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Okres ostatnich kilku miesiecy naszego
zycia publicznego stoi pod znakiem zagadnien
gospodarczych. To dobrze. Bytoby znacznie
lepiej, gdyby sytuacja gospodarcza pozwalata
jeszcze na catkowita swobode decyzji, gdyby
rzeczywisto$¢ nie krepowata w wyborze $rod-
kéw. Ozywiona dyskusja publicystyczna przy-
niosta znaczny plon: pozwolita ugruntowac
przeciwnikom swe stanowiska, zreasumowac
argumenty, a co najwazniejsze — przystoso-
wac¢ wygtaszane przez nich teorje do zmie-
nionych warunkdw zycia. Jasnem jest bowiem,
ze inng warto$¢ przedstawiaty tezy ,deflacjo-
nistow” w okresie pogarszania sie konjun-
ktury t j. do 1932, w ktéorym to roku na-
stapit okres depresji konjunkturalnej w prze-
mysle (rolnictwo przeszto ,,dno kryzysu” z du-
zem opO6znieniem, prawdopodobnie dopiero
w roku ubiegtym), inny za$ —dzi$, w stadjum
powolnej, ale statej poprawy. Przed dwoma
laty postulat przystosowania kosztéw produ-
kcji do znizkujgcych cen, wzajemnego przy-
stosowania cen, oraz likwidacji ,trupéw”
szedt w parze z rozwojem zycia gospodar-
czego, stanowit jedynie przy$pieszenie samo-
czynnych procesow, ktore w okresie recesji
i depresji konjunktury oczyszczaja teren i sta-
nowig konieczny i wstepny etap przy przej-
§ciu do okresu poprawy, jesli okres ten ma
posiada¢ cechy trwatosci. Osiggniecie jednak
tego stanu nowej réwnowagi nie decyduje
jeszcze o przejsciu do nastepnej fazy — ozy-
wienia. Wymaga to bowiem ponadto pojawie-
nia sie dos¢ silnego impulsu od zewnatrz,
,dodatkowej sity nabywczej”, ktéraby potra-
fita wprawi¢ koto produkcji w szybszy ruch;
ruch ten w fazie poczatkowej wyraza sie
w zwiekszonej produkcji dobr kapitatowych
i rozprzestrzenia sie lawinowo. Jednakze nawet
i ten zasadniczy warunek nie wywiera jedna-
kowego skutku w rdznym czasie i miejscu;
podejmowanie inwestycyj przez prywatnych
przedsiebiorcow zalezy nietylko od stopnia
rentownosci, ale i od szeregu warunkéw objek-
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tywnych i subjektywnych, gospodarczych i po-
zagospodarczych, np. stanu rynku kapitato-
wego, wysokosci stopy procentowej, przedsie-
biorczosci i stopnia zaufania. Wszystkie te
warunki sprawiajg, ze inwestycja rentowna
moze nie by¢ podjeta, gdyz premja za ryzyko
jest zbyt wysoka. Tak wiec nawet integralne
przeprowadzenie deflacji w chwili najbardziej
ku temu wiasciwej moze, ale nie musi spra-
wi¢, ze koto gospodarstwa zacznie sie krecic
w przeciwnym Kkierunku.

W okresie ostatnich dwoch lat procesy
przystosowawcze nie zostaty dokonane. Prze-
ciwnie — mozna nawet mowi¢ o skromnej
inflacji pienieznej i kredytowej, ktorej efekty
konsumowane byty natychmiast przez wzra-
stajagce deficyty budzetu. Czy dzisiaj jeszcze
mozna zaleca¢ taktyke deflacji ? — Wydaje
sie ze tak. Pod warunkiem jednak, ze polity-
ka ta bedzie obejmowac likwidacje przero-
stow, a nie oznacza¢ Scisle ,deflacji” t. j. rer
strykcyjnej polityki pienieznej i kredytowej,
prowadzacej do zmniejszania sity nabywczej.
Taka bowiem taktyka musiataby wywotaé
dalszy spadek cen i ograniczenie rozmiaréw
produkcji, co bytoby réwnoznaczne z diawie-
niem rozpoczetej poprawy.

W wyborze Srodkéw polityki gospodar-
czej nie decydujg wytacznie kryterja gospo-
darcze. Jaskrawe przyktady dominacji mo-
mentéw socjalno - politycznych obserwowac
mozna w powojennej gospodarce wielu krajow
Europy. Teoretycznie stanowisko to wydaje
sie w zupetnosci stuszne.

O wzroscie sity i potegi panstwa nie
zawsze decydujg czynniki gospodarcze. Nakre-
canie na wielkg skale konjunktury w Niem-
czech poprzez forsowanie zbrojen jest gospo-
darczo nieuzasadnione i nie wro6zy nic do-
brego niemieckiemu gospodarstwu w dalszym
przebiegu. Ekwiwalent natomiast stanowic be-
dzie posiadanie militarnej potegi, a to w da-
nych warunkach i czasie wydaje sie kierow-
nikom panstwa wazniejsze. Ozywienie gospo-
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darcze ma tam zarazem powazne znaczenie
wewnetrzno - polityczne. Sytuacje powyzszg
mozna tez scharakteryzowac jako poswiecenie
dalszych celéw gospodarczych celom blizszym.
Z wyborem taktyki gospodarczej w Polsce t3-
czy sie analogiczny problem: likwidacja prze-
rostow, deflacja, ma na uwadze zdrowy rozwdj
stosunkow w dalszej przysztosci; polityka
aktywna, umiarkowana inflacja prowadzi do
szybkiej poprawy, ale nie wytgcza przysztego
zatamania. Wybdr S$rodkéw zalezy od oceny
sytuacji socjalno-politycznej.

Sytuacja gospodarcza pod koniec wrze-
$nia b.r. przedstawiata sie niepomys$inie, wy-
wotujgc niebezpieczne reakcje spoteczenstwa.
Nowy Rzad znalazt sie w obliczu konieczno-
§ci natychmiastowego dziatania i szybkich de-
cyzyj. Co oznacza program rzadowy? Wydaje
sig, ze pod presjg koniecznosci punktem wyj-
§cia musiato by¢ opanowanie deficytéw budze-
towych. Przy gtodowych rozmiarach budzetu

A. TCHORZEWSKI,

WARUNKI

Inz.

cieplna Nr. 11

szybka ich likwidacja jest mozliwa tylko przez
zwigkszenie dochoddéw; wywotaé to moze skur-
czenie sity nabywczej spoteczenstwa; to tez
celem przeciwdziatania temu zjawisku ko-
nieczny jest zespdét Srodkéw prowadzacych
do znizki kosztow utrzymania, obcigzen sztyw-
nych, cen kartelowych. Stowem — polityka
deflacyjna, wynikajaca logicznie z przymusu
szybkiego uzdrowienia sytuacji budzetowe;.
Punkt ciezko$ci lezy oczywiscie w utrzyma-
niu sity nabywczej spoteczenstwa w tym okre-
sie przejsciowym na niezmienionym poziomie.
W przeciwnym wypadku skutki prawdziwej
deflacji nie datyby na siebie diugo czekaé
i jak zwykle w podobnych wypadkach osigg-
niecie réwnowagi budzetowej miatoby tylko
charakter przejsciowy; sytuacja budzetu jest
bowiem funkcjg ogolnej sytuacji gospodarczej.

Sadzi¢ mozna, ze rozpoczeta w niesprzy-
jajacych warunkach i pod naciskiem koniecz-
nosci realizacja likwidacji przerostéw stanowi
pierwszy przejsciowy etap. W drugim etapie
musi nastgpi¢ zwrot w kierunku aktywnej
polityki gospodarczej.

ROZWOJU CHLODNICTWA APROWI1Z.A-

CYIJNEGO W POLSCE.

