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ODBIÓR GWARANCYJNY INSTALACJI PAROWEJ
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Ostatnio przeprowadzony został odbiór  
gwarancyjny instalacji parowej w pew nych za­
kładach włókienniczych. Instalacja dostarczona  
i uruchomiona w r. 1933 składa się z kotła pa­
lo w eg o  25 atu i 300 m- pow. ogrz. oraz tur- 

0 m ocy 1250 k W  z pobieraniem od 0 
do oOOO ug pary. Kocioł sekcyjny  z w alcza­
kiem poprzecznym posiada podwiew strefo­
wy i sztuczny wyciąg. W ysok ość  komory  
ogniowej w ynosi 3,5 m, pojem ność 32 n i6. 
Przegrzewacz o powierzchni ogrzewalnej  
125 m- umieszczony jest za ostatnim rzędem  
opłom ek. Temperaturę przegrzewu reguluje  
się przez skierowanie części pary przegrza-  
ne,i w odgałęzien ie rurociągu, przechodzące  
przez przestrzeń wodną walczaka. Podgrze­
wacz w ody że liw ny zwraca uwagę swoją  
(TooUnk° WO dużą powierzchnią ogrzewalną  

n K.ocioł w yposażono w przyrządy
wskazujące i rejestrujące, zainstalowane na 
wspólnej tablicy. Podają one: ciśnienie pary, 
l iosc  w ody zasilającej t/h, ilość pary (wskaź-

 ̂ r n  _ r CHnik)> zawartość procentową COt 
1 ^ j  2> temperatury: w ody zasilającej 
przed i za podgrzewaczem, pary przegrzanej, 
spalin przed i za podgrzew aczem oraz ciąg  
przez i za kotłem. Świeża w oda zasilająca

Moc na zaciskach przy cos cp — \ 

Ogólna ilość pary 

W tern ilość pary pobieranej 

Ogólna ilość pary przy pob. =  0

Tolerancja dla cyfr zużycia pary 5%.

Ponadto gwarantowano, że zużycie węgla  
ba kW h  przy pełnej m ocy turbiny (1250 kW ) 
i pracy czysto-kondensacyjnej stanowić będzie  
0,74 kg w ęg la  o wartości opałowej 6300 kcal!kg.

*) Por,  tabe le  1 i 2 str.  18 i  19.

KW.
(w ilości około  60% całkow itego  zapotrzebo­
wania) jest zmiękczana i odgazowywana w spo­
sób nowoczesny, k tórego  opis podam y póź­
niej. Kocioł posiada również c iągłe  odpusz­
czanie wody.

Turbina jednokadłubow a (22 atn i 375°C) 
posiada w części w ysokoprężnej ko ło  Curtisa 
o dwóch stopniach prędkości i sześć  kół  
akcyjnych, w części niskoprężnej takież koło  
Curtisa i 23 koła reakcyjne. Część w y so ­
koprężną sterują trzy zaw ory samoczynne,  
część niskoprężną dwa — ponadto regulator  
samoczynny dba o sta łość  ciśnienia pary 
opuszczającej część w ysokoprężną.

Turbina sprzęgnięta  jest bezpośrednio  
z prądnicą prądu trójfazowego 3150 V  o mo­
cy  1600 k VA i 3000 obr/min.

Gwarantowano sprawność instalacji k o t­
łowej 80°/p przy obciążeniu 33 kg/m2h i 78% 
przy obciążeniu 40 kg/n ih  przy spalaniu  
miału o wartości opałowej 6300 kcal/kg i przy 
temperaturze w ody  zasilającej 85°. Toleran­
cja dla sprawności 5%.

Dla turbiny gwarantowano przy c iśn ie­
niu pary wlotowej 22 atn i temperaturze 375°, 
oraz przy temperaturze w ody chłodzącej 20° 
następujące zużycie pary:

kW 1250 950 625

kg/h 9675 8275 6775

kg/h 5000 5000 5000

kg/h 6500 4900 3340

Cyfrę tę obliczy się ze zmierzonej spraw­
ności kotła i ze zm ierzonego zużycia pary  
przy gwarantow anych stanach pary z uw zględ­
nieni tolerancyj wyżej wymienionych.

Wyniki badań kotła przedstawia tabe­
la Nr. 1, turbiny tabela Nr. 2 1)-
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T A B E L A Nr. 1

System  kotła  i rodzaj paleniska:

Opłomkowy, sekcyjny z taśmowym rusztem z sekcyjnym  podwiewem i wyciągiem  sztuczn.

Pow ierzchnia  ogrzew alna  ko tła
„ „ p rzegrzew acza  pa ry  
„ ,. podgrzewacza wody 
„ rusztów 

pow. rusztów
S tosunek

pow. ogrzew.
C h a ra k te ry s ty k a  pa l iw a—miał p łu k a n y  o w artośc i
dolnej 6146 ka l/kg ,  w ody 10,78%, popiołu  7,72%.
Czas trw an ia  p róby  . . . .

opałowej

m 2
m-
m*
m 2

godz.

300
125
600
13,1

23

7* 28'30"

P a l i w o :

Spalono na godzinę .
Spalono n a  godz. i m- pow. rusz tu .

kg
kg

1338
102

P o p ió ł i żu że l:
w %  użytego paliwa . . . . 
zaw artość  części p a ln y ch  . .

%
%

5,23
4,97

W oda zasila ją ca :
przed

T em p era tu ra  podgrzewaczem 
za

°C 54,4/158

Pow iększen ie  te m p e ra tu ry  w podgrzew aczu 
O dparow ano  na  godzinę . . . .

,  „ i m-  pow. ogrzew. . .
•

°C
kg
kg

103,6
9989
33,3

P a r a :
Średnie  ciśnienie m anom etryczne  . 
T em pera tu ra  p a ry  przegrzanej 
Całkow ite  ciepło w 1 kg  pa ry  
Ciepło poch łon ię te  z paliw a przez 1 kg  p a ry

•

kg c m 2 
“C 

kcal  
kcal

23,14
391

768,5
714,1

G azy sp a lin ow e:
przed

Średn ia  zaw artość  C 0 2 podgrzewaczem7 Q % 10,4/10,2
/.a

0 0//o 9,5/9,7
przed

T em p era tu ra  --  podgrzew aczem  wody . 
za

„ pow ietrza  p rze d  w en ty la to rem

°C

°C

373/154

19
przed

Ciąg ---------  podgrzewaczem
za

m m 19,2/38

O dparow alność:
1 k g  pa liw a odparow ał .
p a ry  1 at i 100° (640 opł.) . . . . .

kh
kg

7,466
8,35

C iepło  w y zy sk a n e  z 1 k g  paliw a:
a) kotle  i p rzegrzewaczu . . . .
b) w podgrzew aczu wody . . . . .

kcal
kcal

4557,97
773,5

S k u tek  u ży teczn y :
a) k o t ła  z przegrzew aczem
b) podgrzew acza wody . . . . •

%
c/o

74,17
12,58

Ogólny sk u te k  użyteczny 86,75
B ilans cieplny:

Z 1 k g  pa liw a  . . . . . .  kcal  —
1. w yzyskano  . . . . . .  — 5331,47
2. Stracono: a) w gazach  kominowych

b) w pozostał, pop ie ln ikow ych  . . — —
c) przez p rom ien iow an ie  i re sz ta  . — —

%
86,75

8,65
0,34
4,26

R a z e m 100
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T A B E L A  Nr. 2 

Turbina z pobieraniem pary o m ocy 1250 k W

O bciążenie nom ina lne k  W 626 1250 1250

Pobieran ie  p a ry  nom inalne kg /h 6000 0 5000

Czas trw an ia  pom iaru  w m in u tach  . 47, 33 43,5 41,45

1 Zm ierzono.

Obciążenie na zaciskach g enera to ra k W 691,6 1246,3 1223,3

Para wlotowa: p rężność  . . . . ata 24,31 23,25 23,35

te m p e ra tu ra °C 369 377,7 381,5

P ara  wylotowa z części wysokoprężn. p rężność  . ata 3,96 — 3,98

Ilość p a ry  pob ie rane j  (parom ierz) . kg/h 4740 — 4660

ilość skroplin  . . . . . kg/h 2151 6712 4748

K ondensacja .

T em p e ra tu ra  wody chłodzącej dopływowej . • °C 26,1 30,35*) 29,8*)

» . „ odpływowej . • °C 28,9 38,1 35,4

Przybliżona ilość wody chłodzącej . • t/h 430 470 460

Moc p ob ie ran a  p rzez  kondensację  . . . • k W 38,5 39 38,5

2. Z p rze liczen ia  na w aru n k i gw aran cyjn e  o trzym ano:

Ilość p a ry  pob ie rane j . • • • kglh 4797 — 4744

Ilość skrop lin  . . . . . • n 2039 6199 4432

Z u ż y c i e  p a r y  o g ó ł e m • 6836 6199 9176

•i G w arantow ano:

Z u ż y c i e  p a r y  o g ó ł e m  przy zmierzonem obciążeniu 
oraz zmierzonem i przeliezonem n a  w a run k i  gw arancyjne  
Pobieraniu . . . . . . . kg /h 6950 6481 9425

Zużycie p a ry  niżej gw aranc ji  • • 0 - 114 282 249

Zużycie p a ry  niżej gw arancji 0 % 1,64 4,35*) 2,64*)

u .i zestaw ień tych wynika, że sprawność  
kotła  otrzymano w yższą od gwarantowanej, 
a zuzycie pary przez turbinę niższe od gwa- 
i antowanego. Osiągnięcie sprawności kotła  
znacznie wyższej, od gwarantowanej należy  
częściowo przypisać dogodnemu dla kotła  
sortym entowi węgla  (mjał płukany), który  
(w- stosunku do zw ykle używanych gatun­
ków miału) zmniejszył wydatnie straty pale­
niska i straty na lotny koks, oraz częściowo

stratę kominową. W czasie odbioru musiano  
w yłączyć podgrzewanie parą w ody  zasilają­
cej, skutkiem czego temperatura w ody była  
niższa, niż w warunkach normalnych. Odbić 
się  to musiało korzystnie na sprawności 
podgrzewacza, zwłaszcza w obec stosunkowo  
dużej jego powierzchni ogrzewalnej.

Przy turbinie nie bez w pływ u na ko­
rzystne w yniki pomiaru by ły  znów poprawki 
na zużycie pary zależne od temperatury wo-

*) Znaczne odchylen ie  tem p e ra tu ry  wody chłodzącej od gw arancy jn ych  20° spowodowało wydatne 
popraw ki n a  zużycie pary.
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dy chłodzącej. W okresie prób nastąpiło  
niespodziewanie znaczne ocieplenie i mimo 
wyczerpania wszelkich  możliwych środków  
nie udało się zapobiec temu, że temperatura  
wody chłodzącej była znacznie w yższa od 
gwarancyjnej.

Zużycie w ęgla  na kW h  przeliczone na 
wartość opałow ą węgla  6300 kcal/kg i gw a­
rancyjne stany pary w yn ios ło  0,63 kg/k Wh. 
Nadmienić należy, że z przeliczenia gwaran­
towanej sprawności kotła i gwarantowanego  
zużycia pary otrzymuje się cyfrę 0,71 kg/kWh.

