elektrycznych $ci-
§le zwigzane jest z przewietrzaniem tych maszyn. Zalezy
ono réwniez w niematym stopniu o elektrycznego ich
bezpieczeAstwa. Przy witaczaniu wiekszych turbozespotow
bezposrednio do linji bez jakichkolwiek badZz urzadzen do
automatycznego wytaczania na wypadek wewnetrznych
uszkodzen bardzo czesto dochodzito do zniszczenia uzwo-
jen skutkiem wadliwego obciazeryia poszczeg6lnych faz
lub uziemienia, zanim mozna byto zatrzyn a¢ maszyny lub
nawet wytgczy¢ je z sieci. Zaopatrzenie wytwornie w prze-
kazniki réznicowe, wytaczajace maszyny z obwodu i neu-
tralizujgce pole w wypadku uszkodzenia izolacji, stanowito
0 znacznej poprawie w kierunku automatycznego zabezpie-
czenia tych maszyn od pozaru. Urzadzenie to nie daje
coyrawda catkowitego zabezpieczenia od pozaru, znacznie
jednak zmniejsza mozliwo$¢ jego powstania.. - ; v

Olbizymui ilo$¢ powietrza potrzebnego do chtodze-
nia wiekszego turbozespotu nie pozwala Zabezpieczy¢ ma-
szyny od kurzu,! o ile powietrze pobierane jestlzzewnatrz.
Cho¢ przypadajgca na,jednostke objeto$ci powio6tr-ZSTI6$¢
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kurzu wydawaé¢ sie moze nieznaczng, W ciggu szeregu
miesiecy zbiera¢ sie bedzie w maszynie znaczna ilo$¢ za-

nieczyszczen. Jezeli niewielka ich nawet cze$¢ osiada na
uzwojeniach maszyny wraz z czgsteczkami smaréw i in-
nych oparéw, kt rre przenika¢ tam moga, w bardzo kroét-
kim czasie nastapig warunki bardzo podatne do powsta-
nia pozaru pomimo wszelkich zabezpieczen maszyny. —
Chtodzenie powietrza obiegowego i ponowne wprowadza-
nie go do obiegu stanowi o dalszym postepie w zabez-
pieczaniu maszyn elektrycznych od pozaréw. W tym wy-
padku bowiem ilo$¢ kurzu jaka do maszyny przenikac
moze istotnie jest ograniczona, w razie za$ pozaru
ilo§¢ powietrza podtrzymujacego proces palenia jest nie-
wielka, gdyz wynosi tyle tylko ile stanowi pojemno$¢
obwodu przewietrzajgcego. Tego powietrza wkrotce za-
braknie i proces palenia sig¢ zaniknie.

Pomimo to wszystko pozostaje jeszcze szereg po-
trzeb niezasp rkojonych. Najlepszym sposobem zapobiega-
nia pozarom bedzie uniemozliwienie powstania ognia. Je-
dynym w tym kierunku, Srodkiem bedzie jak sie wydaje
zastosowanie do przewietrzania maszyn substancyj nie
podtrzymujacych palenia. Z chwilg gdy ogien powstanie,
nawet w wypadku kiedy posiadamy automaty gaszace,
zanim temperatura maszyny podniesie sie o tyle, by auto-
mat zaczat dziataé, pozar spowodowa¢ moze powazne zni-
szczenia. Ogien powstaty w uzwojeniach rozprzestrzenia
sie np. bardzo szybko po catej maszynie.

Przy automatach zachodzi zawsze mozliwo$¢ wpra-
wienia ich w ruch w wypadkach, kiedy nie sg one po-
trzebne. Jezeli do gaszenia ognia stuzy przytem woda,
uzwojenie maszyny zostaje zalane i musi by¢ nastgpnie
suszone w ciggu dtuzszego czasu, a nieraz nawet maszy-
na wymaga¢ moze przewijania. Wogole kazdy praktyk ma
w tym wypadku wrazenie, ze uzwojenie jest zniszczone,
jezeli nie przez ogien, to przez wode. Jezeli do gaszenia
stosowany jest gaz bierny, jedyna stratag w razie wprowa-
dzenia go do maszyny bez potrzeby, bedzie strata pewnej
iloSci gazu. Poniewaz automaty moga w ciggu kilku lat
nie mie¢ okazji do dziatania, zachodzi obawa, ze nie beda
one w nalezyty sposéb podtrzymywane, o ile brak w za-
ktadzie $cistego dozoru i kontroli. Jezeli natomiast do
chtodzenia maszyn stale bedziemy uzywaé gazu, ktdry nie
podtrzymuje palenia sie, potrzeba gaszenia pozaru odpa-
dnie catkowicie. Pozar bowiem w normalnych warunkach
wog6le powsta¢ nie moze. Uszkodzenie uzwojenia moze
by¢ tylko miejscowe i jako takie jest tatwe do usuniecia
w szybkim czasie. Z tego wzgledu zapoczatkowane zosta-
ty préby stosowania przy przewietrzaniu maszyn elektrycz-
nych réznych biernych wobec procesu palenia sie gazéw.
Idg one w kierunku zaspokojenia bardzo zywo odczuwa-
nej potrzeby zapewnienia bezpieczeAstwa pracy maszyn
elektrycznych. Brak tego bezpieczenstwa spedza bowiem
sen z powiek niejednemu z technikéw przemystowych.