Rozwéj chtodnictwa aprowizacyjnego roz-
poczyna sie w Niepodlegtej Polsce od r. 1925,
kiedy, na skutek zapoczatkowania wigkszych
rob6t inwestycyjnych w miastach byla za-
inicjowana budowa kilku wiekszych chtodni
wraz z rzezniami miejskiemi. Druga wazng
data w rozwoju chtodnictwa w Polsce byt
rok 1928, w ktérym po raz pierwszy zjawily

sie u nas catkiem automatyczne instalacje
chtodnicze. Po 10-letnim okresie rozwoju,
w obliczu rozpoczecia realizacji nowego pla-

nu inwestycyj chtodniczych, finansowanych
z sum uzyskanych z Pozyczki Inwestycyjnej,
warto zastanowi¢ sie nad osiggnietemi dotych-
czas wynikami, oceni¢ je i ustali¢c wytyczne
dla dalszego rozwoju tej waznej gatezi go-
spodarki narodowej. Aby to uczynié trzeba,
ze wzgledu na wielkg r6znorodno$é zastoso-
wan chtodnictwa aprowizacyjnego, przeprowa-
dzi¢ pewng klasyfikacje i rozpatrzy¢ kazda
grupe chtodnicza oddzielnie. Mozna przyjaé
podziat nastepujacy:

1) Chtodnie skladowe istniejgce jako
modzielne przedsiebiorstwa przyjmuja na prze-
chowanie rdéznego rodzaju szybko psujace sie
produkty zywnos$ciowe, wykonywujg we wia-

snym zakresie czynnos$ci zwigzane ze standa-
ryzacjg niektorych produktow jak np. jaj,
czynnosci przetadunkowe i t. p. Wielkie go-
spodarcze znaczenie tych chtodni polega na
przyjmowaniu poszczego6lnego rodzaju produk-
tow spozywczych w sezonach nadmiaru poda-
zy nad konsumcjg i przechowaniu ich do czasu
wzmozonego popytu. Jednoczes$nie umozliwia-
ja one producentom i kupcom uzyskanie po-
zyczek w instytucjach bankowych pod zastaw
zamagazynowanych w chiodni towaréw. Na
rowni z elewatorami zbozowemi, ostabiajg
chtodnie skladowe znaczenie posrednictwa
w handlu aprowizacyjnym, gdyz producent
nie potrzebuje w sezonie podazy natychmiast
spienieza¢ posrednikowi produktéw po niskich
cenach, lecz moze zmagazynowac je w chtod-
ni i otrzymawszy kredyt czekaé¢ na lepszy se-
zon. Zyskuje na tem zarowno konsument jak
i producent.

Chtodnie skladowe dzielg sie na chtod-
nie w rejonach produkcji, chtodnie w rejonach
kansumcji, chtodnie przetadunkowe i miesza-
ne. W panstwach o rozwinietym przemysle
chtodniczym wszystkie te typy chiodni sta-
nowig zorganizowang sie¢ chtodniczg. Taka
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dopiero organizacja przemystu chtodniczego
umozliwia catkowite wyzyskanie korzysci go-
spodarczych chtodnictwa skiadowego.

2) Chiodnie uzytecznosci puplicznej np.
przy halach targowych, w ktérych duze ubi-
kacje chtodzone sa podzielone na zamykane
boksy réznych rozmiaréw. Te boksy wydzier-
zawiane sg kupcom i przedsiebiorstwom han-
dlowym pod warunkiem zastosowania si¢ do
Scistych przepisow regulujacych sposob ko-
rzystania ze wspolnej, pod wzgledem chtodze-
nia i cyrkulacji powietrza, chtodni.

3) Chitodnie przemystowe przy takich
przetwérniach produktow spozywczych jak
mleczarnie, rzeznie, masarnie, fabryki lodow
jadalnych, browary. W chiodniach tego typu
nie chodzi o przechowanie produktow przez
czas dtuzszy, lecz o ochtodzenie ich podczas
przerobki lub natychmiast po przerdbce, aby
jak najwczes$niej zahamowaé rozwd6j w nich
réoznych drobnoustrojéw. Procesy mikrobjolo-
giczne raz rozpoczete sg juz trudne dla za-
hamowania zapomoca zimna. Pozatem chtod-
nie te sg przeznaczone dla przechowania go-
towych produktéow, az do chwili gdy zgroma-
dzi sie ich dostateczna ilos¢ dla wysytki na
rynek lub do chtodni skitadowych.

4) Chtodnie prywatne dla hurtowych
i detalicznych przedsiebiorstw handlowych
spotyka sie w trzech typowych wykonaniach:

chtodzone lodem sztucznym lub naturalnym,
matemi chlodziarkami sprezarkowemi i cat-
kiem automatycznemi agregatami chtodni-
czemi.

Dzi$ jedynie moze byé brany pod uwage
ten ostatni typ w tej formie w jakiej on skry-
stalizowal sie w Ameryce w latach powojen-
nych i nastepnie szybko rozpowszechnit sie
po catym Swiecie. Charakterystyczne dla tych
chtodni jest ich urzadzenie chtodnicze wywo-
dzace sie od urzadzen automatycznych szafek
domowych. Najwazniejszemi cechami tych
urzadzen sa: catkiem automatyczne dziatanie,
ktére czyni obstuge zbedng i daje duze osz-
czednosci na zuzyciu pradu i wody chtodzg-
cej, wykonanie sprezarki wraz z silnikiem,
skraplaczem, zbiornikiem na gaz i automata-
mi na wspdlnej ptycie, a chtodnicy jako jed-
nostki catkiem wykonhczonej na fabryce, co
sprawia ze montaz jest tatwy i tani, a samo
urzadzenie przenos$ne i zajmujace mato miej-
sca pozwala na seryjng produkcje wszystkich
czesci tych urzadzen wobec rozszerzenia ryn-
ku i umozliwia zastosowanie udoskonalonych
i doktadnych metod produkcji zapewniajacych
sprawno$¢ dziatania, dtugi okres amortyzacji
i dalsza redukcje zapotrzebowania pradu,
a wreszcie obniza cene podobnej instalacji.
Tanio$¢ tego rodzaju mechanizmu i aparatury
chtodniczej pozwolita na wprowadzenie zasa-
dy indywidualnych agregatow chtodniczych
dla kazdego chtodzonego pomieszczenia nawet
w wypadku gdy ich jest kilka w jednem przed-
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siebiorstwie. Daje to duze oszczednoSci na
kosztach eksploatacji, gdyz kazdy agregat
pracuje zawsze przy najkorzystniejszej tempe-
raturze odparowania.

Sama idea takiego urzadzenia chtodni-
czego okazata sie tak zywotng, ze zdobyta
dla siebie niepodzielnie i to w calym Swiecie
cywilizowanym zastosowanie w chtodnictwie
handlowem i ogromnie go spopularyzowata.
Nie zadawalniajgc sie tym sukcesem, auto-
maty chtodnicze typu indywidualnego zaczy-
najagc zdobywac¢ zastosowanie w coraz to
wiekszych chtodniach. W roku 1927 pojawity
sie na rynku w U S.A. po raz pierwszy chtod-
nicze agregaty sprezarkowe o wydajnosci
2.000 kal/godz, w roku 1931 — o wyd. 6.000
kal/g, w roku 1933 o wyd. 18.500 kal/g i w ro-
ku 1935 — o wyd. 30.000 hal/godz, Zagranica
juz powszechnie zwrécono uwage na donios-
tos¢ tego zjawiska, ktore niewatpliwie juz
w najblizsze] przysztosci spowoduje wielki
przewrot w technice chiodniczej, a moze
I w organizacji ekonomicznej chtodnictwa we
wszystkich jego zakresach. Mimo ze wiasnie
dla nas ten nowy prad w chiodnictwie posiada
donioste znaczenie, do tej pory nawet nasze
sfery fachowe nie wykazaly zadnego zainte-
resowania w tym kierunku i dlatego pozwo-
litem sobie diuzej zatrzymaé sie nad typem
indywidualnych agregatéow chtodniczych.

5) Chlodnie domowe, stanowigce ostatnie
ogniwo w tancuchu chtodni od przemystowej
poprzez skiadowg i uzytecznosci publicznej
lub prywatng handlowg do domowej, maja
zabezpieczy¢ $wiezo$¢ spozywanych przez
konsumenta produktéw. Sa to szafki chtodzo-
ne albo sztucznym lodem albo automatyczng
chtodziarkg sprezarkowg lub absorbcyjna.