Na m arginesie tego odbioru nasuwa się  
jeszcze uwaga o racjonalności ustawienia  
powyższej instalacji. Przedtem fabryka u ży ­
wała do celów fabrykacyjnych pary, branej 
wprost z kotłów  płom ienicowych, (5 t/h) 
a zapotrzebowanie m ocy pokrywała z obcej 
siłowni (600 k W). Przy sprawności kotłów  
płom ienicowych (z podgrzew aczem wody)  
70% i wartości opałowej węgla 6300 kcal/kg 
otrzymujemy ~  % t, jako ilość węgla  p o ­

trzebną do wyprodukowania 5 t pary na g o ­
dzinę w dawnej instalacji. Biorąc pod uwa­
gę z kolei w nowej instalacji obciążenie tur­
biny 625 kW  z pobieraniem 5 t/h widzimy, 
że turbina w /g cyfr gwarancji w tych warun­
kach w ym aga poniżej 7 t/h pary, co stano­
wi przy nowej instalacji kotłowej około tu 
węgla. Spala się w ięc teraz o % t/h węgla  
więcej i wzamian otrzymuje się moc powyżej  
600 kW, czyli jedna h Wh kosztuje fabrykę  
(koszty  opału) nieco powyżej 1 grosza.

Rozważanie pow yższe przeprowadzono  
też w celu przybliżonego uwidocznienia na 
konkretnym przykładzie korzyści instalacji 
parowej z pobieraniem pary (ewent. z prze 
ciwciśnieniem) nad instalacją czysto-konden-  
sacyjną w wypadku, gdy istnieje oczywiście  
możność zużycia pary pobieranej do celów  
fabrykacyjnych zamiast niszczenia w skrap­
laczu poważnej części (około  80%) jej c iep­
lika.

Inż .  J.  R U T K O W S K I .

Z A R Y S  G O S P O D A R K I P A R O W E J  i RUCHU W  W IE L K O ­
MIEJSKIM PR Z E M Y ŚL E  MLECZARSKIM,

Podstawow era  zadaniem  przem ysłu  mleczarsk iego  w m iastach jes t  p rzy ­
gotowanie zdrowego m leka  pełnego. Na 1000 /. m leka p as teu ryzow anogo  przy 
63° C po trzeba  na jm n ie j  69000 k c a l , bez regeneracji ciepła, i 3 k Wh  pracy. Praca 
sp ręża rk i  am onjaka lne j i pom p w ym aga 7 k W h ,  a zużycie wody s tudziennej 
wynosi w lecie na jm nie j  5 iri' na  1Ó00 /. m leka  oziębionego. G rzanie w ody w y­
m aga najm nie j  30000 Aca//lCO0 /. mleka. Na kondensow anie m leka zużywa się 
400 — 800 kcal/l. m leka . Przypada  pa ry  1,25 kg. na 1 kg.  oparów  i mocy 4 
18 k W  n a  proszkowanie  150 — 1000 l[h. m leka. Tani, w ytrzym ujący  ka lku lac ję ,  
p rąd  obcy daje  na jlepsze  rozw iązanie  zadań ruchu i c iepła. W gran icach  zuży­
cia energji 10 — 25 k W h  i p a ry  grzejnej 220 — 275 kg.  na  1000 l. m leka  o p ła ­
cać się będzie p rzec iw prężny  silnik  parow y o ciśn. dolotowem p a ry  11 — 19 aln., 
p rzeg rzan iu  0 — 135° C i p rzeciwciśnieniu  ok 1 atn.

W gran icach  podan ych  ciśnień i t e m p e ra tu r  pary , zwłaszcza w m iarę  ich 
wzrostu, op łaca  się ins ta low an ie  ekonomizera .

Zapotrzebowanie  p a ry  z ko tła  ok reś la  się na p ods taw ie  rodzaju i w a ru n ­
ków  p ra c y  p rzem ysłu  przetwórczego oraz m aksym alnego  przerobu mleka.

K otły  dw upłomienicow e in s ta lu ją  mniejsze zak łady , w odn oru rko w e  — 
większe.

Oszczędność na  p arze  w ym aga  zasi lan ia  kotłów wodą, przy  małej ich 
w ydajności,  p o m p ą  m echan iczną  od transm isj i  i większej — e lektropom pą.

Niezbędne są rozdzielacze p a ry  powrotnej z s i ln ika , i świeżej z ko tła  
z au tom atycznem i regu la to ram i ciśn ien ia  i tem pera tu ry .

Zadania wielkomiejskiego przemysłu mleczarskiego, chude, kwaśne, skondensow ane, sproszkowa­
ne, jogurth, napoje kakaow e i inne. W obec  

Podstawowera zadaniem wielkom iejskie- pasteuryzowanego mleka pełnego, jako pro-
go przem ysłu mleczarskiego jest dostarczę- duktu podstaw owego, są one jednak prze-
nie ludności miejskiej zdrowego mleka peł- mysłem ubocznym,
nego.

Miasto, wraz ze szpitalami, zakładami Ogólny zarys pracy zakładu mleczarskiego.
opieki społecznej, przem ysłem  przetwórczym,
potrzebuje nietylko mleka ale i jego prze- W ielkomiejski zakład mleczarski rozpo-
tworów. Zależnie od zapotrzebowania rynku czyna g łów ny okres swej pracy około  go-
i kalkulacji, w ielkom iejski zakład mleczarski dżiny 12-tej w nocy i kończy ją ok. 8 — 11
dostarcza śmietankę, masło, sery, mleko rano. Dostarczone w konwiach surowe nile-
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ko pełne przeniesione zostaje ręcznie lub na 
ruchomej taśmie do odbieralni zakładowej.  
Stamtąd mleko kierują do pasteuryzacji, 
chłodzenia i w ysyłk i.  Opróżnione konwie  
ręcznie lub zapomocą podawaczów przeno­
szone są do mycia wodą zimną i gorącą, 
sterylizacji parą o ciś. 5 — 6 atn, osuszania  
gorącem powietrzem i ekspedycji. Odmienne 
warunki pracy zakładu stwarzać może ubocz­
ny przemysł przetwórczy. Z ukończeniem  
pasteuryzacji i ch łodzenia  mleka kończy się 
głów ny okres pracy zakładu. Przy własnym  
napędzie silnik przerywa swój bieg aż do na­
stępnej nocy. Jeśli trzeba w ykończyć pro­
dukt uboczny lub mycie naczyń, zakład k o­
rzysta z prądu miejskiego.

Grzanie odbywa się zapomocą pary. 
Poza kotłem  parowym, zakład posiada prze­
ważnie w łasny silnik parow y i jest ca łkow i­
cie zelektryfikowany.

Największych ilości pary w ym aga pa- 
steuryzacja mleka i grzanie wody. Mocy  
najwięcej w ym aga chłodzenie mleka. Poza- 
tem, z wyjątkiem kondensow ania i p roszko­
wania, dalszy przerób mleka niema pod 
względem  gospodarki cieplnej a nawet i ru­
chowej pow ażniejszego znaczenia.

Na tabl. 1 i 2 podany jest rozkład pary 
i pracy w °/o na poszczegó lne  działy, apara­
ty i m aszyny w zakładzie o przerobie dobo­
wym ok. 20000 l. mleka.

T A B E L A  1.

Rozkład zapo trzebow an ia  p a ry  w w ie lkom iejsk im  zak ładzie  o przerob ie  20000 /.
m lek a  n a  dobę.

! 
N

r. 
po

rz
ąd

. 
|

P R Z E D M I O T
Pobran o  

p a ry  
z ko tła

%

W y k o rzy ­
stano p a ry  
odlotowej

°/10

S tracono 
w p a rze  

odlotowej
°/o

Zwrócono 
k on den sa tu  

do ko t ła
0/10

1 N apęd  p rzeciw prężnej m a ­
szyny parowej 56 10

grzanie
wody

46 

n a  dach

10

2 P roszkow anie  m leka 19 19

3 P as teu ry zac ja  m leka 17 17

4 S tery lizacja  konwi i przew o­
dów m leczn .1) 4 4

5 P om pa  pa ro w a  w kotłowni 4 4

R a z e m 100$ m 54$ m

') P a r :  odlotowa wraz z skrop linam i nie jes t  zw racalna.

T A B E L A  2.

■6 P r a c a w %
N
ShOa

Z;

P R Z E D M I O T lndykow ana  
w  cylind. siln. 

KM,h

E fek ty w na  na 
zacisk, generat .  

k W h

1 Chłodzenie . 48 61
2 A para tow n ia  . 20 25

3
uałowy bieg pędni główn. wraz z ge­

nera to rem  prądu  stałego 13 —

4 Ja łow y  bieg m aszyny  parowej 8 —

5 P roszk ow an ie  m leka  . 6 8

6 Reszta (pom py mleczne, m aszyna  do 
m ycia konwi, sp ręża rk a  pow ietrzna , 
a p a ra t  grzejny, fo rm ierka  m as ła ,  
n a lew arka  mleka) 5 6

R a z e m 100% 100%
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Pasteuryzacja, zużycie ciepła i mocy na 1000 l. 
mleka pasteuryzowanego.

Z odbieralni zakładowej mleko przecho­
dzi do podgrzewaczy. Tam, mleko przezna­
czone na sprzedaż, jako pełne, ogrzewane  
jest do 30 — 35"C. Po ogrzaniu mleko oczy­
szczane jest na wirówkach od zanieczyszczeń  
mechanicznych i przechodzi do pasteuryza-  
torów.

W ielkomiejskie zakłady stosują prze­
ważnie pasteuryzację długotrwałą. Mleko 
dogrzewane jest przytem do temperatury 63nC 
w pasteuryzatorach i przebywa przy tej tem ­
peraturze w wannach pasteuryzacyjnych  
w ciągu 3/2 godziny w celu pozbycia się 
drobnoustrojów fermentacyjnych i innych  
szkodliwych dla zdrowia.

Mleko, przeznaczone do odciągnięcia zaś 
tłuszczu, ogrzewane jest w  podgrzewaczach  
do 40°C i przepływa do wirówek oddzielają­
cych śmietanę, którą pasteuryzują przy tem ­
peraturze 90 — 95°C. Otrzymane w ten spo­
sób mleko chude pasteuryzowarie jest w taki 
sam sposób jak mleko pełne.

Przy przeciętnej temperaturze mleka su­
row ego 10°C, ogrzanie 1000 /. z 10° do 63°C 
wymaga netto 53000 kcal i przetrzymanie  
mleka przez 30 minut w wannie pasteuryża-  
cyjnej dodatkowo ok. 12000 kcal.

Przy dobrem zaizolowaniu stacji grzej­
nej (przyjmując 6 % strat ciepła na prom ie­
niowanie), najmniejsze zapotrzebowanie ciep­
ła na pasteuryzację 1000 Z. mleka wyniesie  
ogółem  ok. 69000 kcal.