3. POSTEPY W ELEKTRYFIKACIJI NIEMIEC.

elektrycnej oraz ilo$¢ centrali
W 1913 Niemcy liczyty 13

20000 kW lub wiecej.
1925 az 80, Woazrost

Wytwarzanie energji
elektrycznych silnie wzrosty.
elektrowni produkujagcych po
W 1917 r. byto ich 39, a w koncu
wynosi 515%.

Moc zainstalowana elektrowni wynosita 2000000 k1V
w 1913 r., przeszto 3000000 w 1922 i prawie 6000000
w 1924 rojju. Wzrost stanowit 184%. Sprzedano energji
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(w miljonach kWh) 4061 w 1913 r. i 11521 w 1924 r. —
Wzrost 184%.

Nalezy zwréci¢ uwage na tendencje w kierunku
zjednoczenia przemystu elektrycznego. Miarodajni w $ro-
dowisku zawodowem autorzy przepowiadaja, ze w ciggu
najblizszego dwudziestolecia caty przemyst znajdzie sie
pod wptywami rzagdu w taki sam sposéb, jak to sie juz
obecnie stato w zakresie komunikacji kolejowej i poczto-
wej. Dazenie do ujednostajnienia zarzgdu i kierownictwa
przejawia sie w postaci nabywania przez poszczeg6lne
pafnstwa rzeszy powaznych udziatow wiekszych przedsie-
biorstw elektrycznych.

4. AMERYKANSKIE JEDNOSTKI POMIAROWE.

1 meckanical horse power odpowiada
33 000 fIx — Ib (stopofuntom) na minute
lub 550 ftx — Ib na sekunde = 76,07 kgrn/s = 1.014

KM'sek = 0,1783 Kcal/sek

1 boiler hor se power odpowiada
33479 3. t. u. (na godz.), czyli 8136,708 Kcaljgodz
Wielko$¢ tej ostatniej jednostki wustalona zostata,

niezbednych do odparowania 30 Ib
(13.608 kg) pary z W'ody przy 100° F (37.78° C) pod cis-
nieniem 70 Ib na cal kwadr. (4.922 ath). W nastep-
stwie wobec stwierdzenia, ze zatozenia powyzsze zbyt da-
leko odbiegajg od rzeczywisto$ci, okreSlenie tej jednostki
zmieniono w spos6b nastepnjacy. Przyjeto za jednostke
ilos¢ cieptostek, potrzebnych do odparowania 34.5 Ib
(16.649 kg) pary z wody przy 212° F (100° C) pod cisnie-
niem latn\ stad pochodzi okreslenie ,from and at 212 deg"‘.
Odparowalno$¢ rzeczywista przeliczano na odparowalnosé
normalng, sprowadzajac w ten sposob liczby otrzymane
w w'arunkach rzeczywistych od pewnego jednolitego mier-
nikal.

Pozatem opierajgc si¢ na luznej obserwacji, ze kaz-
dy kociot przejmuje w normalnych warunkach na kazde
10 st. kw. (0.029 ml) pow. ogrzewanej ilos¢ cieptostek,
odpowiadajaca 1 boiler h. p., zaczeto 2apomocg tej jed-
nostki, charakteryzujacej zmienne w zasadzie obcigzenie
kotta (load) okresla¢ jego normalng wydajno$¢ (rating).
Dzielac mianowicie powierzchnie ogrzewalng kotta wyra-
zong wr stopach kwadratowych przez 10, ustalono w ten
spos6b liczbe jednostek boiler horse power charakteryzu-
jaca dany kociot

Jednostka boiler horsepower, jako jednostka uni-
wersalna, okre$lajaca rzekomo jednocze$nie obcigzenie
i wydajno$¢ kotta parowego nie jest jednostka realng.