6) Fabryki lodu sztucznego oraz lodu
suchego (ustalone CO02).
W Polsce istniejg tylko dwie chtodnie

typu sktadowego: Chtodnia Portowa w Gdyni
i chtodnia dla jaj w Kielcach, ktdéra nalezy
do Spotdzielni ,,Spotem”. Na podstawie do-
Swiadczenia tych dwéch objektow nie mozna
jeszcze stawiaé prognozy co do przysztego
rozwoju chtodnictwa sktadowego w Polsce
oraz nakresli¢ plan rozbudowy sieci chtodni-
czej. Duzy ruch towaréw w Chtodni Portowej
w Gdyni jest uwarunkowany jej wyjatkowem
potozeniem jako chtodni przetadunkowej oraz
okoliczno$cia, ze stuzy ona prawie wylgcznie
celom eksportu, a wtym wypadku chtodzenie
produktéw jest uwarunkowane wymaganiami
rynku zagranicznego i przymusowemu przepi-
sami standaryzacyjnemi zrzeszen eksporteréw
odnos$nej branzy. Co do drugiej z wymienio-
nych chtodni, to praktycznie biorgc jest ona
przewaznie nieczynna. Warto przypomniec
sobie ze jeszcze wzglednie niedawno polskie
produkty spozywcze byty eksportowane w sta-
nie niestandaryzowanym i niechtodzonym
i cieszyty sie odpowiednig opinjg na rynkach
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Swiatowych. Eksporterzy nasi wtedy bynaj-
mniej nie kwapili sie ze zmiang tego stanu
rzeczy, ktory przeciez zdawat sie by¢ dla nich
niekorzystnym i dopiero energiczna interwen-
cja rzagdu w formie przymusowych organizacyj
eksporterow zmienita radykalnie ten stan
rzeczy. Obecna sytuacja w naszym wewnetrz-
nym handlu szybkopsujacemi sie produktami
spozywczemi przedstawia obraz tudzaco po-
dobny do dawnych stosunkéw w handlu eks-
portowym. Kilka przyczyn na to sie skiada.
Przedewszystkiem bardzo niski poziom wy-
magan szerokich warstw naszych konsumen-
tow. Zadawalniajg sie oni produktami o wat-
pliwej $wiezosci, nie kalkulujg strat ponoszo-
nych na $cinaniu sie mleka w lecie, na nie-
Swiezych jajach i innych produktach. Z dru-
giej strony nasz handel produktami spozyw-
czemi zesrodkowany w rekach licznych drob-
nych posrednik6éw stoi na poziomie nie od-
powiadajagcym stosunkom w spotczesnych kra-
jach kulturalnych, o czein zresztg u nas ostat-
nio duzo sie pisze. Zestawiajac ten stan rze-
czy z opisanemi wyzej zadaniami chtodni
sktadowych nie trudno bedzie doj$¢ do wniosku,
ze obecnie nasz handel produktami spozyw-
czemi bedzie dazyt wszystkiemi sitami do
zahamowania rozwoju chtodnictwa sktado-
wego.

Wynika z tego ze realizacja sieci chiod-
niczej w Polsce moze by¢ pomys$lana jedynie
jako czes¢ skiadowa szeroko zakrojonego
planu reorganizacji handlu wewnetrznego pro-
duktami spozywczemi, potgczonego ze zorgani-
zowang propagandg wsrdd najszerszych warstw
ludnosci kupowania tylko dobrze konserwo-
wanych produktow spozywczych.

Przechodzimy do kwestji kosztéw budowy
chtodni sktadowych. Wysokos$¢ zainwestowa-
nego kapitatu ze wzgledu na stabg jego ren-
townos$¢ we wszystkich dziedzinach zycia gos-
podarczego u nas, przedstawia zagadnienie
pierwszorzednej wagi. Za wzOr przyjmiemy
stosunki panujgce w U S. A gdyz amerykanski
przemyst chtodniczy jest najwiecej rozwiniety.
Dochéd brutto od 1 m2podtogi chtodzonej ubi-
kacji rocznie waha sie tu w granicach $ 11.50
do 20.50. Dochéd netto od kapitatu inwesto-
wanego wynosi 5 do 10°/0. Koszta budowy,
instalacji, izolacji i urzadzenia chtodniczego
(kompletne)— od *5.30 do $7.00 za 1 m3bu-
dynku brutto przy 25 do 40% powierzchni
chtodzonej zajetej pod mroznie (w roku 1914).
Te same koszty w roku 1929 na przyktadzie
chtodni o kubaturze brutto 63.000 m3i kuba-
turze przestrzeni chtodzonej 48.000 m3 przy
obcigzeniu uzytkowem 1100 kg/m2w mrozniach
i 980 kg/m2 w chtodniach, wynoszg $ 13.30
za 1 m3 budynku brutto, lub $57,60 za 1 m2
podtogi chtodzonej, przy 25% pow. chtodzonej
zajetej pod mroznie. W tym ostatnim wypad-
ku koszta rozkiadaty sie w sposéb naste-

pujacy :
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budynki wraz zwinda-
mi, oSwietleniem, ka-

nalizacja ......ccccceeenen. 40.70 $/m2— 9,40 $/m3
izolacja i drzwi izolo-
WANE o 585 $/m2— 1,37 $/m%

urzadzenie maszyno-
wni wraz z napedem
elektrycznym ..
urzadzenie deszczow
na wypadek pozaru .
wezownice solankowe
w chtodniach .
rozne urzadzenia jak
ozonatory, wentylato-

. 470 $/m2— 1.09 $/m3
2.40 S/m2— 056 $/m3

2.00 $/m2— 0.49 $/ms

ry, kanaty . 1,95 $/m2— 0,39 $Im3
Razem bez kosztéw
gruntu...nennne. 57.60$/m2—13.30 wnr

W roku 1932 koszta budynku wraz z windami,
oSwietleniem, kanalizacja wynoszg juz tylko
od 520 do $6,00 za 1 m] budynku brutto,
w objektach o ogdlnej kabaturze od 170.000 ni3
do 34.000 ms. W roku 1933 w N. Jorku budo-
wano chtodnie dla drobiu o pow. podtogi chto-
dzonych ubikacyj ok. 8.800 m2 o tadownosci
200 wagondw przy cenie preliminowanej® 57.00
za 1 m2podtogi chtodzonej (kosztow komplet-

nych wraz z urzadzeniem chtodniczem, izo-
lacjg it.d.).
Jezeli poréwnamy te liczby z kosztami

budowy Chtodni Portowej w Gdyni. (Dyr. St.
Rostkowski, Przegl. Techn. 1931, str. 177) to
widzimy, ze tu przypada zt. 100 na Im3 bu-
dynku brutto lub ok zt. 850 na 1 m2 podiogi
chtodzonej. Rdznica z cenami amerykarnskiemi
jest tatwa do zrozumienia i w wypadku chtodni
eksportowej nie jest kwestjg tak grozna, oile
jednak chcieliby$my wybudowa¢ chtodnie skta-
dowg dla potrzeb rynku wewnetrznego opie-
rajgc sie na tej samej cenie 1 m2 podtogi
chtodzonej to niewatpliwie obcigzylibySmy nie-
pomiernie koszta amortyzacji i oprocentowania
wilozonego kapitatu. Nie trzeba zapominaé ze
wszystkie produkty spozywcze sg unas znacz-
nie tansze niz w krajach zachodu, a wiec nie
chcac podraza¢ ich na rynku wewnetrznym,
nie mozemy obcigzaé ich wiekszemi niz za-
granicg optatami za chtodzenie.

Reasumujgc powiedziane stwierdzi¢ moz-
na ze podstawowym warunkiem rentownosci
u nas chtodni - sktadéw przeznaczonych na
obstuge rynku wewnetrznego jest taki obior
terenu, fundamentacji, takie zaprojektowanie
budynku i obiér urzadzen, aby osiggna¢ ma-
ksimum oszczednosci. Rownolegle poziom kosz-
téow eksploatacji winien by¢ utrzymany na
mozliwie niskim poziomie, przez stosowanie
urzadzen chtodniczych nawskro$ nowocze-
snych o wysokich wspétczynnikach sprawnos-
ci oraz przez dobrg izolacje.

Nie mozna watpié¢, ze po zwyciezeniu tych,
zresztg bardzo powaznych trudnosci rozbudowa
sieci chtodniczej w Polsce wejdzie na droge
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trwatego rozwoju, przynoszgc wielkie korzysci
gospodarce narodowej przez wzmozenie eks-
portu, zblizenie do siebie cen ptaconych pro-
ducentowi i ptaconych przez konsumenta, spa-
dek importu takich produktow spozywczych
jak jabika, cebula, ryby i inne.