Podgrzewacze regeneracyjne dać mogą  
do 55% oszczędności na cieple.

Przy grzaniu mleka parą, nie przecią­
żona aparatownia pasteuryzacyjna, bez osa­
dów smaru i mleka na powierzchniach grzej­
nych, grzeje dobrze przy ciśn. około 0,3 atn 
t. j. temperaturze pary nasyconej ok. 107"C.

Napęd aparatowni, obciążonej normal­
nie, pobiera conajmniej 3 £1472/1000 Z. mleka.

Zapotrzebowanie mocy i wody na chłodzenie 
1000 Z. mleka pasteuryzowanego.

Nie wystarcza pasteuryzacja mleka lub 
śmietany. Należy utrwalić przepisany stan  
bakterjologiczny mleka. W tym celu mleko  
powinno być natychmiast i szybko ostudzo­
ne do 4 — 6°C, śmietana do 5°C.

Chłodzenie odbywa się na ściankowych  
chłodnicach ociekowych. Przez górną część  
rur przepływa woda studzienna a dolną — 
solanka.

Najtańszem byłoby chłodzenie mleka w y­
łącznie wodą studzienną. Przepisane tem pe­
ratury jednak i ograniczona prędkość prze­
p ływ u cieczy chłodzonej i chłodzącej (0,5 — 
1,3 m/s) powodują, że ściankow e chłodnice  
ociekow e na 1000 /. pasteuryzow anego mleka

przy t =  63° C oddają wodzie najwyżej ok. 
40000 kcal. ciepła. Resztę ciepła ok. 20000 kcal. 
pobiera solanka.

Wyrób lodu, chłodzenie składów zw ięk­
sza zapotrzebowanie zimna ponad 20000  kcal 
na 1000 I. przerobu mleka.

Do pompowania solanki i wody, ch ło ­
dzących mleko, w ielkom iejski przemysł m le­
czarski instaluje pompy odśrodkowe o napę­
dzie elektrycznym a do chłodzenia solanki- 
chłodziarki amonjakalne o sprężarkach t ło ­
kow ych i skraplaczach przeciwprądowych.

Na chłodzenie 1000 llh  mleka przy skut­
ku chłodzenia 20000  k ca l/ h, sprężarka t łok o­
wa zużytkowuje ok. 5 kWh.

Przy temperaturze w ody chłodzącej na 
dopływie w skraplaczu 10°C i odpływ ie 20°C 
i przy skutku skraplania 24000 kcal / h, ilość  
w ody studziennej, odbierającej ciepło w skrap­
laczu w yniesie  ok. 2,4 m 3/£. Ilość wody, od­
bierającej ciepło w górnej części chłodnicy  
ociekowej, przy skutku chłodzenia 40000 kcal h 
i temperaturach na dopływie 10"C i odpływie  
25°C, stanowić będzie ok. 2,7 m/sh.

Razem na chłodzenie 1000 l. mleka za­
kład w ielkom iejski w  pow yższych  warunkach  
zużyje w ody conajmniej ok. 5 m3/h i mocy  
ok. lk  Wh.

Zapotrzebowanie ciepła na grzanie wody 
fabrykacyjne j.

Do mycia naczyń w ielkom iejski prze­
m ysł zużywa w ody gorącej o temperaturze  
70° — 80°C conajmniej 0,8 m 3/1000 l. przerobu  
mleka. Używając w tym celu odpływowej 
w ody z chłodnicy ociekowej o temperaturze 
25° — 35°C, potrzebuje ciepła ok. 28000 — 44000 
kcal. Przy 6% stracie na promieniowanie, cał­
kowite najmniejsze zapotrzebowanie ciepła na 
grzanie w ody w yniesie  ok. 30000 kcal /1000 l. 
przerobu mleka.

Grzanie wody parą w zam kniętych zbior­
nikach kom orow ych  system u rurowego do 
temperatury 70°— 80°C, lub 9(PC przy zasila­
niu kotłów' z górnego poziomu, nie wymaga  
nadciśnienia, o ile powierzchnia grzejna jest 
dostateczna.

Zapotrzebowanie ciepła i mocy na proszkowanie 
i kondensowanie mleka.

Proszkowanie i kondensowanie mleka  
polega na odparowywaniu wody przy ok reś­
lonej temperaturze. Mleko kondensowane  
jest pod próżnią przy niskiej temperatnrze. 
Na aparatownię składa się zw ykła wyparnica  
kulista z wewnętrzną wężownicą grzejną. 
Opary z mleka skrapla kondensator. Ze w zglę­
du na oszczędność w parze, stosow aną bywa  
również i k ilkudziałowa wyparka, w yłącznie  
jednak dla mleka chudego, temperatura bo­
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wiem działu I wypada za w ysoko  dla p e łne­
go (t łustego mleka). Produkcja ta rozpo­
w szechniona jest w U. S. A. i Anglji.

Zależnie od rodzaju wyparki zapotrze­
bowanie ciepła waha się od 400 — 800 kcal/l 
mleka. Do proszkowania mleka znane są 
dwa sposoby. W pierwszym wypadku mleko  
sp ływ a na cylinder pojedyńczy lub pomiędzy  
dwa cylindry, (zdarza się częściej) o odpo­
wiednim małym prześwicie między niemi 
i odwrotnym ruchu obrotowym, grzane od- 
wewnątrz parą o ciśn. 1,5 — a atu. Płaty  
w ysch łego  mleka na cylindrach, przecina nóż 
na pasy, kierowane do młynka, skąd otrzy­
mujemy już mleko w proszku.

Przed proszkowaniem mleko zgęszczane  
jest nieraz pod próżnią.

Proszek mleczny o całkowitej rozpu­
szczalności białka w wodzie w ym aga niższych  
temperatur parowania. W tym wypadku roz- 
Py'a.lą i suszą mleko na proszek  w strum ie­
niu suchego powietrza gorącego. W obec  
dużo wyższych kosztów  zakładowych, ten  
sposób rzadziej jest stosowany.

Zawartość wody w mleku chudem sta­
nowi około  90%- Odparowanie jej na cylin ­
drach grzejnych przy przerobie 150— 1000 l\h 
zabiera przeciętnie na 1 kg oparów 1,25 kg
pary i 4 — jg m0Cy_

Podstawy gospodarki cieplnej i ruchu.

Całokształt gospodarki w omawianym  
zakresie rozwiązuje się łatwo, dobrze i tanio 
zwłaszcza przy regenerujących ciepło pod­
grzewaczach, kryjąc potrzeby ruchu wyłącznie  
tanim prądem nabytym z zewnątrz. Budowa  
własnej s iłowni odpada. Ciśnienie pary w ko- 

e> jego pow. ogrzewalna i związany z tem 
°szt instalacji będą o w iele  mniejsze.

• • Irł ^y°kec s ta łego  zapotrzebowania przez 
zakład w okresie głów nym  pary grzejnej 
! 81 Pr.zęciwprężny silnik parowy dać może  

orzystniejsze w yzyskanie  pary świeżej z ko- 
3 część ciepła w silniku na po­

trzeby ruchu, taż para, po opuszczeniu s il­
nika, całkowicie zużyta być może dla celów  
grzejnych ze zwrotem kondensatu do kotła. 
W ten sposób zakład otrzymać może wyjąt­
kowo tanio, zależnie jak będzie liczył, bądź

w łasny, bądź parę grzejną. W tym 
układzie jednak zakład mieć może i nadmiar 
pary odlotowej z silnika, którą ze stratą  
zm uszony będzie wypuszczać na dach. Strat 
tych nie będzie, jeśli obciążenie silnika kryjemy  
całkowicie zapotrzebowaniem pary powrotnej 
dla potrzeb grzejnych zakładu. W w ielkomiej­
skich zakładach powyższemu warunkowi pod­
stawowemu dla opłacalności silnika przeciw- 
prężnego odpowiadać może zapotrzebowanie  
pary grzejnej na pasteuryzację i grzanie wody.

Dla przeliczeń równowagi między zapo­
trzebowaniem pary grzejnej i mocy, należy

wyjść z warunków pracy zakładu w okresie  
letnim (rys. 1). W tenczas na jednostkę prze­
robu mleka najmniej potrzeba pary do grza-
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Rys. 1
Rys. 1. Zestaw ienie  zużycia mocy i pa ry  n a  dobę 
w ze lek try f ikow anym  zakładzie  m ie jsk im  o własnej si­

łowni parow ej i insta lac ji  grzejnej.

nia i najwięcej mocy na chłodzenie. Brak 
powrotnej pary grzejnej z silnika pokrywa  
kocioł i niezwracalne do kotła kondensaty  
grzejne — stacja wodna. Nie uwzględniam y  
zapotrzebowania pary odlotowej z silnika  
na pasteuryzację śmietany, wyrób masła, 
ogrzanie i wentylację zakładu suchem odka- 
żonem powietrzem, dogrzewanie w ody zasila­
jącej kocioł, jako czynników n iestałych  lub 
bez znaczenia.

Zgodnie z podanemi wyżej liczbami, na 
pasteuryzację 1000 l  mleka i ogrzanie 0,8  mz 
wody potrzeba razem conajmniej 99000 kcal, 
które, przy podanych temperaturach grza­
nia, przeciążeniu stacji grzejnych i spadku  
ciśnień w przewodach, dać może przeciw- 
prężna para o ciśn. ok. 1 atn w silniku.

Na 1000 l  przerobu mleka w podanych  
warunkach, przy sprawności stacji grzejnej 0,85

-
zużycie p rą d u

-

-

zw zyc/e pary

-

-

przerób mleka

-

-
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(n ieszczelności garnków kondensacyjnych i tp.) 
wym agane minimum grzejnej pary przeciw- 
prężnej o ciśn. wylotow em  w silniku ok. 1 atn 
i w granicach w ilgotności x  =  1 — 0,8 w y ­
nosi ok. 220 — 275 kg. Nie wprowadziliśmy  
do przeliczeń regeneracyjnych podgrzewaczy  
mleka, jako aparatów zbytecznych w zakła­
dach o w łasnych siłowniach z przeciwpręż-  
nym silnikiem parowym.

Zapotrzebowanie energji waha się od 
10 — 25 /clYń/lOOO l przerobu mleka. Zużycie 
jej zależy od stopnia rozbudowy przem ysłu  
przetwórczego i urządzeń pomocniczych. Zda­
rza się, że wydatek energji sięga i ponad  
25 feWń/lOOO L przerobionego mleka.

Przeciwprężny silnik parowy i warunki 
jego opłacalności.

Na tabl. 3 podane są liczby zapotrzebo­
wania pary grzejnej o ciśn. 1 atn przeliczone

na 1 kW h  w granicach 1 0 — 25 kW h  wydatki  
pracy na 1000 l  przerobu mleka.