W chwili obecnej znajduje sie w dyskus i propozy-
cja nastepujacych jednostek:

jednostki wielko$ci kotta: pow. ogrzewana w st.kw.

jako ilos¢ cieptostek

(0.0929 ml)
jednostki obcigzenia kotta: K. B. t. u/godz. (252
Kkal/godz).
. . L B. t. u/godz. =
jednostki wydajnos$ci kotta

pow'. ogrz. w st

) Kociot ktéry w ciggu 1 godziny i z powierzchni
ogrzewanej 1 m odporowywuje 34.5 Ib (15.649 kg) pary
pod cisnieniem 1 atn, z wody przy temperatur e 100° C
nazywa sie hastem pracujacym z wydajm $cig .100% rating“

Istotna  wydajno$¢ kottéw dochodzi obecnie do
500%-—600% rating, przecietnie za$§ wynosi od 150% do
300% rating.
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5. WYDAJNOSC KOTLOW PAROWYCH.

Wobec dazenia do obnizenia kosztéw inwestycyj-
nych wydajno$¢ kottéw parowych stale w ostatnich cza-
sach wzrasta. Stwierdzono, ze przy przenoszeniu ciepta
w drodze p-omieniowania 1 m2 powierzchni ogrzewanej
przenosi¢ moze w ciggu godziny od 100000 do 180000 Kcal
(1200% do 2100% rating). Sa to prawdopodobnie wielkosci
graniczne. Natomiast nowobudowane koszty obliczone sg na
przenoszenie ok. 50.000 Kcal na m2/godz. (500 do 500% rating).

Dopuszczalne obcigzenie kotta zalezy przedewszyst-
kiem od wtasciwosci wody zasilajacej. Tak wysokie prze-
wodnictwo ciepta moze by¢ urzeczywistnione jedynie przy
czystych powierzchniach grzejnych i przy czystej wodzie
zasilajacej. Wieksze obcigzenia kotta decydujg o przyspie-
odparowaniu wody i zageszczaniu zawartych
w niej domieszek. Nawet przeto przy stosowaniu wody
pozbawionej soli tworzgcych osad kottowy, nastepuje za-
geszczenie zawartych w niej soli rozpuszczalnych, co po-
woduje pienienie sie wody w Kkotle.

Czysta wode zasilajaca posiadajg jedynie instalacje
zaopatrzone w powierzchniowe kondensatory i dystylowang
wode dodatkowa. Nalezy jednak i w tym wypadku uni-
ka¢ nieszczelno$ci kondensatora. W przeciwnym razie
sole rozpuszczalne w wodzie i sole dajace poczatek osa-
dom przenika¢ moga do kotta bez przeszkody.

szonem
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W wielu zaktadach przemystowych wigksze ilosci
pary uzywane sg w celach przerobowych. Zachodzi tam
potrzeba dodawania wiekszych ilosci Swiezej wody, ktérych
ewaporatory dostarczy¢ nie moga. Z koniecznosci przeto

kotty zasilane sa surowa woda. Zjawia sie konieczno$¢
starannego czyszczenia wody zasilajacej od soli tworza-
cych osady. Sole rozpuszczalne w wodzie nie moga by¢

catkowicie z niej usuniete. Zageszczenie tych soli w ko-
tle zmusza do czestego przedmuchiwania kottéw. Zapo-
biega to wprawdzie pienieniu sie wody, naraza jednak na
powazne straty cieplne.

Powstanie osadéw lub wysoka alkaliczno$¢ wody
ogranicza przeto dopuszczalne obcigzenie kotta. Z tych
to wzgledow zaktady zuzywajgce wieksze iloSci wody

Swiezej ograniczajag obcigzenie kottéw do 30000 Kcal
(300% rating) z mrgodz. pow. ogrzewanej.
Rozwazania powyzsze dowodzg znaczenia, jakie

posiada zmigkczanie wody zasilajgcej. Ograniczanie obcig-
zenia kottdw prowadzi do instalowania kottéw wiekszych
wymiaréow, a wiec zwieksza koszty instalacyjne. Techni-
cy przemystowi powinni jaknajwiecej uwagi tym zagadnie-
niom pos$wiecaé, liczac sie z tern, ze zle oczyszczona woda

zasilajgca  zmusza do instalowania kottéw' wigkszych
wymiaréw, a wiec przyczynia sie do zwiekszenia wy-
datkow.

PRZEGLAD KSIAZEK 1 PISM.

1 Int. Edmund Chrominski. Kotly parowe
obstuga. Podrecz ik dla palaczy i kierownikéw zaktadéw
przemystowych. Wydanie drugie, uzupetnione. Krakéw 1927.