Rozwo0j chtodni przemystowych przedsta-
wia sie u nas niejednolicie. RzeZnie miejskie
zasadniczo powinny posiada¢ przedchtodnie
dla ochtadzania catego dziennego uboju w cia-
gu 12 do 16 godz. i chtodnie podzielong ne
wydzierzawiane rzeznikom boksy dla diuzsze-
go przechowania migsa, o pojemnosci ogdinej
1 do 2 ubojow dziennych. W b. zaborzeprus-
kim oraz wiekszych miastach Matopolski rzez-
nie miejskie juz przed wojng bylty wyposazo-
ne w urzadzenia chtodnicze i zwyczaj uzywa-
nia chtodni, a przedewszystkiem przedchtod-
ni mocno tu sie utrwalit. Urzadzenia tych
rzezni sg dawno zamortyzowane, a na mo-
dernizacje i poszerzenie wydaje sie wzgled-
nie niewielkie sumy, tak ze optlaty rzezniane
sg umiarkowane i nie odbijajg sie ujemnie na
ksztattowaniu sie cen na mieso. Inaczej rzecz
przedstawia sie w wojewodztwach centralnych
i wschodnich. Tu nowoczesne rzeZnie z urzg-
dzeniami chtodniczemi rozpoczeto budowad
dopiero po wojnie. Koszta tych budowli wy-
padty bardzo wysokie i miasta ktore je po-
budowaty musiaty podnie$¢ optaty ubojowe
nie w takim jednak stopniu aby rzeznie ren-
towaty sie, gdyz temu sprzeciwiaty sie wia-
dze rzadowe, nie chcac dopusci¢ do podwyz-
szenia cen na migso. RzeZnicy szczegdllnie na
prowincji wolg sprzedawa¢ mieso S$wieze, niz
optaca¢ przedchtodnie, gdyz miegso po przej-
§ciu przez przedchtodnie zyskuje tylko na srna-
ka i wartosci spozywczej, co przy niskim po-
ziomie wymagan naszego konsumenta nie
przedstawia ich zdaniem powaznego argumen-
tu. Z chtodni jeszcze mniej korzysta sie bi-
jac bydto tylko na codzienne zapotrzebowa-
nie. Ten stan rzeczy doprowadzit w niektd-
rych prowincjonalnych rzezniach do unieru-
chomienia instalacji chtodniczej lub wydzier-
zawienia jej bekoniarniom, co pod wzgledem
technicznym, jak i korzysci materjalnych dla
miast, byto rozwigzaniem wiecej niz watpliwej
wartosci. tatwo zrozumieé, ze w tych okolicz-
nosciach budowa nowych rzezni z chtodniami
w woj. centralnych i wschodnich, tak tu po-
trzebnych, staneta na martwym punkcie, Dla
znalezienia wyjscia trzeba poprostu spojrzeé
prawdzie w oczy: albo rzeznie miejskie bedg
budowane jako przedsiebiorstwa nierentowne
z funduszoéw publicznych, albo optaty ubojo-
we obejmujace przymusowe uzywanie przed-
chtodni bedzie dostosowane do wymagan ren-
townosci rzezni przy jednoczesnem podwyz-
szeniu cen miesa. Zresztg w Warszawie opta-

ty rzezniane juz oddawna zostaty wysru-
bowane do ostatecznych granic i to nie
z powodu posiadania nowoczesnej rzezni,
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w ktérej praktycznie biorgc prawie ze niema
chtodni (bardzo mata), lecz poprostu dla ta-
tania dziur w budzecie stolicy, a stad pow-
stata ostawiona rdéznica cen miesa z warszaw-
skiego uboju i miesa przywozowego.

Dzi$ jest juz czas najwyzszy zwroci¢ uwa-
ge na te okoliczno$¢, ze lprzyjety u nas za
wzor typ rzezni srodkowo-europejski jest dla
nas nieopowiedni ze wzgledu na jego drozyz-
ne, niebranie pod uwage potrzeb eksportowe-
go przemystu migsnego, Ktérego przeciez
w Srodkowej Europie nigdy nie byto. Zbyt
na tym typie zna¢ wptyw jednostronny mysli
lekarsko-weterynaryjnej, a zbyt mato mysli
technicznej i gospodarczej. Odpowiedniejszych
dla nas wzoréw trzeba szuka¢ w krajach an-
glo-saskich. Sprawa ta powinna by¢ ostatecznie
rozstrzygnieta przez specjalng komisje fachow-
coOw z udziatem inzynieréw, lekarzy-wetery-
narzy i ekonomistow, ktoraby sie zajeta usta-
leniem wiasciwych dla nas typéw rzezni. Pra-
ce tej komisji bedg niewatpliwie kosztowne
i mozolne, lecz zaoszczedzg o wiele wiek-
sze sumy wydawane nieprodukcyjnie przez
miasta,

W przemys$le mleczarskim sprawa przedsta-
wia sie w ten sposéb, ze wieksza cze$é sprze-
dawanego mleka nie jest pasteryzowana i chto-
dzona do niskiej temperatury. W wypadku
wprowadzenia przymusowej pasteryzacji i chto-
dzenia mleka cena jego podniesie sig, lecz na
tem zyska zdrowie konsumenta i uniknie sie
strat na zepsutem mleku. Dla urzeczywist-
nienia przymusowego uszlachetnienia mleka
konieczne jest udzielenie przemystowi mle-
czarskiemu niezbednych na inwestycje Kkre-
dytow.

Eksportowe przetwdrnie miesne s
wszystkie wyposazone w urzadzenia chtodni-
cze ze wzgledu na istniejagce przepisy standa-
ryzacyjne.

Inne przemystowe zastosowania chiod-
nictwa posiadajg u nas mniejsze znaczenie
i mogg tu by¢ pominiete milczeniem.

Takie przedsiebiorstwa handlowe jak
sklepy gastronomiczne, rzeznickie, mleczar-
skie, bary, restauracje, cukiernie, r6znego ro-
dzaju przedsiebiorstwa hurtowe handlujace
szybkopsujgcemi sie produktami spozywczemi,
zaktady masarskie i t. p. posiadaja przewaz-
nie u nas chtodnie chtodzone lodem natural-
nym. Jednak od roku 1928 rozpowszechniajg
sie u nas z powodzeniem automatyczne chio-
dziarki. Opisane wyzej cechy tego rodzaju urzga-
dzenia chtodniczego doskonale odpowiadaja
naszym warunkom i mozna $miato powie-
dzie¢ ze jest to moze jedyna gatez naszego
przemystu chtodniczego, ktora weszta na dro-
ge trwatego chociaz powolnego rozwoju mimo
braku jakiegokolwiek przymusu w tym Kkie-
runku. Podobnie do zagranicy automatyczne
chtodziarki typu indywidualnego rozpoczynajg
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u nas opanowywac zakres wiekszych chtodni
przemystowych i budowa Kkilku takich pry-
watnych objektéow juz jest zdecydowana. Nic
nie stoi na przeszkodzie do zastosowania
tego typu urzadzen dla mniejszych, chtodni-
sktadow, gdyz tg droga osiggng¢ mozna
duzg oszczedno$¢ na zuzyciu pradu, wody
i kosztach eksploatacji oraz zapewni¢ wieksza
rownomierno$¢ temperatur w chtodni, ktora
w chtodniach niewielkich przy nieautoma-
tycznych chtodziarkach nie jest zwykle zada-
walniajgca. Koszta chtodni automatycznych
obejmujgce chtodziarke, silniki, instalacje
elektryczng, roboty wodociggowe, izolacje
i drzwi izolowane wynosza:

KAZIMIERZ SZA WELOWSKI, Inz. — Poznan.
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16 ni2 zt. 540 na 1 m?2
92 nilw dwobch kondy-
gnacjach zt. 300 na1m?2
800 m2 w dwdch kondy-
gnacjach, z izolacja
miedzypietrowa iwcig-
giem zk 240 na 1 m2
Tanio$¢ tegotypu chtodni ttomaczy sie
przedewszystkiem seryjnos$cig produkcji i nad-
zwyczaj lekkag konstrukcjg odnosnych urzg-
dzen chtodniczych. Mojem zdaniem na ten typ
powinna by¢ zwrdcona u nas baczniejsza uwa-
ga w celu rozszerzenia zastosowan chtodni
automatycznych na wszystkie gatezie chtod-
nictwa. (D. n).

przy pow.chtodzonej

SPALANIE W PALENISKACH RUSZTOWYCH
KOTLOW PAROWYCH.

(Dokonczenie)

Dotychczas byliSmy przyzwyczajeni roz-
patrywaé spalanie statycznie; — dzi§ musimy
mie¢ na uwadze, iz zasadniczo wszelkie re-
akcje chemiczne spalania tgczg sie z dynami-
kg gazow i powietrza. W palenisku konieczne
sg wiry dla nalezytego wymieszania palnych
czesci wegla z powietrzem oraz dla przedtu-
zenia czasu spalania w samem palenisku.

Fehling i Rosin dzielg wiry podczas spa-
lania na trzy rodzaje: wewnetrze, zewnetrzne
i pochodzace z samej reakcji chemicznej. Wi-
rami wewnetrznemi sg drgania molekutéw
gazowych, ktore powstajg wowczas, gdy cyfra
Reynoldsa staje sie wiekszg od 2320; ponizej
tej cyfry przebieg wirowy zmienia sie¢ w upo-
rzgdkowany t. zw. laminarny.