Ze wzoru 860 =  D  . A . -q/ . rim . -qp . ■qel 
przy podanem zapotrzebowaniu pary grzejnej  
D kg/kW h , sprawności generatora prądu — 
-qei, sprawności przekładni pom iędzy silnikiem  
a generatorem  -qp, sprawności mechanicznej  
silnika -qm, fachowy dostawca, z iloczynu A . -qh 
t. j. spadku adiabatycznego i sprawności indy- 
kowanej silnika, dobierze odpowiednie ciśnie­
nie dolotowe pary i jej stan (para nasycona  
lub przegrzana). Zakładając maksymalny prze­
rób mleka na godzinę oraz warunki pracy  
zakładu, określić można rodzaj silnika i jego  
moc normalną i maksymalną. Na tej drodze 
w ięc znaleźć można odpowiednie rozwiązanie  
silnika parowego, powrotna para z którego  
całkowicie bez strat może być wykorzystana  
dla celów grzejnych.

T A B E L A  3.

k Wh  na 
1000 l. 

p rzerobu 
m lek a

Zapotrzebow anie  p a ry  grzejnej o ciśn. 1 ałn, 
p rze l iczone  na  1 k W h / k g

W i l g o t n o ś ć  p a r y

1 0,95 0,9 0,85 0,8

10 22 23,2 24,4 25,9 27,5

15 14,7 15,5 16,3 17,3 18,4

20 11 11,6 12 13 13,8

25 8,8 9,3 9,8 10,4 11

Na początku i końcu okresu głów nego  
wystąpić może nadmiar pary powrotnej z s i l ­
nika. W związku z tem można zbudować  
w ięk szy  zbiornik grzejny na wodę gorącą  
lub kilka takich zbiorników, umożliwiających  
w tych krańcowych okresach zużytkowanie  
nadmiaru pary powrotnej na grzanie w ody  
z tem, że w innych okresach grzanie to b ę­
dzie mniej potrzebne lub zbędne (naprzykład  
po ukończeniu okresu głównego). Przy k o­
rzystaniu z prądu obcego, w krańcowych  
okresach w łasny  silnik zostaje odciążony sto ­
sow nie do zapotrzebowania grzejnej pary po­
wrotnej, resztę obciążenia pokrywa prąd 
obcy.

Z liczb podanych na tabl. 3 wynika, że 
para dolotowa przed silnikiem powinna być  
naogół przegrzana. Przy w iększym  wydatku  
pracy stopień przegrzania i w ysok ość  c iśn ie­
nia wypadną w iększe. Ponad 25 kWh/1000 l. 
przerobu mleka wymagana temperatura pary  
dolotowej s ięga  ponad 350°C a jej ciśnienie  
ponad 20 atn. Przy 10 kW h j1000 /. przerobu  
mleka może być użyta i para nasycona, jed­
nak o ciśn. w silniku conajmniej 10 atn.

W yższe przegrzanie i ciśnienie pary do­
lotowej nadają silnikowi pewną elastyczność.  
Podnosząc lub zniżając je w pewnych grani­
cach m ałego lub normalnego obciążenia sil­
nika, zmniejszamy bądź zw iększam y podaż 
pary powrotnej dla celów grzejnych. W obec  
poważnych kosztów  zakładowych, elastycz­
ność ta zalecana być może w yłącznie w gra­
nicach jej opłacalności.

Przy porównywaniu opłacalności róż­
nych instalacyj silnikowych i grzejnych, in­
stalacja o przeciwprężnym silniku parowym  
powinna wejść do przeliczeń w granicach  
wydatku 10—25 k Wh/1000 I. przerobu mleka, 
jako zespół składający się z kotła o ciśn. 
od 12 — 20 atn z przegrzaniem pary od 
0 — 135° C i silnika o ciśnieniu dolotowym  
11 — 19 atn z przeciwciśnieniem 1 atn , po­
wroty z którego całkowicie będą w yzyskane  
dla potrzeb grzejnych. Jednocześnie przy  
m aszynie parowej generator prądu wbudo­
wany będzie na jej wale z liczbą obrotów  
conajmniej 225 na minutę oraz zapewnione  
dokładne odoliwianie pary powrotnej i skro- 
plin.
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T. S.

W SPRAWIE WARSTWOWYCH NAPAWAŃ 
BLACH KOTŁOWYCH.

W jednej z w iększych  fabryk w Łodzi 
pracował kocioł dwupłomienicowy o powierz-

W 1927 r. zniszczone buljery usunięto  
i kocioł przemurowano na normalne trzy ka­
nały.

Ponieważ stwierdzone zostało powstałe  
wskutek wilgoci obmurza pasow e wyżarcie  
spodu walczaka wzdłuż dawnego obmurza do 
4 mm g łębokości,  pas ten wyżarć na walcza­
ku od strony ognia szerokości około  400 mm 
zaszwejsowano elektrycznie i kocio ł przy  
obniżonem roboczem ciśnieniu dopuszczono  
do dalszej pracy. Jednocześnie też zaszwej­
sowano elektrycznie oddzielne wyżarcia na 
spodzie walczaka wewnątrz kotła  od strony  
wody.

Przy rewizji kotła  w 1933 r. stwierdzono  
pęknięcie a raczej trzy łączące się z sobą od­
dzielne pęknięcia trzeciego (środkow ego) dzwo­
na na dole walczaka w  poprzecznym  kierun­
ku na d ługości około  550 mm.

Rys. 2
U szkodzona b lacha  od s tro ny  w ew n ę t rzn e j—porem. 3,4 x

nicy 2100 mm i długości 9750 mm sk ładał się  
z 5 dzwon grubości 17 mm.

Rys. 3
R oentgenogram uszkodzonej b laehy  — porem. 3,6 x

Kocioł pierwotnie posiadał podłużne pod­
grzewacze w ody (buljery) i na dole był obmu­
rowany na dwa kanały  (jedna przegródka  
murowa podłużna pośrodku kotła).

Rys. 4, 5, 6
Odbitki B aum ana (zanieczyszczenie siarczkami).

Ponieważ charakter i rodzaj uszkodze­
nia nie b y ł łatw y do wyjaśnienia przyczyn  
jego powstania, w iek zaś kotła  nasuwał pew ­
ne refleksje co do wartości materjału kotła  
uszkodzoną część walczaka w ycięto  i posłano  
dla badań do Żakładu Metalografji i Obróbki 
Termicznej Akademji Górniczej w Krakowie, 
na orzeczeniu którego opieramy niniejszą 
notatką.

Rys. 1
U szkodzona b lacha  od strony  zew nętrzne j—pomn. 3,4 x

chni ogrzewalnej 95 m2 zbudowany w 1898 r. 
w Fabryce Fitzner i Gamper w Sosnowcu na 
ciśnienie robocze 10 atn. Walczak kotła o śred-
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Rys. 7 i 8 
Odbitki F ry ’a.

W ytrzym ałość na rozciąganie . , 37,7 kg/mm2
Granicę p ł y n n o ś c i ....................... 27,5 kg/mm2
Przydłużenie (ciągliwość) . . 26,05%

2) materjał blachy jest silnie zan ieczysz­
czony siarką (siarczkami), przyczem skupie­
nia te zajmują mniej więcej 2/ 3 grubości bla­
chy i znajdują się  g łów nie w pobliżu zewnętrz­
nej (ogniowej) warstw y strony blachy.

3) wytrawianie odczynnikiem Fry’a w yk a­

zuje wybitnie warstwową budowę i gruboziar- 
nistość warstw zanieczyszczonych siarczkami,

4) materjał elektrodów jest dobry i nie 
wykazuje specjalnych zanieczyszczeń,

5) materjał napawany (blacha kotłowa  
plus spaw elektryczny) wykazuje obniżenie w y 2 
trzym ałości na rozciąganie—poniżej 30 kg/mm- 
i znaczne obniżenie przydłużenia (ciągliwości)  
poniżej 5%.

Wnioski z pow yższego  są następujące:
1) materjał p ierwotny blachy kotłowej  

w obec dużych zanieczyszczeń jest bardzo 
mierny,

2) nakładanie w arstwowych napawań e lek ­
trycznych w danymwypadku (może przy pier­
wotnym złym materjale) obniżyło wartość tw o­
rzywa,

3) napawanie blachy, mając na uwadze  
charakter pęknięć w yw oła ło  lokalne naprę­
żenia, które w obec obniżenia wartości tw o­
rzywa (punkt 2) w yładow ały  się w formie po­
w yższych  pęknięć.

Sprawa wpływu warstwowych napawań  
na materjał pierwotny blach kotłow ych  po­
zostaje nadal otwartą, gdyż oddzielny w ypa­
dek nie daje prawa wysuwania ogólnych w nios­
ków  i wym aga dalszych badań. W każdym  
razie pow yższy  wypadek nakazuje pewną  
ostrożność w stosowaniu warstwowych spa- 
wań (nadlań).

Załączone fotografje (rys. 1 — 8) w yk o­
nane przez Zakład Metalografji Akademji Gór­
niczej ilustrują dany wypadek.

K R O N I K A  T E C H N I C Z N A
I .  Zestawienie kotłów, zgłaszanych na I stycznia każdego roku jako czynnych 

w Stow. Doz. Kotłów w W arszawie.

K o t ł y  c z y n n e  p/ g w y s t a w i o n y c h  w e z w a ń .

O k r ę g i Rok 1930 Rok 1931 Rok 1932 Rok 1933 Rok 1934

W arszaw a  . . . 3796 3718 3571 3387 3382

B iałys tok  . . . . 1475 1383 1300 1238 1227

Dąbrowa G. . . . 2109 1973 1788 1695 1693

Kraków  . . . . 1561 1517 1415 1380 1408

L w ó w ...................... 3556 3255 3093 2869 2891

Ł ó d ź ..................... 1908 1839 1746 1684 1684

R a z e m  . 14405 13685 12913 12253 12285

Orzeczenie to stwierdza:
1) materjał pierwotny blachy kotłowej  

pod w zględem  m echanicznym jest dobry i od­
powiada w ym aganiom  stawianym blachom  ko­
tłow ym  wykazując średnio:
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2. Przebudowa siłowni w związku z podniesieniem 
je j roboczego ciśnienia !).

Firm a „Sulzer" w W in te r th u r  p rzebudow ała  
osta tn io  ko tło w n ię  w jednej z fa b ry k  sztucznego jed­
wabiu, podnosząc ciśnienie  robocze z 10 atn  na  35. 
K otłownia sk łada ła  się z dw uch batery j po trzy kotły  
jednopłom ienicow e każda, p rzyczem  jedna  b e te r ja  p r a ­
cow ała  przy ciśn ien iu  12 airt, d ru ga  s tanow iła  rezerw ę 
zak ładu , ilość p a ry  wylotowej o c iśnieniu 0,5 do 0,8 atn  
z dwuch maszyn n ie  w y s ta rcza ła  na potrzeby fa b ry ­
kacji i zapotrzebow anie  uzupe łn iano  p a rą  świeżą. Ma­
szyny nie pokryw ały  również m ocy zapotrzebowanej,  
było więc konieczne ko rzys tan ie  z obcej energji e lek ­
trycznej.