W polskiej literaturze technicznej z zakresu kottow

po wyczerpaniu pierwszego wydania ksiazki prof. Chro-
minskiego brak byto podrecznika, ktéryby w sposéb
zwiezty zaznajamiat z kottami i ich obstuga, uwzglednia-
jac postep w technice kottowej. Z radoscig nalezy wiec

powita¢ pojawienie sie drugiego,
tej ksigzki.

uzupetnionego wydania

Trzeba przedewszystkiem podkresli¢, ze autor miat
nietatwe zadanie do spetnienia: pisa! bowiem ksigzke .dla
palaczy i kierownikéw zakiadéw przemystowych" — jak
gtosi tytut. Dobrze za$ sobie zdajemy sprawe z tego, jak
wielkg jest rozpieto$¢ w zasobach wiedzy tych kategoryj
pracownikéw przemystu. Danie ksigzki, ktoéraby chetnie
i z tatwem zrozumieniem czytat palacz i w ktérejby Kkie-
rownik zaktadu przemystowego znalazt wiele ciekawych
wiadomos$ci z rozwoju techniki kottowej i cenne wska-
z6wki z dziedziny ruchu kottowni, wyboru kotta, jego
konserwacji jest celem, ktéry ma spetni¢ podrecznik prof.
Chrominskiego.

Ksigzka podzielong jest na trzy czesci.

W pierwszej zaznajamia autor czytelnikéw z zasad-
niczemi pojeciami, z ktéremi stykamy sie w technice kot-
towej. W zwiezty sposéb podaje szereg wiadomos$ci o mia-
rach, wagach, temperaturze, cieple, preznosci i proézni,
parze wodnej, paliwie i spalaniu. Wyjasnienia podane
w przystepnej formie wskazuja, ze zaréwno te cze$¢ iksza-
ki jak i trzecig (obstuga kottéw) posSwiecg autor szczegol-

icie palaczom, ze maja one stanowi¢ podstawe ich wiado-
mosci. Jednak tu pizy omawianiu witasnoéci pary wysoko-
preznej zaznacza sie dazenie autora do szerszego ujecia
ksigzki, dajac poglad na obecne prady w technice kottowej.

Cze$¢ druga p.t. .Kotty parowe* rozpoczyna autor
podaniem okre$len, co nalezy rozumie¢ pod nazwg; kociot
parowy, prezno$¢ robocza, powierzchnia ogrzewalna. Na-
stepnie autor opisuje przebieg pracy kotta i omawia cze-
$ci sktadowe i zasady budowy kottéw szczegdlnie uwzgle-
dniajac sposoby potaczen blach. Wskazuje na nowe daze-
nia w budowie kottéw przedewszystkiem wysokopreznych,
w dziedzinie stosowania specjalnych materjatéw i nowych
sposobdw taczen blach (spaw'anie, wykuwanie walczakow)
W tej czeSci nalezatoby wyrazniej oznaczy¢ rodzaj blach
stosowanych do budow'y kottéw a przy omawianiu dennic
podkresli¢ niebezpieczenstwo stosowania dennic niezakot-
wionych o matej wypuktosci.

W nastepnym rozdziale omawia autor rézne ustroje
kottéw, podajac nietylko ich opisy, lecz takze omawiajac
ich zalety i wady. W sposdb wyczerpujacy sa tj opisane
ustroje kottéw nowoczesnych. Jakkolwiek autor w kofcu

tej czesci ksigzki umiescit osobny rozdziat o wyborze
kotta, gdzie podaje og6lne wskazéwki o zastosowaniu
kottéw, bytoby jednak wskazanem, by przy omawianiu

poszczeg6lnych ustrojow byty szerzej podane cechy cha-
rakteryzujace dany ustroj.

Nastepne rozdziaty zawierajag wiadomos$ci o osprze-
cie kottéw zar6wmo ze stanowiska wymogoéw stawianych
przez obowiazujace przepisy prawme jak i nowych dazen.
Nalezatoby tu, wzglednie w trzeciej czesci, pcda¢ opis
czesto spotykanych, prostszych uszkodzen pomp parowych
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i smoczkow, ktore palacz powinien umie¢ fatwo znalezé

im za.obiedz.

Cel i sposoby wykonania obmurza, dziatanie komina,
budowa palenisk sg tre$cig nastepnych rodziatbw. Oma-
wia tu autor szereg typéw palenisk, uwzgledniajac nowe
konstrukcje z zastosowaniem podmuchu powietrza i na

pyt weglowy. Tu jednak jak i w nastepnych rozdziatach
0 podgrzewaczach wody, przewodach parowych brak
wskazowek, ktéreby mogty poméc kierownikowi zaktadu

przemystowego przy wyborze paleniska nowego urzadzenia
kottowego lub przy usunieciu wad instalacji istniejacej.