R= W1 > 2320
\)

we Wwzorze 0znaczaja:

w — szybkos$¢

I — wymiar linijny modelu,

szerokos$¢ i t. p.

v = kinematyczna zwieztosc.

Zanim przejdziemy do dyskusji wzoru,
nalezatoby cho¢ w paru stowach opisa¢ bli-
zej mianownik wzoru. ZwieztoScig (Zahigkeit)
nazywamy opor, jaki istnieje przy wzajemnem
przesuwaniu sie warstw cieczy, gazéw i t. p.;

Srednica,

wymiar oznaczamy przez )Zl——z sek. Przy jed-
m

nakowej temperaturze zwiezto$¢ np. smaru
bedzie wieksza, niz cieczy, a tembardziej niz
gazu. Stosunek zwieztosci do gestosci nazy-

wamy kinematyczng zwieztoScig i oznaczamy

ja przez v W aerodynamice spalania

sek
postugujemy sie cyfrg Reynoldsa, ktéra uza-
lezniona jest od Kkinematycznej zwieztosci,
a ta od temperatury gazow.
Rys. 6 podaje zmianeg vy, ij, v dla gazow
komory ogniowej i dla temperatur od On —
1400° C.

« fOs

Y.106 |

Rys. 6

Z wykreséw widzimy, iz kinematyczna
zwieztos¢ zwieksza sie wraz z temperaturg
i zmniejsza cyfre Reynoldsa. Poniewaz, jak
wiadomo, cyfra Reynoldsa jest bezposrednig
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miarg stopnia wirazu, wiec dla utrzymania
jej na nalezytym poziomie musimy zmieniac¢
szybkos$¢. Ot6z szybko$¢, przy wzroscie tem-
peratury od 0° — 500°C, trzeba zwiekszy¢
dziesieciokrotnie — a od 0° — 1000°C nawet
33-krotnie, aby utrzymac¢ jednakowe drgania
wewnetrzne.

Dla podtrzymania drgan wewnetrznych
konieczne sg wiec zewnetrzne drgania, ktdre
mozna wywotaé np. powietrzem, albo przez
odpowiednie uksztattowanie $cian komor
ogniowych (sklepien, krawedzi i t. p.). Wiry
wskutek reakcji chemicznej obejmujg eks-
pansje tworzacych sie spalin, przesuniecia
przez powstawanie kolejnych zwigzkdéw i wsku-
tek roznic temperatury.

Zajmiemy sie blizej wirami zewnetrzne-
mi, gdyz te jedynie mozemy regulowaé¢ pod-
czas ruchu i zgory projektowaé przy budowie
paleniska.

Zanim jednak przejdziemy do wtasciwego
tematu, nalezy krotko wspomnieé¢ o powietrzu
doprowadzanem do spalania, gdyz sposéb
doprowadzania powietrza tgczy sie z zagad-
nieniem tworzenia wirdw w palenisku. Jak
wiadomo, rozrozniamy trzy rodzaje powietrza
w palenisku: powietrze z pod rusztu (pier-
wotne); powietrze z zewnatrz do komory
ogniowej (wtorne) i powietrze przedostajgce
sie przez nieszczelnosci obmurza, przez ruszt
w tylnej jego czeSci, przez przeloty spalin —
niepozadane — (fatszywe), ktore w spalaniu
udziatu nie bierze, a jedynie zmniejsza % C02
i powoduje straty. Oczywiscie, przedostawa-
niu sie falszywego powietrza mozna zapobiec
przez odpowiednie wykonanie obmurza, sta-
ranne dotarcie ztacza cegiet i t. p.

Doptyw powietrza z pod rusztu uzalez-
niony jest od oporu warstwy paliwa na rusz-
cie: w tylnej czeSci rusztu istnieje zawsze
duzy nadmiar powietrza, gdyz wypalajaca sie
warstwa paliwa ma maty opor.

Doswiadczenia Sherman’a, Marcarda, de
Lorenzi i innych stwierdzaja zgodnie rozne
strefy nadmiaru powietrza w komorze ognio-

wej. Te rbézne strefy dla laminarnego prze-
ptywu gazéw i powietrza, wystepujg obok
siebie. Powietrze doprowadzane pod ruszt

musi wigc mieC przy przejsciu przez warstwe
paliwa rozne szybkosci.

Dla drobnych wegli (groszek, grysik,
miat) niespiekajacych sie, szybkosci powietrza
muszg by¢ tak dobierane, by mozna byto
utrzymac stabilno$¢ warstwy paliwa na rusz-
cie. Oczywiscie, na opory przeptywajgcego
powietrza wptywa ruszt. Rachunkowo mozna
okres$li¢ stabilno$¢ warstwy paliwa korzysta-
jac z podanego wyzej wzoru Blasiusa w pota-
czeniu z cyfrg Reynoldsa. Mozemy bowiem
wyrazi¢, iz dla niezmieniajacej sie diugosci
kanatu w warstwie | cyfra oporowa X pro-
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porcjonalna jest do AR jezeli przez @ ozna-

--é——vv'l Dla celéw poréwnawczych mo-

zemy wprowadzi¢ bezwymiarowg cyfre Rey-
noldsa, zaktadajac zgoéry, iz istnieje staty
stosunek miedzy sitami dziatajgcemi na ele-
ment objetoSciowy warstwy — a wiec sitg
bezwtadnosci i sitg zwieztoSci — i to w kaz-
dej chwili. Takie zatozenie jest uzasadnione,
jezeli uwzgledni¢ niezalezno$¢ stopnia klasy-
fikacji wegla od szybkosci przeptywu. Moze-
my wiec wyrazic:

X-1(1?) wzgl. ~~~ = f (R)

Ot6z Arend uzyt tej metody poréwnawczej
przy oznaczaniu warunkoéw stabilno$ci war-
stwy paliwa na ruszcie. Badania jego ogra-

niczyty sie do pomiaréw i obliczen Xwzgl.— -

P
w roznych miejscach rusztu dla stanu stabil-
nego, w zaleznosci od R dla r6znych wyso-
kosci warstw paliwa i réznych rusztow.

Doswiadczenia wykazaty, iz cyfry oporowe
wzrastajg wraz ze zmniejszajgcemi sie cyfra-
mi Reynoldsa. Stad wniosek, iz spadek cis$nie-
nia nie jest catkowicie proporcjonalny do
kwadratu szybkosci, lecz raczej zalezy od wy-
ktadnika potegi tej szybkosci, ktéry zmienia
sie od 2 do 1 A wiec wirowy przeptyw przy
wyktadniku zblizonym do 2 (~ |7s) zmienia
sie na laminarny przeptyw przy wyktadniku 1,
w miare zmniejszania sie cyfry Reynoldsa.
Jezeli wiec Ap staje sie wieksze od dopusz-
czalnego granicznego oporu, wédwczas ustaje
stabilno$¢ warstwy, a gorna jej cze$¢ uzysku-
je ruchy, co powoduje tworzenie sie lotnego
koksiku i nierownomierne wypalanie. Na wy-
kresie (rys. 7) podane sg wyniki doswiadczen

Jtos¢ powietrza V mym, i,

Rys. 7
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ArencTa, dotyczace niestabilnosci warstw,
dla 40 i 100 kg/m2godz obcigzenia rusztu,

dla dwoch gatunkdéw wegla—drobnego o stop
klasyfikacji 2—4 i 8 — 10, na gtadkim rusz-
cie”o wolnym przekroju 1 mm. Opdr rusztu

V p, podany jest jako / (p) m3Im2 min po-
wietrza. Z wykresu widzimy, iz granice sta-
bilnoSci- przy tym samym oporze, dla danego
obcigzenia rusztu, sg niezalezne od ziarnistos-
ci wegla; zmienia sie jedynie ilo$¢ przesyta-
nego powietrza. Wraz z obcigzeniem rusztu,
jezeli stosowane jest tylko powietrze pier-
wotne, wzrastajg obciazenia cieplne paleniska
wzgl. temperatura. Szybko$ci ,w" mozemy
dowolnie regulowaé, stosujgc strefowy doptyw
powietrza. Najwieksza osiggalna szybkos¢
ograniczona jest przedtuzeniem drogi zapala-
nia gazéw w komorze i mozliwoscig wygaszenia
ptomienia, czyli t. zw. oderwania sie ptomie-
nia od warstwy na ruszcie. Wielkie szybkoSci
powietrza, bez podziatu strefowego, skracajg
czas spalania w samej komorze, dajg duze
nadmiary powietrza i mogg powodowac stra-
ty na niespalonych lekkich weglowodorach.
To tez podziat doptywu powietrza z pod rusz-
tu na strefy ma przedewszystkiem za zadanie
zmniejszy¢ nadwyzke powietrza, doprowadza-
jac powietrze tam, gdzie istnieje niedobor.
Strefowy doptyw powietrza jest wiec $rod-
kiem, by przy matej nadwyzce powietrza uzy-
skaé mozliwie szybko najwyzsze temperatury
poczatkowe w palenisku, a stosujagc mate
szybkosci, przedtuzy¢ okres spalania w ko-
morze.