K alku lac ja  w ykazała ,  że pow iększen ie  mocy 
zains talowanej kosztem  60,000 fr. szw. może być 
w ty ch  w a ru n k ach  zam ortyzow ane  w okresie 3 lat. 
Zdecydowano więc zas tąp ić  jed n ą  m aszynę, u s taw ia jąc  
now ą na  wyższe ciśnienie  i w iększą  moc. B rak  m ie j­
sca nie  pozw ala ł na  us taw ien ie  nowego ko tła ,  wobec 
czego dwa ko tły  jednopłomienicow e, k tóre  s łużyły  j a ­
ko rezerwa, o trzym ały  rusz t  m echaniczny  podsuwowy 
i zaopatrzono je w sys tem rurowy La Mont’a. Rury 
odparow ujące  ułożono w ksz ta łc ie  se rp e n ty n y  w pło- 
m ienicach. K otły  te  m a ją  te raz  w y tw arzać  p a rę  o 35 
atn  i 400°C.

Zmiany związane z t ą  p rzebudow ą pociągnę ły  
za sobą ty lko n iew ielk ie  prace  m urarsk ie  i da ły  się 
usku teczn ić  małetni kosztam i (rys. 1).

') Revue tech n iąue  „Sulzer" Nr. 4, r. 1933.

M
Rys. 1

Schemat ko tła  Sulzer — La Mont’a; sys tem  rurowy 
umieszczony w p łom ien icach  dw uch  ko tłów  o 64 m'Ł 
pow. ogrzewalnej każdy; ciśnienie  robocze podniesiono 
z 10 atn  na  35 a tn , te m p e ra tu ra  p rzegrzan ia  400°C, 
norm alna  w ydajność  pa ry  dla dw uch  ko tłów  3400, 

m a x  — 4400 kg/h.

A —kocioł p łom ienicowy O—zawór bezp ieczeństw a 
B —przegrzewacz H —regu la to r  wody zasila jącej
C—rury odparow ujące  I —odprow adzenie  p a ry
D—przegrzewacz K  p rzewód spustow y

podgrzewacz wody L pom pa cyrku lacy jna  
F— zbiornik M —pompa zasila jąca

N —po m p a  rezerw ow a
Uzyskano w ten sposób ins ta lac ję  now oczesną  

i bardzo ekonomiczną, k tórej sp raw n ość  p odn ios ła  się 
do 86%. ,.

Maszyna pa ro w a  przy  ciśn ien iu  30 a/n i 375°C 
te m p e ra tu ry  p a ry  dolotowej i p rzec iw ciśn ien iu  0,8 a/rt 
w ytwarza 350 k W. P a ra  wylotowa p rz e s y ła n a  jes t na 
fabrykację ,  a jej n a d m ia r  o c iśn ien iu  0,8 atn  zużyw any 
je s t  do ogrzewania  wody. P rzew idziane jes t  również 
połączenie rurowe, ab y  w razie po trzeby  m aszyn a  mogła 
pracow ać  i p rzy  ciśn ien iu  12 atn.

A. W.

P r z e g l ą d  w y d a w n i c t w .

Polski Przem ysł Elektrotechniczny. Przew od­
nik. W ydaw nic tw o  Polskiego Związku Przedsięb iorstw  
E lek tro techn icznych  W arszawa 1933, str. 193.

Jeszcze w okres ie  pom yślnych  w arunków  gospo­
darczych, w celu sku teczne j wspólnej obrony  in te re ­
sów przedsięb iorstw  kra jow ych ,  s tw orzy ł polski p rze ­
mysł e lek tro techn iczny  swój związek, dz iałający pod 
nazwą Związku Przedsiębiorstw  E lektro technicznych.

P ow sta ła  w ten  sposób gospodarcza organizacja 
postaw iła  sobie za cel popieran ie  rozwoju krajowego 
e lek tro technicznego  przem ysłu  i handlu .  Głębokie 
zm iany  w życiu przem ysłu  e lek tro technicznego  i w a ­
run kó w  gospodarczych, zaszłe w os ta tn ich  la tach , wy- 
sunęły  nowe zagadnienia , sp row adzające  się w piew- 
szym rzędzie do w alki o rynk i  zbytu i u trzym anie  
w arsz ta tów  wytwórczych. W walce tej Związek zwró­
cił słusznie  uw agę na  stronę in fo rm acy jno  - p ro p ag an ­
dową i opracow ał informacyjne w ydawnictw o „Polski 
Przem ysł E lek tro techniczny" , zaw ierające zbiór w iado­
mości o obecnym s tan ie  i zakres ie  wytwórczości k r a ­
jowego przem ysłu  e lektro technicznego.

Przewodnik został ułożony jako  zbiór k ró tk ich  
opisów 147 firm w ytw órczych  i 20 pracow ni e lek t ro ­
technicznych. Opisy zaw iera ją  na jn iezbędnie jsze  w ia­
domości, jak  adresy  firm, fab ry k  i przedstaw ic ie ls tw , 
biur sprzedaży, k on ta  bankow e, k ró tk i  zarys rozwoju 
w iększych  zakładów e lek tro techn iczn ych  oraz zakres  
wytwórczości każdego zak ładu . Opisy są u t rzym ane  
na  poziomie ogólno-inform acyjnym , wobec czego dają 
pojęcie o ogólnym zakres ie  wytwórczości zakładu, 
i u ła tw ia ją  p on iekąd  zorjentowanie się czy i jak ie  
p rzedm ioty  są  w y ko ny w ane  w kra ju .  Po szczegóły 
należy je dn ak  zw racać się do wytwórcy.

Orjentacja  w przewodniku, dzięki podziałowi 
treści na  dzia ły  oraz  ułożonym a lfabe tyczn ym  skoro­
widzom firm oraz p rzedm iotów  jes t  ła twa. Należy 
podkreś lić ,  iż przy  całej p rzejrzystości uk ładu  przewod­
nika, dla swobodnej w nim  orjentacji,  je s t  konieczną 
pew n a  znajomość polskich nazw  e lektro technicznych. 
Próżno bowiem szuka libyśm y w nim w atm etrów , szal- 
terów, sza l tkas tów  i tem u  podobnych dziwolągów. 
S łownictwo zostało tu  p rzys tosow ane  do zaleceń Gen-
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tra lne j  Komisji S łow nictwa Elek tro technicznego , w pew ­
nych jed n ak  p rzy p ad k ach  użyte  Bą nazwy, któremi się 
p osługu ją  fabryki,  a na  k tó re  b ra k  jeszcze odpowied­
ni! h usta lonych  w yrazów  polskich.

Jeś li  chodzi o b rak i  w ydaw nic tw a  to m ożna mu 
zarzucić, iż podaje  zbyt ogólne wiadomości o w ytw ór­
czości fab ryk  oraz że pomija  w sw ych w ykazach  sze­
reg firm. Braki te  m ożna w ytłom aczyć tem, że przewod­
nik zosta ł  pom yślany  jako ogólny informator,  nie  może 
więc zaw ierać  wiadomości ka ta logow ych , co się zaś t y ­
czy pominięcia  w spisie n iek tó rych  firm, to, j a k  w yjaś­
n ia ją  w ydaw cy, pow yższą  okoiiezność należy przyp isać  
m ałem u za in te resow an iu  tych  firm akc ją  Związku.

W ydaw nic tw o  m a być, odpowiednio do zmiany 
w arunków  w przem yśle  e lek tro techn icznym  i w  m iarę  
po trzeby , p opraw iane  i nowelizowane.

Z dużą ko rzy śc ią  zarówno dla czy te ln ika  jak 
i d la przewodnika byłoby  przy n a s tę p n y c h  w ydaniach  
p rzedew szystk iem  dokładniejsze i więcej w yczerpu jące  
opracow anie  zestaw ien ia  w ykony w any ch  przedm iotów, 
skasow an ie  zbędnych  rysunków , k tó re  n ie jednokro tn ie  
nic nie da ją  i złagodzenie rek lam ow ego s ty lu  poszczegól­
nych opisów firm. ')

') Przy opracow yw aniu  dalszych w ydań  prze­
wodnika polecić m ożna u k ład  m a te r ja łu  zas tosow any  
w  Spisie Narzędzi Krajowej Produkcji opracow anym  przez 
G ropę  P roducentów  Narzędzi P. Zw. Przem. Metalo­
w y c h  (p r zyp .  Red.).

Pierwsza p ró ba  w ydania  przewodnika powinna 
zapoczą tkow ać  rozwinięcie przem ysłow ej p ropagandy  
w k ie ru n k u  zw iększenia  zak resu  rodzimej w y tw ó r­
czości e lektro technicznej .  Autorzy, na  podstawie danych  
s ta tys tycznych ,  mogą w skazać  ile i czego się wwozi, 
a co z powodzeniem m ogłoby być  w ykon ane  w kraju , 
mogą, na podstawie p o s iad any ch  materjałów , dokony­
wać analizy  ryn ku  i tem  n a p raw d ę  u ła tw ić  p racę  
przem ysłu.

W ydawcy pok łada ją  w przewodniku duże nadzieje, 
że przyczyni się on do spopularyzow ania  e lek tro tech ­
n icznych wyrobów kra jow ych  i w płynie  w ten  sposób 
na zmniejszenie wwozu zagranicznego.

W alka  o zbędny wwóz jes t  p row adzona zarów no 
przez Rząd ja k  i p rzez wytwórnie  k ra jow e, na jm nie j­
szy jednak  udział w tej walce b ierze konsum en t.  Czy 
to  ze względu na dumpingowe ceny zagranicznych w y ­
robów, czy na  dogodne w arunk i kredytowe, czy w resz­
cie ze względu na  n iezna jom ość krajowej w y tw órczo­
ści — sprow adza  się z zagranicy wiele rzeczy, k tó re  
mogą i po w inny  być w y ko n an e  w kraju .

Troska o podtrzym anie  rodzimego p rzem ysłu  
e lek tro technicznego  w s tan ie  zdolności p okryc ia  w e ­
w nętrznego  zapotrzebow ania  ry nk u ,  uniezależniającego 
k ra j  od zagranicy , je s t  n akazem  chwili.

Dla p rzytoczonych względów w ydaw nictw o za­
s ługuje  n a  uw agę sfer techn icznych  i przem ysłow o- 
handlow ych.

Inż. K. W.

Z E  Z J A Z D Ó W .
Por. Technika  Cieplna , 1933, str.  200.

W szechświatowa Konferencja Energetyczna 
w Skandynawji.