Stusznie diuzej zatrzymuje sie autor nad zagadnie-
niem czyszczenia i zmiekczania wody zasilajgcej, zwraca-
jac uwage czytelnika nie tylko na wazno$¢ tego zagadnie-
nia, lecz takze ostrzegajac go przed licznemi,
nemi tajemniczerni $rodkami, majacemi
przed tworzeniem sie kamienia kottowego.

reklamowa-
chroni¢ kociot

W koricu tej czesci ksiazki znajdujemy w kilku
rozdziatach szereg wskazéwek co do ustawiania przewo-
déw parowych, budowy kottowni, opis wazniejszych usz-

kodzehA kottéw i zestawienie urzadzen pomocniczych, stu-
zacych do kontroli ruchu kottowni. Rozdziat o wyborze
kotta daje ogd6lne wytyczne, ktdremi kierowaé sie nalezy
przy ocenie pewnego ustroju.

Cze$¢ trzecia jest poSwiecong obstudze kottéw. Ze-
brane tu wskazéwki pozwolg palaczowi na doktadne zro-
zumienie cigzacej na nim odpowiedzialnosci a takze na
sumienne spetnianie swych obowigzkéw.

Tre$¢ ksigzki ilustrowana jest 350 rysunkami dobrze,
a w wielu wypadkach szczegétowo opracowanemi tak, ze
w rozwigzaniu wielu zagaanien (np. obmurowania) kierow-
nicy zaktadéw przemystowych moga sie na nich wzoro-
wac. Nilezatoby tylko poprawi¢ wadliwe umieszczenie
podp6r kotta dwuptomienicowego na rys. 46, co prawdo-
podobnie wu<zto uwagi autora, gdyz on sam, omawiajac
uszkodzenia kottéw, ostrzega: ,Przy kottach diugich, zle
podpartych lub Zle zawieszonych nastepuje odksztatcenie
catego kotta w kierunku jego osi. Objawia si¢ to takze
1w tern, ze wtedy szwy poprzeczne stajg sie nieszczelne.
W tych wypadkach nie wystarczy doszczelnienie szwu
lecz kociot nalezy przemurowac i odpowiednio podeprzec¢”.
tapy podtrzymujgce powinny by¢ umieszczone tak, by nie
wywotaé¢ tych uszkodzen, a wiec nalezy je ustawi¢ tuz
przy szwach poprzecznych, pod blachami, ktérych brzegi
wychodzg na zewnatrz.

Cato$¢ tworzy podrecznik, ktéry powinien znalezé
sie w rekach wszystkich palaczy i w bibljotekach kierow-
nikéw zaktadéw przemystowych. Naleze¢ on bedzie do
tych ksigzek pozytecznych, do ktérych po przeczytaniu
czesto zagladamy, szukajac odpowiedzi na zagadnienia,
stawiane przez zycie.

St. Ch

Adam Trojanowski. Stownik tkacko-wykonczalniczy
w pieciu jezykach. Warszawa, 1927. Kasa im. Mianow-
skiego.

Autor szeregu prac poswieconych przemystowi
wiokienniczemu ogtosit ostatnio stownik tkacko-wykonczal-
niczy, zawierajagcy terminologie przedmiotu w jezykach:
polskim, angielskim, francuskim, niemieckim i rosyjskim.

CIEPLNA

Na dwustu przeszto stronicach tekstu stownik-
znajdujemy przedewszystkiem cze$¢ polsko -angielsko-
francusko-niemiecko-rosyjska, nastepnie za$ szereg skoro-
widzéw umozliwiajacych odszukanie polskiego odpowied-
nika poszczeg6lnych terminéw obcojezycznych.

Prace cechuje fachowe i nader sumienne opracowa-
nie, staranna szata graficzna i dogodny w uzytku format

Stownik zastuguje ze wszech miar na szerokie roz-
powszechnienie. Powinien on przyczyni¢ sie do ujedno-
stajnienia panujacej u nas wielojezycznej gwary w zakresie
terminologji technicznej.

W dalszych wydaniach, ktére niewatpliwie wkrétce
okaza sie potrzebne, nalezatoby moze uwzglednié¢ ilustro-
wanie tresci stownika na podobiefistwo znanych stownikéw
technicznych Schlomanna-Oldenbourga.

3. Spawanie i ciecie metali. Organ Zwi
Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego. War-
szawa, styczen, 1928.