Z nauki o promieniowaniu wiemy, ze im
goretszy jest ptomien palgcych sie gazéw
tem wiecej przechodzi ciepta na powierzchnie
ogrzewalng kotta; wedtug Stefan-Boltzmann’a
promieniowanie wzrasta proporcjonalnie do
czwartej potegi temperatury:

T
100

Qpr ~ Cf

Otoz przy jednakowej zawartosci CO>w czo-
puchu, temperatura spalin bedzie tem nizsza
im wczes$niej uzyskuje sie wyzsze temperatu-
ry w samej komorze. Z wykresu ,,//” Rosina
i Feblinga wida¢ to wyraznie; im wiecej cie-
pta odbierzemy na poczatku tem nizej spada
temperatura koncowa. Niestety, wysokie tem-
peratury ograniczone s temperaturg topli-
wosci zawartego w weglu popiotu, ktorego
szkodliwo$¢ omawialiSmy juz w innem miej-
scu, to tez trzeba ucieka¢ sie do takich spo-
sobéw doprowadzania powietrza, ktére umoz-
liwiajag ochtodzenie ptomienia dla wyzszych
obcigzen rusztu. Takim sposobem jest dopro-
wadzanie powietrza wprost do komory ognio-
wej, jako t. zw. powietrze wtdrne.

Powietrze wtérne speinia wiec podwdjne
zadanie: wywotuje ono wiry w palenisku, a tem
samem powoduje nalezyte wymieszanie po-
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szczegblnych stref laminarnego przeptywu
(z przodu niedob6r — w tyle nadmiar po-
wietrza), oraz przyczynia sie do obnizenia
temperatury ptomienia przy wyzszych obcia-
zeniach rusztu. Zazwyczaj doprowadzamy po-
wietrze wtdérne przez przednig $ciane komo-
ry — ponad sklepieniem zaptonnem i to tak,
by kierunek strumienia zwrdcony byt na
Srodek warstwy o matym oporze (rys. 1) t.j.
na punkt lezacy na mniej wiecej 1/3 diu-
gosci rusztu, liczac od tytu. Powietrze wtérne
nalezy wprowadza¢ do komory ogniowej na
catej szerokosci — kilkoma wzgl. kilkunasto-
ma matemi otworami, o ile moznosci, w ma-
tych iloSciach i pod cisnieniem, by uzyskaé
gtebokie wymieszanie. Jezeli sklepienie za-
ptonne zastepuje promieniujgca warstwa gazu
komory, wowczas doprowadzanie powietrza
wtérnego moze by¢ poziome wzgl. lekko na-
chylone do powierzchni rusztu. GdybySmy
chcieli powietrzem wtornem spali¢ wszystkie
czesci lotne wegla, musieliby$Smy wprowadzic¢

w ten sposéb 1/3 — 1/2 catej ilosci po-
wietrza potrzebnego do spalania. A mianowicie:
L= 22/41. C_’ H — O X— . rMikg

12 4 32 32 21

dla w= ~ zaleznie od iloSci czesci

lotnych,

;o X= 1,4 (nadmiar powietrza).
Zazwyczaj liczymy zapotrzebowanie praktyczne
powietrza ~ 10 mBkg wegta, czyli w tym wy-
padku dla powietrza wtdrnego wypadatoby
przyja¢ 3-w-5 m*kg wegla — oczywiscie, prze-
liczajac ilos¢ na godzinowe obcigzenie rusztu.
Powietrze wtdrne tworzgc wiry, przedtuza okres
spalania w komorze i umozliwia wypalanie
sie lotnego koksiku —a w zwigzku z uksztat-
towaniem samej komory moze odsuwacC wy-
sokie temperatury w dowolne miejsce komory.
Doswiadczenia z powietrzem wtdérnem prze-
prowadzit Marcard.

Sherman badat szybko$¢ gazéw na rusz-
tach taAcuchowych w komorach ogniowych
o roznem uksztaltowaniu. Szybkos¢ ta jest
bardzo znaczna i dochodzi do 15 misek w zwe-
zeniach oraz okoto krawedzi sklepien pro-
mieniujacych. Mozemy wiec juz przez nadanie
odpowiednich ksztattow komorze i jej skle-
pieniom wywota¢ wiry zewnetrzne.

Powracajagc jeszcze do powietrza wtor-
nego trzeba zaznaczy¢, iz jakkolwiek tworze-
niu sie wiréw sprzyja korzystnie niska tem-
peratura (mata zwiezto$¢ kinematyczna), to
jednak, ze wzgledu na doswiadczenia Pas-
sauer’a, dla przySpieszenia zapalania miesza-
nek gazowych, nalezy powietrze podgrzewac.

Nowoczesne komory ogniowe nie posia-
dajg sklepien zaptonnych, a przynajmniej
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dtugos¢ takich sklepien zredukowana jest
do minimum; role promieniujgcych sklepien
przejmuja gazy. Nalezatloby zastanowié sie,
kiedy komory ogniowe mozna wykona¢ bez
sklepien zaptonnych.

Doswiadczenia Schacka i Kesslera okre-
$lajg site promieniowania Swiecacego ptomie-
nia sita 60 % ciata absolutnie czarnego. Kes-
sler w pdzniejszych pracach dowodzi, iz pto-
mienie o duzej mocy absorbcyjnej, o warstwach
powyzej 2 m, promieniujg jak ciata absolutnie
czarne. Nalezy rozumie¢ wyrazenie ,,ptomien”
jako gaz, w ktorym zarzag sie zawiesiny lot-
nych czesci wegla Praktycznie komory bez-
sklepieniowe musza posiada¢ conajmniej wy-
soko$¢ 3 m. Jeszcze doniedawna uwazalismy,
iz na powierzchnie ogrzewalng kotta promie-
niuje bezposrednio ruszt. Dzi§ zbadano, iz
udziat warstwy na ruszcie w promieniowaniu
bezposSredniem jest maty. Promieniuje pto-
mien gazu, ktory absorbuje ciepto warstwy.
W promieniowaniu biorg udziat gazy spalenia
CO, i HHO i to w 20 — 30% catkowitego
promieniowania. Gazy dwuatomowe udziatu
nie biora, gdyz nie posiadajg zdolnoSci absorb-
cyjnych. Amerykanie wprowadzajg dwa poje-
cia: godzinowe obcigzenie cieplne objetoscio-
wej jednostki komory i sp6tczynnik absorbcji
tej objetosci, ktoéry zalezy od obcigzenia
rusztu i ilosci czesci lotnych w weglu. Site
promieniowania wyrazaja oni zastepczo sitg
promieniowania kuli absolutnie czarnej o tem-
peraturze odpowiadajgcej temperaturze wylo-
towych gazéw z komory ogniowej. ,,Net effec-
tive black-body radiating surface”.

Na warstwe rusztu dziatajg wsteczne
promieniowania gazow, ktére odgazowuja i za-
palajag wegiel z zupetng pewnoscig nawet przy
najwiekszych szybkos$ciach rusztu, to tez wy-
sokie komory ogniowe nie wymagajg sklepien
zaptonnych i majg ksztatty proste. Potrzebne
wiry gazéw i powietrza wytwarza w nich po-
wietrze wtorne.

Dla wegli matowartosciowych i trudno
zapalajgcych sie sklepienia zaptonne pozosta-
ng zawsze aktualne; sg one bowiem konieczne
dla ochrony warstwy przed zbytniem wypro-
mieniowaniem ciepta i dla kierowania gazow.