Z zagadn ien iem  zu ży tkow an ia  nad m ia ru  energji 
łączą  się rów nież  re fe ra ty  zgłoszone w innych  s e k ­
cjach konferencji .  P. K aniew ski (Polska) zwrócił u w a­
gę, że cukrow nie  m ogłyby w p ew nych  o k resach  do­
starczać  energ j i  po bardzo n iskich  cenach ,  a naw et  
ze lek try f iko w ać  za k ła d y  przem ysłow e leżące w po­
bliżu. Podobne s tanow isko  zajął szwed Malm rozw a­
żając s tosunki energe tyczne  w przem yśle  celulozowym. 
Na jeszcze szerszej płaszczyźnie  s tan ą ł  am ery kan in  
Smith. W ed ług  niego każdy  przem ysł,  k tó ry  nie m o­
gąc  n ab y ć  p a ry  po trzebnej do produkcji,  w y tw arza  ją  
w własnej kotłowni,  może tanio dostarczać  energję  na 
zewnątrz, d rogą n ieznacznego  pow iększen ia  kosztów 
zakładowych. Jan sen  (Danja) opisał e lek trow nię  
H. C. Orsted w K openhadze. E lek trow nia  ta zosta ła  
rozszerzona p izez  dodanie 8 kotłów  S tir l inga  (k ażd y  
1597 m £) z przegrzewaczaini,  podgrzew aczam i wody 
i pow ietrza  i w en ty la to rem  wyciągowym. U ruchom ienie  
poszerzonego z ak ła d u  nas tąp i ło  w r. 1932. Po p rz e ­
p row adzen iu  badań  pozostano  n ad a l  przy  ciśnieniu 
p a ry  25 atn  i tem p era tu rze  400°. Każdy kocioł po ­
siada no rm alną  w ydajność  48 //godz. Max. w ydajność 
s ta ła  wynosi 64 //godz., zaś chwilowe obciążenie  szczy­

towe może w ynieść  71 //godz. Spraw ność  gw aran ­
tow ana wynosi 85% przy norm alnem  obciążeniu 
k o t ła  i paliwie o n a s tępu jący ch  danych  c h a ra k te ry ­
s tycznych ;  dolna w artość  opałow a 6000 kcal,  zaw ar­
tość pop io łu  10%, części lo tnych  25 •/. 30%, t e m p e ra ­
tu ra  top ien ia  żużla nie niżej 1200°. Doprowadzenie 
pow ietrza  wtórnego odbyw a się w sposób n as tępu jący .  
Specjalny w enty la tor ,  ustaw iony  z p rzodu  n ad  pa le ­
n iskiem , p ob ie ra  pow ietrze  z p rzes trzen i podrusztowej 
ochładzając  ru sz t  w przednie j  jego części i tłoczy je 
w ilości 100 m 3/ min, do przewodu zaopatrzonego  w dy­
sze, k tó re  umieszczone są na  przodzie  kotła. Pow ierzchnia  
rusz tu  łańcuchow ego wynosi 46,24 nd. Normalne n a tę ­
żenie pow ierzchni rusz tu  w ynosi 128 kg/m -  i 197 kg/m'11 
w w yp adk u  sk ra jnym . Podczas norm alnego  ruchu  
ko tła ,  sp a l iny  och ładza ją  się z 310°C n a  210°C, ogrze­
w ając wodę w podgrzew aczu  o pow ierzchni 573 m ‘ 
z lSO^C do 170°C. Dalsze obniżenie  te m p e ra tu ry  sp a ­
lin na 120°C n a s tępu je  po ogrzaniu  pow ietrza  z 20°C 
do 120°C. Podgrzewacz pow ietrza  posiad a .po w ie rzchn ię  
ogrzew alną  równą 1737 m !.

P rzed w e n ty la to rem  wyciągowym umieszczono 
odpylacz spalin  ty p u  „Pneuconex" . Dla p o k ry w an ia  
obciążenia  szczytowego zains ta low ano zespół Diesel — 
prąd n ica  12500/15000 k W, (6500/6000 V) p rzyłączony 
do sieci za p ośredn ic tw em  transfo rm ato ra  6/30 k V
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i 19000 kV A .  8 cy lindrow y si ln ik  Diesel’a, w y ko nan y  
przez d uń sk ą  firmę B urm ais te r  i W ain, posiada  tłoki 
p rzeciwbieżne o średn icy  840 m m;  skok 1500 m w ,  
n — 115 obr/min. .Jest to obecnie najw iększy  silnik 
Diesel a w świecie. Zużycie pa liw a  przy  mocy 22500 K M  
zagw aran tow ano na 250 g jkW li .  W trysk  paliw a bez­
p ośredn i  pod c iśnieniem 365 kg /c m 2. Rozruch odb y ­
wa się przy pomocy sprężonego pow ietrza  o c iś ­
nieniu  25 k g \c m Ł. Powietrze p rzep łu ku jące ,  dosta rczane  
przez w irn ikow e dm uchaw y, wchodzi do cylindrów pod 
ciśnieniem 0.11 k g /c m 2. C ylindry  chłodzone są  wodą, 
zaś t łok i oliwą. Długość s i ln ika  wynosi 20 m., wy- 
SokoŚĆ 11 777.

W czasie posiedzeń Konferencji w Sztokholmie, 
zwiedzono, e lek trow nię  do s ta rcza jącą  p rąd  dla potrzeb 
miasta .  Obciążenie norm alne  p ok ry w an e  jes t  przy p o ­
mocy zakładu wodnego w Untra ,  zaś obciążenia  szczy to­
we przez zak ład  c ieplny w W arta .  Moc maszyn  tej e le k ­
trow ni wynosi 100000 k W. Kotły dostarcza  ją p a rę  o p ręż­
ności 14 i 24 atn. W r. 1932 ustaw iono  dw a nowe ko tły  
oprom ieniowane, w ykon ane  przez firmę Jonkop ing .  Jeden  
z m ch  (806 m~) opa lany  je s t  pa liw em  p łynnem , rys. 1,

Rys. 1
Kocioł e lek trow ni Vtirta pod  Sztokholmem, 

a — palnik i; b—kom ora  palen iskow a; c — przegrzewacz; 
d —walczaki; e— podgrzewacz wody; f—w enty la to r  w y ­

ciągowy.

drugi (573 łn2) p rzys tosow any jes t  do opalania  w ęglem,lub 
pa liw em  płynnem . Para  p rzeg rzan a  je s t  do 350° — 400°C.

U trzym anie  kotłów w s tan ie  c iepłym zapew nia ją  
s ta łe  po łączen ia  ru row e.-W  chw ilach  ldedy  rozporzą­
dza się nadm iarem  energji, woda ogrzew ana jes t  przy  
pomocy e lek trycznych  ko tłów  o 1500 łub 5000 k  W. 
Kocioł ogrzewany paliwem p ły nn em  posiada  dwa w al­
czaki (rys. 1). Palniki w liczbie ośmiu umieszczono 
w ten  sposób, że dwa zna jdu ją  się w ścianie  przednie j ,  
zaś  po trzy w śc ianach  bocznych. 1 k g  paliwa do­

starcza 11 kg  p a ry  przy 80°C wody zasilającej. W cią­
gu 4 m inut i 40 seku nd  można osiągnąć  w kotle 24 a.tn. 
O dparowanie  wody w z ras ta  z 0 i a 73 t  godz. w ciągu 
10 minut,  co odpow iada na tężen iu  powierzchni ogrze­
w alnej 100 k g /m 2. P odgrzew ania  pow ietrza  nie zasto­
sowano. Kocioł pozwala osiągnąć  15000 k  11’.

Cena pa l iw a  płynnego  jes t  dwa razy  większa 
niż węgla, nie  odgryw a to jedn ak  w tym w y pad ku  
żadnej roli, pon iew aż zależy na  jakna jszybszem  u ru ­
chomieniu  zakładu.

W dyskusji  podkreś lano  trudności na jak ie  n a ­
trafia e lek try f ikac ja ,  zarówno pojedynczych  p rz e d s ię ­
biorstw jak  i ogólnego gospodarstw a. Przyłączanie  
przedsiębiostw p ry w a tn y ch  do e lek trow ni okręgow ych 
może być sku teczn ie  w yw ołane  drogą odpowiedniego 
u k ładu  taryfy. P ow iększen ie  ilości odbiorców doprowadzi 
do lepszego w y z y sk a n ia  ins ta lac ji ,  a co za tem idzie, 
do dalszego p o tan ien ia  p rądu .

Sekcja Ib . Zaopatryw anie  wielkiego przemysłu  
w energję. Gaz.

Ostatnie la ta  znam ionu je  rozwój te ch n ik i  p rod u ­
kow ania  gazu i lepsze w yzyskan ie  własności gazu dla 
różnych celów przem ysłow ych . Dzięki licznym b ad a ­
niom nad przeb ieg iem  spa lan ia  p łom ien ia  gazowego, 
jakie dokouyw ane są w różnych  p ań s tw ach ,  należy 
przewidzieć dalszy rozwój techn ik i  gazowej.

Z refera tu  de Coriolisa (S tany  Zjedn. Am. Półn.) 
oraz z re fe ra tu  B aum ’a i L e n t’a (Niemcy) w ynika ,  że 
trudności zw iązane z p rzek azyw an iem  gazu zosta ły  
przezwyciężone. Obecnie p rzesy ła  się gaz pod ciśnie­
niem do 35 — 42 k g  cm-  na  d a lek ie  odległości, wobec 
czego paliwo dos tarczane ko le ją  do miejsca  zużycia 
zyskało  groźnego ko n k u ren ta .  D alekonośne gazociągi 
ko n k u ru ją  w pewnej mierze n aw e t  z siecią e lek tryczną  
wysokiego nap ięc ia ,  jeżeli p rzem y s ł  po trzebu je  energji 
bezpośrednio do celów grzejnych.

Doniedawna da lekos iężne  p rzew ody gazowe znaj­
dowały szerokie  zas tosow anie głównie w Ameryce, 
gdzie is tn ie ją  bogate  źródła gazu ziemnego. Rozwój 
p rzem ysłu  koksowego, oraz u lepszen ie  p ieców kokso­
wych, n a sun ę ły  myśl stosow niejszego w ykorzystan ia  
dużych ilości o trzym yw anego  gazu niż opalanie  
ko tłów  w koksow niach .  W te n  sposób zagadnienie  
da lekosiężnych linij zyskało  n a  ak tu a ln ośc i  i w tych 
k ra jach , k tó re  nie pos iad a jąc  b oga tych  źródeł gazu 
ziemnego, rozporządzają  dużemi ilościami gazu kokso­
wego o trzym yw anego  jako  p ro d u k t  uboczny

Oprócz gazu ziemnego i koksowego Galócsy (Wę­
gry) można również p rzesy łać  na  dalsze odległości 
gaz genera torow y. P róbna  ins ta lac ja  tego rodzaju  jes t  
w budowie. O palan ie  kotłów p a row ych  może być 
o panow ane  przez gaz do s ta rczany  dalekosiężnem i ga­
zociągami. D otychczas o pa lan ie  ko tłów  gazem nie  
przynosiło  korzyści,  poniew aż nie w yzyskiw ano w ła ś ­
ciwości tego paliwa, tak  jak  to np. uczyniono w kotle  
Velox. Inną  p laców ką  ja k ą  opanow uje gaz p rzesy łany  
da lekosiężnem i p rzew odam i jes t  cen tra lne  ogrzewanie 
domów w wielkich miastach.