Na tre$¢ tego pierwszego zeszytu nowego wydaw-

nictwa sktadajg sie prace nastepujace: Stowo wstepne.
0 zadaniach Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego
1 Tlenowego. Zadania kierownika spawalni. Budowa
wagonéw osobowych spawanych. Znaczenie spawania
w przemys$le naftowym. Spawanie wbudownictwie Zelaz-
nem.  Warunki ekonomicznego ciecia metali tlenem.
Wtasnos$ci karbidu przemystowego. Spawanie zbiornikéw

aluminjowych w lotnictwie i inne.

Zwigzek Polskiego Przemystu Acetylenowego i lle-
nowego powital w koncu ub. r.

Celem Zwiagzku jest wszechstronne popieranie prze-
mystu acetylenowego i tlenowego w Polsce. Zwigzek nie
ma na widoku osiggniecia bezposrednich korzy$ci materjal-
nych na drodze regulowania cen, koncentracji, produkcji
it p. i pozostawia swym cztonkom nieograniczong swobode
konkurencji na polu handtowem. Celem zwigzku jest
rozszerzenie zastosowan tecznicznych nowej metody
obrobki metali, ktére w konsekwencji doprowadzi do roz-
woju przemystu acetenowo-tlenowego. Zwigzek jest przeto
zrzeszeniem spotecznem dla pracy na polu naukowo-
technicznem. W zrozumieniu znaczenia spawania i ciecia
metali zapomocg paln ka acetylenowego wszedzie na
zachodzie pow’staly Zwiazki Acetylenowe. Zadaniem ich
jak i polskiego zwigzku jest popieranie podsiaw nauko-
wych nowych metod obrédbki metali zapomocg spawania,
przez wydawanie odpowiedniej literatury fachowej, szkolenie
spawaczy i personelu technicznego, popieranie prac badaw-
czych dotyczacych materjalow i urzadzen spawalniczych
oraz mechanicznych witasciwosci potagczen spawanych
i rentownosci nowej metody.

Réwnolegle zwigzek traktowm¢ bedzie sprawe sp6i-
pracy z wtadzami przy ustalaniu norm dotyczacych obrotu,
stosowania i przechowywauia acetylenu i tlenu, opraco-
wywania wykonawczy ch norm technicznych ze stanowiska
bezpieczenstwa wykonywanych konstrukcyj, przy nadzo-
rze nad zaktadami przemystowemi, stosujgcemi spawanie,
sprawe porad technicznych 1 ekspertyz w razie nieszcze-
Sliwych wypadkow.

Zrzeszenia narodowe
Zwiagzek Acetylenu,
Przemystu.

utworzyty Miedzynarodowy
Spawania i Pokrewnych Dziedzin
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polska pod wzgledem konsumpcji karbidu stoi na
pigtem miejscu w Europie i nie posiadata dotychczas zad-
nej ,organizacji fachowej. Obecnie czynne sa dwa oddziaty
zwigzku:- w Warszawie — przy ul. Hortensji 6 i w Kato-
wicach — przy ul. Pocztowej 16. W Katowicach zostang
wkrotce otwarte kursy dla spawaczy, w Warszawie takie
same kursy zorganizowane bedg w porozumieniu z Towa-
rzystwem Kurséw Technicznych. Zwigzek zatozony zostat

. 61— —

Do zarzadu Zwigzku, na okres organizacyjny zostali
wybrani. Prezes dr. A. Sznerr (Tow. Perun, Warszawa),
wicepr- dyr. H. Postulka (Zjedn. Fabr. Gazéw Przem.
Wetnowiec); cztonkowie—inz. J. Pob6g-Krasnodebski (Cen-
tralne Biuro Karbidowe. Katowice), inz. Stattler (Panstw.
Fabr. Zw. Azotowych Chorzéw), dyr. Stankiewicz (Mo-
drzejowskie Zakt. Gérn. Hutn.) inz. Domanski (Fabr. Gaz,
Trzebinia) i dyr. Dziembowski (Pom. Fabr. Tlenu Byd-
goszcz).

NOWE WYDAWNICTWA

przez karbidownie i tlenownie polskie i jest przez nie
subsydjowany.
H. Czeczott. prof. Ak. Gorn.

wegli kamiennych. Warszawa 1927. Odbitka z Prze-
gladu Technicznego.

R. Marjanski. Praktyczny podrecznik dla pa-
laczy kottéw parowych. Bibljoteka Techniczno-Na-
ukowa Fiszera. tdédz-Katowice, 1927. Ludwik Fiszer,

A: Trojanowski. Stownik tkacko- wykoriczalni-
czy w pieciu jezykach. Warszawa 1927, Kasa im-
Mianowskiego,

Mcterjaly opatowe i wyréb brykietéw.
Bibljoteka Techniczno-Naukowa Fiszera. £6dz 1920.
L. Fiszer.