Jak wspomniano, obcigzenie rusztu wpty-
wa bezposrednio na obcigzenie cieplne obje-
tosci komory ogniowej. Trzeba jednak zazna-
czy¢, iz obcigzenie cieplne komory wplywa
na obcigzenie cieplne jej $cian, przyczem
wplywy te nie sg jednakowe; obcigzenie
cieplne komory dotyczy trzeciej potegi jej
wymiaru linjowego, a drugiej potegi powier
rzchni. To tez mimo zastosowania specjalnych
srodkéw chtodzenia s$cian komor (woda, po-
wietrze para i t. p.) mogg powstawaé w ko-
morze bardzo wysokie $rednie temperatury,
przekraczajgce temperatury topliwosci popiotu
i powodowac zniszczenie szamotowych wy-
ktadzin. Komora musi wiec by¢ zg6ry nale-
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zycie zaprojektowana, by byta w stanie przej-
mowa¢ wytwarzang ilos¢ ciepta. Obliczenia,
wykonane dla palenisk na pyt weglowy, od-
nosza sie réwniez i do palenisk rusztowych,
jedynie cyfry obcigzenia sg inne. Dzi$ 0gol-
nie przyjmuje sie maksymalne godzinowe
obcigzenie cieplne nr* komory w zaleznoSci
od gatunku spalanego wegla.

Dla wegli kamiennych, — sortymentow
spalanych na rusztach tancuchowych — okoto
400.000 cal/nCg. Dla wegli brunatnych i takich,
ktére majg sktonno$¢ do tworzenia lotnego
koksiku, cyfry te nie powinny przekraczaé
200.000 cal/msff. Marcard przyjmuje sekundo-
wg pojemnos$¢ cieplng 1 m3 komory okoto
100 cal — czyli godzinowa:

100 . 3600 = 360.000 calnC-godz.

Z obcigzen cieplnych, ilosci gazow i tem-
peratury mozemy obliczyé czas przebywania
gazbw w komorze. Obliczenia wykazujg, iz
czas ten jest bardzo krotki i wynosi utamki
sekundy (0,9 ' 1,5 sek}.

Dla projektujgcego komore paleniskowg
ma to wielkie znaczenie, gdyz daje zrozumie-
nie, jakim czasem dysponuje dla konwekcji
i spalania lotnych czesci wegla.

Szczegblng uwage kladzie sie dzis na
doktadne wypalanie lotnego koksiku, ktéry
niejednokrotnie moze wynosi¢ nawet 25 %
ilosci spalonego wegla. W nowoczesnych in-
stalacjach kottowych (Steinmiiller, Walter
i inne) lotny koksik, zbierajgcy sie w prze-
lotach gazowych, zapomocg specjalnych urza-
dzen wprowadza sie ponownie do komory
paleniska.

niniejszej pracy nie mozna
wyczerpujaco wszystkich
zagadnien, jakie obejmuje spalanie. Mozli-
wosci  zastosowania réznych paliw, spe-
cjalne konstrukcje rusztéw mechanicznych,
tancuchowych i podsuwowych, komor ognio-
wych, oraz sprawy, dotyczace elastycznosci
paleniska w dostosowaniu sie do chwilowych
zmian obcigzeh kotta, —to dzialy, ktore dzi$
obejmuja olbrzymi materjat doswiadczalny
i naukowy.

Przytoczone w gtéwnych zarysach wy-
tyczne w budowie palenisk, opierajace sie na
chemicznych i fizykalnych zjawiskach spala-
nia na ruszcie i w komorze ogniowej, pozwa-
lajg zorjentowac sie, iz jesteSmy w przededniu
stworzenia prostych i wyraznych prawidet
obliczeniowych w tym zakresie.

Inzynier cieplny, oceniajagcy spalanie,
musi doktadnie wnika¢ w szczegoéty zagad-
nienia — musi zdawac sobie sprawe z przy-
czyn obserwowanych zjawisk. Dotychczas ten
dziat techniki, trzeba przyznaé, traktuje sie
jeszcze czesto po macoszemu, a oOrzeczenia,
dotyczace oceny spalania, opiera sie na do-
mystach.

W ramach
byto przedstawié
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CZY UZIEMIAC SILNIKI NAPEDOWE MASZYN
ELEKTRYCZNYCH.

Polskie przepisy budowy i ruchu urzg-
dzen elektrycznych pradu silnego P. N. E.
10/1932 ujmujg sprawe uziemien w instala-
cjach elektrycznych przedewszystkiem jako
Srodek zapobiegawczy przeciw elektrycznym
porazeniom. Niektore przepisy poszty jeszcze
dalej, gdyz w celu zwiekszenia bezpieczenstwa
zalecajg jako alternatywe doktadne odizolo-
wanie od ziemi kadtubow maszyn elektrycz-
nych.

W tych zaleceniach jak réwniez w fak-
cie pominiecia w przepisach wzmianki 0 po-

taczeniach  ochronnych  ekwipotencjalnych,
kryje sie swego rodzaju niebezpieczenstwo
jesli nie dla zycia ludzkiego to w kazdym

razie dla samych maszym.

Przytoczony nizej opis wypadku w insta-
lacji zespotu diesel-generator moze by¢ przy-
ktadem, ilustrujgcym koniecznos$¢ rozszerzenia
przepisOw o uziemieniach réwniez na urzadze-
nia mechaniczne

W pewnej elektrowni zaszedt wypadek
wytopienia tozyska generatora w okolicz-
nosciach, ktére na pierwszy rzut oka nie té-
maczyty przyczyny wypadku (rys. 1).

Rys. 1 Ustawienie zespotu.

Blizsze badania wykazaty, ze urzadzenie
smarownicze panewki byto w zupetnym po-
rzadku, natomiast wat generatora posiadat,
w czesci lezgcej w panewce, caty szereg drob-
nych dotkdw, wyzartych przez blizej nieznany
czynnik.

Panewka i wat zostaty naprawione a przy
okazji zostato zatozone lepsze uziemienie ge-
neratora, poczem ruch zespotu zostat wzno-
wiony, poniewaz jednak naprawe wykonano
z duzym pospiechem, wiec przyczyna wypadku
nie zostata ustalona. Wypadek wiecej sie nie
powtdrzyt.

W pare lat po tym wypadku podczas od-
bioru pieciu podobnych zespotéow zostaty do-
konane pomiary uziemien ochronnych kadtu-
béw generatorow. Wyniki pomiarow nasunety

wnioski, mogace dzisiaj wyttomaczy¢ przy-
czyne wyzej opisanego wypadku.

Zespoly byly zmontowane w ten sposob
ze generator ze wzbudnicag stat na jednej
ptycie metalowej, posiadajgcej uziemienie Zg,
natomiast silnik napedzajagcy byt umieszczo-
ny na drugiej ptycie i posiadat przez swe Sruby
i rurociggi uziemienie Zs, znacznie lepsze od
uziemienia Zg. Ro6znica w wielkoSciach po-
szczegOlnych uziemien byta, jak to podaje
tabela, znaczna.

Opornos$¢ uziemienia w omach:

Zespot 1 2 3 4 5
Zs 025 03 0,2 0,16 0,18
Zg 09 09 06 0,38 0,38

W Swietle otrzymanych wynikdw przebieg
opisanego wypadku mozna sobie przedstawic
w nastepujgcy sposob (rys. 2).

T
TT

t — 7 mz.

Rys. 2 Schemat obwodu elektrycznego.

Uszkodzony generator posiadat uzwojenie
w gwiazde z punktem zerowym, dotgczonym
do kadtuba generatora. Poniewaz opornos¢
uziemienia kadtuba generatora byta wieksza
od opornosci uziemienia silnika napedzajgcego,
wiec prady, powstate wskutek uptywnosci lub
zwar¢ 1 nierbwnomiernego obciazenia faz,
wracaty z sieci do punktu zerowego uzwoje-
nia generatora droga najkrotsza o mniejszej
opornosci, t. j. przez silnik, wat generatora,
panewka do uzwojenia generatora. Prady te
mogty by¢ rzedu paru a nawet i wiecej ara-
perdw, w zaleznosci od okolicznosci jak np.
silne zwarcie, duza nieré6wnomierno$¢ obcia-
zenia faz.

Przejscie pradu z watu do panewki, two-
rzacych w ruchu zmienny kontakt, wywoty-
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wato iskrzenie i wypalanie watu. Tym faktem
mozna sobie wytlémaczyé obecno$¢ specy-
ficznych nadgryzien watu i uszkodzenia pa-
newki.

W praktyce mogag powsta¢ dla maszyn
okolicznosci gorsze od opisanych, chociazby
z tego wzgledu, ze w rachube mogg wchodzic
generatory wysokich napie¢, duzej mocy
w wiekszej ilosci.

LISTY DO

Uwagi co do obliczania nitowanych szwéw
walczakdw.