Lassale i Celis (Belgja) wskazali na  znaczenie 
regulacji wTartośc i  opałow ej gazu koksow ego przez do­
daw anie  inn y ch  gazów, jak  np . gaz w odnoczadowy itp.
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R entow ność  p rzek azyw an ta  gazu zależy m. in. od jego 
Wartości opalowej i c iężaru  właściwego gazu. Gaz wy- 
sokow artośc iow y posiada jący  niższy ciężar w łaśc iwjr, 
może być  p rzes łany ,  p rzy  zachow aniu  tej samej ren to w ­
ności, n a  dalszą odległość niż gaz cięższy i mniej w a r­
tościowy. Oprócz w łasności gazu is tn ieje  szereg 
innych  czynników, jak ie  o k reś la ją  granicę  zasięgu 
liriji gazowej, poza k tórą  gaz o t rzy m yw any  w m iejsco­
w ych  gazow niach ka lk u lu je  się tan ie j .

Badania  p rzep io w ad zon e  w Anglji (Smith) nad 
p rzesy łan iem  gazu koksow ego w o k ręgu  p rzem ysło ­
w ym  Sheff ie ld  u s ta l i ły  g ran icę  w zasięgu rów ną  32 km .

W  Belgji (Lassale i Celis) tę  sam ą  g ran icę  
okreś la  się na  65 k m , zaś w zagłębiu  reńsko-w es tfa l-  
skiem, w edług pub likacy j n iem ieck ich ,  na  150 km .

Rozbieżność poglądów  w yw ołana  jes t  w n iem ałe j 
mierze różnym  sposobem  sporządzan ia  rac h u n k u  p o ­
równawczego. W Anglji b ierze się pod uwagę z je d ­
nej s trony  koszty  t r a n sp o r tu  węgla, a z d rugie j s t ro n y  
koszty  p rzes łan ia  gazu koksow ego i t r a n sp o r tu  odpo­
wiedniej ilości ko k su  dla gospodars tw a  domowego. 
W Niemczech n a to m ias t  porów nyw a się koszta  t r a n ­
sp o r tu  kalory j  węglowych i kalorj i  gazowych.

Opiera jąc  się na  danych  cyfrowych R osenthal 
(Niemcy) doszedł do wniosku, że przekazyw anie  energji 
e lek trycznej jes t  droższe niż t r a n sp o r t  gazu li b węgla, 
i na tej podstaw ie  uważa za w skazane, aby  spożycie 
energji e lek tryczne j w dużych m ias tach  nie było po ­
k ryw ane  przez elek trow nie  okręgowe, ale p rzez  e lek ­
trownie  cieplne położone w ew nątrz  miasta .  Kotły  tej 
e lek trow ni po w inny  być opa lane  gazem w ytw arzany m  
w cen tra lne j  gazowni umieszczonej na  p ery fer jach  
miasta .  Dzięki tak iem u  uk ładow i można będzie  zao­
pa tryw ać  miasto  n ie ty lk o  w prąd, ale i w c iep łą  wodę 
lub parę  o n isk iem  ciśn ien iu  do celów grzejnych. .Jak­
kolw iek  ob liczen ia  kosztów p rzekazy w an ia  energji 
e lek trycznej po dane  przez p re leg en ta  są  nieco p rob le ­
m a ty c z n e  (n. p. fak ty czne  k o sz ta  p rze kazy w an ia  ene r­
gji e lektrycznej Szwecji w ynoszą  zaledwie część sumy 
podaw anej p rzez  p re leg en ta ) ,  to  jed n ak  re fe ra t  wnosi 
now e poglądy  do zag adn ien ia  d o s ta rczan ia  p r ą d u  
i ciepła.

Muller (Niępicy) w skaza ł n a  współzawodnictwo 
silników gazowych i turb in  parow ych . F irm a  M. A. N. 
licząc s ię  z rozwojem dalekos iężnych  gazociągów, 
sk on s tru ow ała  dw usuwow y, szybkobieżny, sto jący  s i l­
nik gazowy, przeznaczony dla średniego i małego p rze ­
mysłu. Silnik odznacza  się małem zapotrzebow aniem  
miejsca, n i s k ą  ceną  oraz rów nie  ko rzys tnym  b ilansem  
ciep lnym  co i nowoczesne silniki czterosuwowe. Koszty 
zains ta low anego  k ilow ata  wyniesie  przy mocy 1050 k W 
około 150 MK/k w. Narazie w ypróbow ano  l-o  cylindrowy 

. s i ln ik  o m ocy 400 KM.
Poglądy p re leg en ta  n a  opa lan ie  ko tłów  gazem 

zupełnie  odbiegają  od zapa t ry w ań  pp. R ozenthala  
i Galócsy. Najwłaściwszem zużyciem  gazu, zdaniem 
p re leg en ta ,  je s t  o pa lan ie  pieców m eta lu rg icznych  i p ie ­
ców do obróbki termicznej. Z as tąp ien ie  m eta lu rg icz­
nych  p ieców  węglowych przez gazowe, umożliwia c iąg­
łość p racy  i prowadzi do obniżen ia  kosz tów  produkcji.

R efera t  de Coriolisa (St. Zj. Am. Półn.) p r z y ­
niósł w yjaśn ien ie  postępów  jak ie  poczyniono w S ta­

n ach  w  dziedzinie w y ko rzy s tan ia  gazu. Najis totniejszą 
zdobyczą jes t  opracowanie metody dyfuzyjnego spa la ­
nia. Polega ono na  doprowadzaniu gazu i pow ietrza  
do kom ory  spa lan ia  rów noległemi s t rum ien iam i bez 
uprzedniego  przemit szania. Spalanie  zachodzi najsam- 
p ierw  n a  pow ierzchn iach  z ty k u  strum ien i,  zaś w g łęb ­
szych w ars tw ach  gazu n a s tęp u je  n iezupe łne  spalanie  
p row adzące  do rozk ładu  węglowodanów. W ydzielające 
się cząsteczki w ęgla zam ien ia ją  płom ień w ośrodek 
prom ien iu jący , co powoduje lepsze p rzenoszen ie  ciepła  
w piecu.

D yskusja  dotyczyła  głównie możliwości rozwoju 
dalekosiężnej sieci przewodów gazowych.

Rozwój techn ik i  p rze sy łan ia  gazu, przyniesie  
dalsze p rzesunięc ie  g ran ic  w  jak ich  obecnie p rzew i­
duje się ren tow ność  insta lacy j gazowych. Ju ż  teraz  
w ysuw any  jest p ro jek t  połączenia  gazociągiem H am ­
burga  i Berlina z zagłębiem Ruhry.

Odnośnie ko tłów  sy s tem u  Velox  w yjaśn iono ,  że 
do tychczas  zbudow ano 10 kotłów tego typu ,  o łącznej 
wydajności p rzew yższającej 200000 Agr/godz. Dla pew ­
nej cukrow ni zbudowano ta k i  kocioł na  paliwo p ły n n e  
o w ydajności pary  32000 do 35000 kg !godz., c iśn ieniu  
20 ain  i 330°C przegrzan ia .  B adan ia  p rzeprowadzone 
pod k ie row nic tw em  profesora  po li tech n ik i  w Zuriehu 
Quiby w ykaza ły ,  że dla obciążeń zaw artych  pom iędzy  
p e łn em  obciążeniem i połową obciążen ia  norm alnego  
sp raw ność  przew yższa 90%- 7s obciążenia  odpowiada 
sp raw ość  84%. Obciążenie pow ierzchni ogrzewalnej 
kotłów wynosi 480 k g /m 2 godz. Obciążenie pow ierzchni 
ogrzewalnej całego uk ła d u ,  a więc łącznie  z podgrze­
w aczem i przegrzewaczem  — 120 lub 85 k g /m 2 godz. 
Rys. 2 p rzeds taw ia  porów nan ie  w ielkości na jw iększego 
obecnie si ln ika Diesel’a o m ocy 22500 K M  (16000 k W )  
z zak ładem  sk łada jącym  się z tu rb in y  parowej o ta- 
kiejże mocy i ko tła  Velox.

Rys. 2
Porów nan ie  w ym iarów  siłowni sk ładającej się z tu r ­
b iny  parowej (16000 k W )  i ko tła  Velox  z na jw iększym  

obecnie  si lnikiem D iesel’a 22500 KM.

Sekcja I C. Zaopatrywanie wielkiego przemysłu 
w energję. Paliwa s ta łe  i płynne.

Pow szechnie p an u jący  k ry zys  gospodarczy  zm u­
sił do jak n a jw ięk szy ch  oszczędności w gospodarce 
cieplnej. W ym aga ło  to oczywiście p rzeprow adzen ia  
szeregu  s tud jów  teo re ty czny ch  i p rak tyczn ych ,  k tó re
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w większości p ań s tw  zosta ły  u sku teczn ione  przy  p o ­
parc iu  rządu. T ak  n. p. w Anglji (Mitton i S innatt)  
organizacja pod nazwą „The Fuel Research Coal Sur- 
v ey" ,  k ie row ana  przez The Fuel Research  Board of 
th e  D ep a r tm en t  of Scientif ic  and Tndustrial Research  
w  Londynie, u rządziła  9 laboratoriów w pobliżu złóż 
węglowych, celem badan ia  właściwości węgla surowego 
i sortowanego w zależności od w ars tw y  z jakiej p o ­
chodzi badany  węgiel.  O m aw iana  organizacja  p rz e ­
prowadza również studja  nad oczyszczaniem węgla na  
drodze suchej i mokrej,  nad  spalan iem  w różnych 
w arunkach  i t. p.

Podobne p race  (M atsunaw al doprowadziły w Ja-  
ponji w r. 1930 do w yprodukow ania  b ry k ie tó w  z ni-  
skow artościow ych ga tunków  w ęgla . B ryk ie ty  m ają  
lepsze  właściwości niż w ęgiel rodzimy lub sp row ad za­
n y  do Japonji,  Dzięki doborowi m iału  i odpowiednim 
procesom udało się o trzym ać paliwo mało dymiące 
i dające o */., do V2 mniej popiołu, p rzy  równoczesnem 
zm niejszeniu  rozchodu paliwa o 5 do 15%. Do osiąg­
n ięc ia  t a k  korzys tnych  w yników  przyczyniło się w y ­
korzys tan ie  dośw iadczeń zdobytych  przez gazownie 
i koksownie w ciągu wielu la t  p racy . P rodukc ję  b ry ­
kie tów  rozpoczęto w końcu  1930 roku. W ro k u  1931 
zużycie b ryk ie tów  w yniosło  63000 ł, a w roku 1932 
około 138000 t. Przewiduje się dalszy szybki wzrost 
konsum pcji  bryk ie tów .