Rocznik. Rok IV.
Bibljoteka Wyzszej Szkoty Handlowej w Warszawie.

1627- Naktadem W. S. H,

I POLSKI

Zjazd odbedzie sie w Warszawie w dn. 4—6 maja
b. r. Tematy obrad ogtosiliSmy w poprzednim zeszycie
T. C. na str. 34. Zgtoszenia uczestnikéw przyjmuje Sekre-
tarjat Zjazdu ,(Warszawa, Mokotowska 51/53) ktéry ogto-
sit ponizsza ankiete i'zaprasza do nadsytania odpowiedzi
lub dtuzszych -referatéyv przed dn. 25 marca b. r.

ANKIETA Il POLSKIEGO ZJAZDU NAUKOWEJ ORGA-
NIZACII.
1. Jakie zagadnienia z =zakresu organizacji pracy

ludzkiej lub proceséw wytwoérczych na terenie dziatalnosci
Pana byty badane w celu: powiekszenia produkcji, uprosz-
czenia wykonania, lepszego wyzyskania czasu, zmniej-
szenia rozchodu materjatéw, i innych $rodkéw wytwérczych?

Wyszczegdblni¢ te zagadnienia.

2. Jakie metody stosowano przy powyzszych ba-
daniach: np. chronometraz, zestawienia statystyczne z wy-
nikéw poprzednich i t. p.

3. Jakie czynniki (warunki) badano przy poszczegdl-
nych zagadnieniach ijakie z nich miaty najwiekszy wptyw

4. Czy na podstawue uprzednich badan uktadano
plany, programy lub instrukcje do wykonania?

Wyszczeg6Ini¢ dla jakich czynno$ci lub proceséow
wytworczych plany takie uktadano.

5. Jakie metody stosowano przy uktadaniu planow?
Czy prébowano uktada¢ plany metodg harmonogramoéw?

6. Z jakiemi trudnoSciami spotykano sie przy ukta-
daniu planéw.

Sorlownictwo

Tre$¢ rocznika:
M. Chmielewski. Cech $lusarski i puszkarski w War-
szawie w XVIII wieku.

A. Grodek.
1794 roku.

W. Ludkiewicz.
lenszczyznie.

Pienigdze papierowe podczas insurekcji

Kwestja robotnika rolnego na Wi-

Z. topienski. Przemyst bronzowniczy w Warszawie.

T. RychliAski. Gildje budowlane w Wielkiej Brytanji.

A. Zawadzki. Spor o teorje kwantytatywna w

doswiadczern gospodarczych Anglji w poczatkach XIX wieku.

Rocznik 1V Polskiego Zwic%iku Przemystow-

cow Metalowych, pod redakcja S. /. Okolskiego
Warszawa 1927. Naktadem Zwiazku.

ZJAZD NAUKOWEJ ORGANIZACII.

7. Jakie trudnos$ci napotykano przy wykonywaniu
z gory utozonych planéw?
8. Jakie wprowadzono w metodach

kontroli produkcji, uzytego czasu i wogéle proceséw wy-
twoérczych?

ulepszenia

9. Czy prébowano zastosowaé
graficzng metode kontroli Gantta?

10. Do jakich zagadnieA jg zastosowano, jakie
trudnos$ci przy tem spotkano i jakie osiggnieto wyniki?

lub zastosowano

11. Jezeli zastosowmno do kontroli wykresy Gantta,
to na podstawie czego ustalano wzorce?

12. Jakie osiggnieto przy poszczeg6lnych
zastosowaniach ulepszonej organizacji?

wyniki

Przytoczy¢ o ile moznosci dane cyfrowe.

13. Jakie zagadnienia techniczne, dotyczace urza-

dzen, narzedzi lub warunkéw pracy, wytonity sie przy
badaniach lub przy wykonaniu nakre$slonych now"ych
planéw?

14. Jakie wytonity sie zagadnienia, dotyczace fizjo-
logji, psychologji i higieny pracy?

15. Jakie reformy w organizacji kierownictwa trzeba
byto wprowadzi¢ w celu wejscia na droge nowych metod
organizacji?

16. Czy badania i planowanie wykonywa specjalna
osoba, czy biuro specjalne, czy tez robi to zwykty perso-
nel kierowniczy?