Bardzo c iekaw e dane zawierał re fe ra t  In s ty tu tu  
Techniki Cieplnej w Z. S. R, R- Jedn ym  z sp o ­
sobów dobrego w yzyskania  ga tunków  węgla zaw ie­
ra jących  dużo popio łu  jes t opalanie  kotłów p y łem  
węglowym. D otychczas stosowano w tym  celu ty lko 
paliwa posiadające  dużo części lotnych, a więc ła tw o 
zapala jące  się i szybko u legające spaleniu . W Z. S. 
R. R. udało  się rozwiązać problem  opa lan ia  py łem  
an tracy tow ym . A n trac y t  rosyjski z Zagłębia  Doniec­
kiego lub U kra iny  zaw iera  około 17% popiołu  i o ko­
ło 3 %  części lo tnych. Dolna w artość  opałowa w y n o ­
si 6060 kcal.  T em p era tu ra  top ien ia  popiołu 1200°C 
A n trac y t  posiada  dużą w ytrzym ałość  m echan iczną ,  
jego ziarenka  są  n iezw ykle  twarde. Badanie m ik ro ­
skopowe py łu  an tracy tow ego i obserwacja  młynów  
w ykazały ,  że a n t r a c y t  miele się o wiele gorzej niż 
zw ykłe  ga tunk i  węgla, zaś m łyn ulega szybk iem u 
zużyciu. W ynik iem  ty ch  badań, było o p racow an ie  
specjalnego sposobu m ielen ia  an tracy tu .  Do o trz y m a ­
nia  pyłu  an tracy tow ego,  na jlepiej nad a ją  się w olno­
bieżne m łyn y  rurowe, w k tó rych  m ielony m a te r ja ł  jes t 
jednocześnie  p rzes iew any, suszony i podgrzew any 
Przy pom ocy silnie nagrzanego  powietrza. N a jkorzys t­
niejsze rezu l ta ty  daje podgrzan ie  an trac y tu  do te m p e ­
r a tu ry  400°/'5000C.

Trudne zapa lan ie  się a n tracy tu  oraz jego powolne 
spa lan ie  w ym agają  dobrego przem ielenia  an trac y tu  
[ffaoo =  0,3 — 0,5% i Ri%o = 8  — 10%], możliwie 
jaknajw yższego  p odgrzan ia  pow ie trza ,  u tw orzenia  w k o ­
morze palen iskow ej ośrodka sp a lan ia  posiadającego 
odpowiednio w ysoką  te m p era tu rę  i wreszcie jednorod­
ności m ieszan iny  py łu  i powietrza.

P rób y  opalan ia  kotłów p y łem  an tracy tow ym  
w ykonano w s i łow niach  w Sara tow ie  i S talingradzie, 
przyczem uzyskan o  spraw ność  70 — 75%  i 78 — 80%.

W Stalingradzie  udało  się znacznie u lepszyć k o n s t ru k ­
cję kom ory  pa len iskow ej przez nad an ie  jej odpow ied­
niego ksz ta łtu .

Drugi re fe ra t  zgłoszony przez In s ty tu t  T ech­
n ik i Cieplnej w Z. S. R R., po inform ow ał o zas tosow a­
niu torfu do opalan ia  p a len isk  kotłowych . Z. S. R. R. 
posiada  ogrom ne złoża torfu , wynoszące 40% św ia to ­
w ych zapasów , to też  chęć w ykorzys tan ia  tego paliw a 
doprowadziła  do opracow ania  m etody  racjonalnego 
spa lan ia  torfu przez rozdrobnienie  go i w prow adzenie  
w tej formie do k om ory  p a len iska  kotłowego. Torf 
rozdrobniony posiada  lepsze właściwości niż torf p ra ­
sowany i jes t  od niego o 50% tańszy, ponieważ okres  
suszen ia  trwa ty lko 2 do 3 dni, zam ias t  30 do 40.

Rozdrobniony torf  uzysku je  się drogą procesów  
m echanicznych . Cząsteczki torfu  są dosyć małe. Przez 
sito o 2 m m  oczkach przechodzi 40 do 80%. Rosyjski 
torf  zawiera 25 do 65% wody, 5 do 9%  popiołu i 70 
do 75% części lo tnych  w odnies ieniu  do m asy palnej .  
T em p era tu ra  top ien ia  popiołu  1050°C.

Badania In s ty tu tu  u s ta li ły  najlepsze w arun k i  
spalan ia  torfu rozdrobnionego. Na podstaw ie  ty ch  da­
nych zbudow ane zostały  dw a spec ja lne  palen iska;  je ­
den przez L en ingradzką  Fabrykę. Maszyn, a drugi 
przez inż. Szerszneff’a (rys.  3). P a len isk a  te opalane  
są rozdrobnionym  torfem w sposób podobny do pale­
nisk na py ł  węglowy.

Rys. 3

Pa len isko  Sze rszn e ffa  na torf rozdrobniony.

C h arak te ry s ty c zn ą  cechą pa len iska  S ze rszne ffa .  
jes t działanie  s trum ien ia  pow ietrza  rzucającego z p o ­
w rotem grubsze  cząs tk i  torfu  do kom ory  pa len isko­
wej, dopóki nie u legną  spalen iu . Pa len isko  to nie 
w ym aga  przem ielenia  torfu o ile cząsteczk i są  dosyć 
drobne.
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Ogólny pogląd  n a  rozwój tec h n ik i  spa lan ia  
w  Z. S. R. R. da l  re fe ra t  p. Karnickiego (Z. S. R. R.) 
Udział poszczególnych rodzajów paliw a w ogólnem 
rozchodzie pa l iw a  w  Sow ietach p rzeds taw ia  się ja k  
nas tępu je .  Drzewo 19,2%, to rf  4,9$, oleje 15,7%, w ę ­
giel kam ien n y  11,1%, a n tra cy t  lub węgle an tra cy to ­
we 49.1%.

W Polsce (W ieleżyński) został opracow any sposób 
w yk orzy s tan ia  pa liw a  (gazol), k tó re  u p rzedn io  bezuży­
teczn ie  w yparow yw ało  podczas desty lacji oleju ziemnego. 
Gazol p a ru je  poniżej 0°, przechow uje  go się w s ta lo ­
w ych  b u tlach  pod  ciśnieniem 7 do 8 at. Ciężar w łaś ­
ciwy gazolu w s tan ie  c ie k ły m —0,540 kg/l .  W aga 1 m 3— 
2,27 kg. Górna w artość  opałow a — 27000 kca l /m 3. Gazol 
s tosow any być może do spaw ania ,  do ogrzewania, do n a ­
pędu  silników gazowych, do o trzym yw ania  wodoru i t. d.

W zrost  zużycia  benzyny  wywołuje w n iek tó rych  
p ań s tw ac h  konieczność  zwrócenia się do innych  ro ­
dzajów paliwa.

W Szwecji i w F in landji  czynione są  w szech­
s t ro nn e  s tud ja  nad  n ap ędzan iem  siln ików  sam ochodo­
w ych  zapom ocą gazu genera torow ego otrzym yw anego  
z drzewa lub w ęgla  drzewnego.

R efera ty  związane z tem  zagadn ien iem  wygłosili 
K y rk luad  (Finlandia) i S ch u s te r  (Austrja).

W d y sk u s ji po d k reś lan o , że do tychczas b rak  
jes t  jaSLOŚci w o k reś lan iu  cech  w ęgla, jak ie  w ym agane 
są  ze w zględu na  różne zastosow an ia , i że w obec tego 
sp raw a  k la sy fik ac ji w ęgla n ie  pow inna być z a n ie ­
dbyw ana .

Galócsy (W ęgry) zaznaczył, że na W ęgrzech 
czynione są  na szeroką  sk a lę  p róby  n ad  w ytw arzan iem  
b ryk ie tów  z w ęgla  b ru na tneg o .  W n iek tó ry ch  w yp ad ­
k ach  dodaje się nieco węgla kam iennego, aby  tą  drogą 
podnieść  w artość  opałową.

Dr. L in na t  (Anglja) zaznajomił zeb ranych  z cieką- 
w em i p ró bam i jak ie  czynione są  w Anglji n a d  o p a la ­
n iem  kotłów  p y łe m  koksow ym.

Jaco bson  (St. Zj. Am. Póła.) p o ruszy ł  sp raw ę 
norm alizacji pa liw a  dla si ln ików  Diesel’a. N iektóre 
g a tu n k i  olejów nie n a d a ją  się do n a p ę d u  DiesePi po­
nieważ posiad a ją  zby t w y so ką  te m p e ra tu rę  zapłonu. 
Oleje te  p ra cu ją  bez zarzutu  w s i ln ikach  o zap łon ie  
e lek tryczn ym  jak  np. silnik H esse lm ann’a. W St. Zj.

Am. Półn. p rzeprow adzono  bardzo g run tow ne  badanie  
n ad  olejami napędow em i dla DiesePi i opracow ano dla 
tych  paliw szczegółowe cha ra k te ry s ty k i .

Sekcja 2. Zespolone w ytw arzanie  siły  i ciepła.

W spółczesne  zakłady' p rzem ysłow e, zużywające 
duże ilości ciepła ,  w y zy sk u ją  n a  sze rok ą  skalę  
ciepło odpadkow e, lub też s tosu ją  p ob ie ran ą  p a rę  do 
celów grzejnych. Zasadnicze znaczenie dla celowości 
i sprawności zakładów, zespa la jących  p rodukcję  ciepła 
i siły posiada  s topień  obciążenia s i ln ika  oraz stopień 
odbioru p a ry  i ich w zajem ny u k ład  w  czasie. Do p ro ­
jek tow an ia  zakładów  tego rodzaju  n iezbędne  są  dane, 
dotyczące fak tycznego  zużycia ciep ła  oraz s i ły  w cią­
gu roku. Wielkości te  podlegają  dużym w ahaniom , 
n a  co w p ływ ają  n ie ty lko  p ro cesy  fab ry k acy jne  ale 
i w znacznym  s top n iu  t e m p e ra tu ra  powietrza oraz 
ośw ietlenie  dzienne.

W pływ  te m p e ra tu ry  otoczenia  daje  się ła tw o 
usta lić  p rzy  pom ocy w ykresów  przeb iegu  tem p e ra tu ry  
p odanych  p rzez  H e ike l’a (Finlandja).  A utor p rz e d s ta ­
wił szereg w ykresów  dla różnych  miejscowości w środ­
kowej i pó łnocne j E urop ie  i w y ja śn i ł  sposób p o s i łk o ­
w ania się n iem i przy  sporządzaniu  w ykresów  rocznego 
zapo trzebow an ia  ciepła. O m aw iane w ykresy  t e m p e ra ­
tu ry  są  n iezm iernie  pomocne przy p ro jek tow an iu  za­
k ład u  cieplnego.

Dr. G le ichm ann (Niemcy) przeprowadził w ogól­
ny ch  zarysach  k lasy fikac ję  zakładów  przem ysłow ych, 
k tó re  mogą p o k ry ć  ca łkow ite  zapotrzebow anie  siły 
przy p racy  z przeciwprężnością ,  c raz  w yraz ił  poglądy  
na  w ybór prężności w kotle  a p rzeciw prężności i t e m ­
p e ra tu ry  p a ry  w ylotow ej.

C ukrow nie  i b row ary  są  przedsięb iorstw am i, 
k tó re  najw cześn ie j  zespoliły w y tw arzan ie  c iep ła  i  siły. 
S. K aniew ski (Polska) rozważając polsk i p rzem ysł  cu­
k row niczy  podał w ykres  S a n k e y ’a p rzeds taw ia jący  
w yzyskanie  pa l iw a  w nowoczesnej cukrow ni w  ruchu  
z p rzeciwprężnośeią ,  gdzie w iększa  część ciep ła  zu­
ży ta  jes t  w p rocesach  fab ryk acy jny eh .

(d. n.).
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