$
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17. Jakie zagadnienia z zakresu dziatalno$ci, z kto- 20. Jakie przeszkody uwaza Pan za najwazniejsze
rym Pan sie styka, uwaza Pan za najwazniejsze, do kto- przy wprowadzaniu racjonalnych metod organizacji?
rych najpierw trzebaby zastosowaé¢ racjonalne metody 21. Jakie ulepszenia w systemie plac zostaty wpro-
organizacji? wadzone przy jakich robotach i jakie dato to wyniki?
18. Jakie specjalne trudnosci przedstawia przemyst 32. Jakie systemy ptac sg najodpowiedniejsze przy
lub dziatalno$é, z ktéremi Pan sie spotyka, w zastosowa- robotach i zajeciach z ktéremi Pan sig¢ styka?
niu metod naukowej organizacji? 23. Jakie trudnos$ci spotykano przy wprowadzeniu
19. Czy nie spotykat Pan trudnosci przy wprowa-  systemow ptac, zachecajacych do podniesienia
dzeniu ulepszen organizacyjnych ze s.rony robotnikéw, dajnosci?
zwigzkow robotniczych, majstrow, lub wyzszych kierowni- 24. Jakie jest ogOlne zapatrywanie Pana na sprawe
kow? Jakiego rodzaju byty te trudnos$ci? zastosowan w Polsce metod naukowej organizacji?

Wydawnictwa Stowarzyszen Dozoru Kottow

1. Biedrzycki i Wysocki. Rolnicze lokomobile parowe i mitocarnie ... 320
2. EmChrominski. Kotty parowe i ich obstuga 7.—
3. W. Chrzanowski prof. Stawidta maszyn parowych Cze$¢ 1 Stawidta suwakowe 9.—
4. B. Humiecki. Opalanie kottow parowych weglem . —.75
5. Przepisy dla obstugujgcych Kothy ParOW € . l.—
6. Il-gi kurs inzynierski Politechniki Lwowskiej wygtoszony w czasie od 4 do
7 kwietnia 1923 r. Wyktady o0 gospodarce Cieplnej e 6.—
7. 111-ci kurs inzynierski Politechniki Lwowskiej wygtoszony w czasie od 16 do
19 marca 1926 r- Wyktady o0 gospodarce Cieplnej s 7-50
8. Technika Cieplna — miesiecznik poSwiecony gospodarce cieplnej i sprawom
zwigzanym z bezpieczenstwem pracy kottéw parowych.
Roczna prenumerata zt. 12.— Roczniki: 1924, 1925, 1926 i 1927 r. po 12.—
[--mmemmmenes 245-12
WENTYLATORY wszelkiego rodzaju i wydajnosci ZESZYT NINIEJSZY ZAWIERA WKELADKI
OGRZEWACZE 1owietrz- 1. Administracji Przemystu Chemicznego
ne dla fabryk, duzych po-
mieszczed, do odemglania 2. Slaskiej Wytwoérni Czeéci do Kottow
i nawilzania
Komletne ogrzewania Parowych.
paropowietrzne
NAMLZANIA-CCEVIANA

oiio 7A0MIC do wszelkich ce-
OUvi.nnlllL 16w. Odciaflanie
kurz . Transportowana pneu-

Poumuch pod ruszty.

matyczne. Sztuczny cigfl. K UpH}‘ maszyne parOWQ 40 KM I’laj-

GRZEJNIKI dwustronnie nowszego SyStemu'

zebrowe dla ogrzewania

powietrza spalinami do A. CH. LIFSCHUTZ, RZESZOW.

najwyzszych temperatur dla wszelkich celéw przemystow.

Dzlal 11. Masowa produkcja két transmisyjnych ,Vindobona”
od 150 —1500 mm i kazdej szerokosci.

MM S WABERKI i Ska

St.W eiftiSjs?z

Warszawa —Pra ga,

Markowska 8, tel. 21-81. PRODUKUJE :

) KOTLY.ESWI SIREeiA
Reprezentacje: KOTHYESWIJ

LODZ: 16di- Tow. Handl. GRZEJNIKI (RADJAIORY)

tet 14-94. KWASO i OGNIOODPORNE ODLEWY
KRAKOW.: Inz. Emil Flach, UTWARDZONE WALCE MEYNSKIE
KATOWICE: Inz 1. Kray- MASZYNY POMOCNICZE DIA OPEEWNI

niclki i S-ka..tel. 10-26. RUSZTY g_y
L, Ak, 11930, Skiad Kol PEDNIE

transmisyjn. ,,Vindobona“

£ODZ. Biuro techniczne
Adolf Richter, tel. 380.

Druk. ,,A. Michalskiego*', Sp. z 0. 0., Warszawa, ul. Chmielna 27. Telefon 27-15