W zwigzku z nowelizacjg przepiséw o budowie
kottéw parowych, sprawa obliczania potgczen nitowych
nabrata znéw aktualno$ci. Uwagi moje powstaty na
marginesie ostatnio wprowadzonych zmian w projekcie
tychze przepiséw. Pomijajgc z rozdziatu o nitowaniach
rzeczy mniejszej wagi, porusze tutaj kolejno dwie na-
stepujgce kwestje:

1) Srednie jednostkowe obcigzenie nitéw w szwach

o dwéch tubkach niejednakowej szerokosci.

2) Rozktad obcigzen nitéw wposzczeg6lnych

rzedach szwow.

r
I. Srednie jednostkowe obciazenie nitow w szwach
o dwodch tubkach niejednakowej szerokosci.
Projekt wprowadza powszechnie przyjete naste-

pujace dopuszczalne $rednie obcigzenia dla potaczen
nitowych jednocietych i dwucietych:
Szwy na zaktadke —(wszystkie nity
jednociete):
1-rzedowe 7 kg/mm?2
2-TZEAOWE oo 6,5
3-rzedowe 6

Szwy w tubki o jednakowej szerokos$ci —
(wszystkie nity dwuciete):
1l-rzedowe
2-rzedowe ...
3-rzedowe

Natomiast dla szwéw w tubki
nej szerokosci

kg/mm?2

dwustronne o roz-
projekt podaje bez zadnego uzasadnie-

nia tylko dwie warto$ci, a mianowicie:
dla dwurzedowego nitowania w tubki
dwustronne, w ktérem jeden rzad nitéw
jest jednociety a drugi rzad nitéw jest
dwuciety (rys. 1,, w projekcie Nr. 8) . 5,88 kg/mm2

dla tréjrzedowego nitowania w tubki
dwustronne, w ktérem jeden rzad nitéw
jest jednociety, a dwa rzedy nitéw sa

dwuciete (rys. 2., w projekcie Nr. 9). . 5,62 kg/mm-

Pozatem umieszczono nastepujace uogo6lnienie:
,Dla potgczen nitowych o innym stosunku rzeddéw
jedno - i dwucietych nalezy oblicza¢ dopuszczalne
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Logicznym  wnioskiem  wyplywajgcym
z powyzszych opiséw bedzie $ciste przestrze-
ganie zasady, by silnik napedzajacy przy bez-
posredniem sprzezeniu z generatorem posiadat
z nim potaczenie ekwipotencjalne, czyli by
metalowe masy generatora i silnika byly
z soba elektrycznie potaczone.

REDAKCII.

naprezenie
polacji*.

,t “ droga interpolacji wzglednie ekstra-

Poniewaz ze sposobu wyznaczania wartosci
5,88 kg/mm2 i 5.62 kg/mm2 nie mozna wywnioskowaé
jak nalezy postepowaé w odmiennych wypadkach,
przeto wyznaczanie ,T' dla inny-h ‘'obrazéw nitowania
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pozostaje sprawg otwarta, (wartosci ,,T* dla nitowania
uwidocznionego na rys. 3—w projekcie Nr. 10—nie okre-
$lono).

Bach ') podaje sposéb nastepujgcy: jezeli ozna-
czymy w podziatce ,t“ danego nitowania ilo$¢ przekro-
jow jednocietych przez dwucietych za$ przez n>
dalej dopuszczalne obcigzenie nitdw jednocietych przez
tl a dwucietych przez ni, to dopuszczalne $rednie ob-
cigzenie wyniesie:

n T+ n2Ti
n, + n2
Wzér ostatni jest bardzo prosty i pozwala na
obliczenie dowolnego szwu w +tubki dwustronne.

Z przeliczenia tym wzorem szwéw nitowych z rys. 1,
2 i 3 otrzymujemy nastepujace wyniki, krére zestawia-
my z liczbami projektu:

1X7+4X6

rys. L T= —ceememmmemeoeeeee = 6,2 kg/mm2 — projekt

podaje 5,88 kg/mm*
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1X74-8X5,75

59 kg!mm- — projekt

podaje 5,62 kg/mm2
L 3 X 64-12 X 575
15
nie okreslit wartosci.
Réznice jak wida¢ znaczne.

rys. 3 = 59 kg'mm1— projekt

2. Rozklad obcigzen nitéow w poszczegdlnych
rzgdach szwu.

W projekcie przyjeto bez zadnych zastrzezen dla
wszystkich nitowan tréjrzedowych w tubki dwustron-
ne jednakowy rozktad obcigzen nitow w poszczegdl-
nych rzedach szwu, a mianowicie:

4 :t2;t3= 7:6:5

Zatozenie powyzsze jest bardzo grubem uprosz-
czeniem dla istotnych warto$ci 4,4 ,4, o ktédrych wie-
my niewatpliwie jedynie, zZe

4 > 4
oraz 4 )> 4

Np. Hohn ') na jednej
otrzymat taka zaleznos¢ :

4 :4 :4 = 77 :8:15
a wiec nawet 4 <4 4

z prébek doswiadczalnych

Gdyby nie byto innego sposobu wyznaczania ,2“,
niz proponowany przez projekt?, to naturalnie na przy-
jecie najprawdopodobniejszego stosunku 4 : 4 .4 trze-
baby byto sie zgodzié¢. Konieczno$¢ taka jednakze nie
zachodzi.

Zreszta sprawa ulega gorszeniu jeszcze skompli-
kowaniu, gdy nie ograniczymy sie z jednej strony, jak
to czyni projekt, do potgczen wytacznie tréjrzedowych,
lecz przejdziemy do szwoéw czterorzedowych. Innemi
stowy: jaki ma by¢ stosunek 4 :4 :4 :47?

STRESZCZENIE :
1) Projekt nakazuje obliczanie ,t* ,dla potaczen
nitowych o innym stosunku rzedéw jedno
i dwucietych" droga interpolacji wzglednie
ekstrapolacji, ktora to jednak droga nie daje
sie ustali¢ na podstawie materjatu zawartego
w projekcie. Ze sprawdzenia sposobem Bacha
wynika, ze warto$ci podane w projekcie sg
btedne.
2) Stosunek 4:4:4 = 7:6:5 nie ma dosta-
tecznego oparcia doswiadczalnego.

Inz. 1l. Gérecki.

KRONIKA TECHNICZNA.

Nowa metoda rozwalcowania rur w $cianach kotta.

Jednem z bardzo odpowiedzialnych i czesto wy-
stepujacych potaczen, stosowanych w budowie kottow,
jest potgczenie optomek lut) ptomieniéwek zapomocg
ich rozwalcowania w $cianie kotta. Omoéwiona ponizej
nowa metoda wykonania tego rodzaju potgczenia, sto-
sowana juz w Ameryce, oparta jest na kontroli osio-
wego wydtuzenia czeSci walcowanej rury w gniezdzie

'y C. Bach Maschinenelemcnte str. 226/1922.

i zezwala na indywidualne sprawdzanie potgczenia kaz-
dej rury. Podobny sposéb wykonania stosowany jest
rowniez w niektérych europejskich fabrykach buduja-
cych kotty, przyczem wydtuzenie walcowanej w gniezdzie
czesci rury, sprawdza sie szablonem, a wielko$¢ tego

) E. Hohn Nieten und Schweissen der Dampf-
kessel — str. 47.

2 Wartosci 4, 4, 4 (rzeczywiste czy tez do-
puszczalne) sa potrzebne w gtéwnej mierze do wyzna-

czania ,z*“.
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wydtuzenia przymuje sie 2 mm. Z poréwnania tej wiel-
kosci~wydtuzenia z warto$ciami wzietemi z praktyki
amerykanskiej oraz na podstawie opisanych nizej badan,
wynika, ze potgczenie rur wykonane z tak duzem wy-
dtuzeniem musi dawac¢ zte wyniki. W zwigzku z tem
zastuguja na uwage badania przeprowadzone w Ame-
ryce przez F. Fischer’a i E. Cope’),: ktére uzasadniajg
konieczno$¢ metody umozliwiajacej doktadny pomiar
wydtuzenia walcowanej czesci rury.
W procesie tgczenia rury ze $ciang kotta zapo-
moca rozwalcowania nalezy rozréznia¢ dwie fazy. Pierw-
sza, sprowadza sie do rozszerzenia rury, az do zetkniecia
sie rury z gniazdem; druga —do wywotania dalszego
i ostatecznego odksztatcenia S$cianki rury, aby nastg-
pito wttoczenie jej zewnetrznej powierzchni do gniazda,
co powoduje szczelno$¢ i wytrzymato$¢ potaczenia.
Uzyskanie idealnie dobrego potgczenia rury ze $cianag
kotta przez rozwalcowanie, wymaga zachowania naste-
pujacych warunkow:
1) przyrzad do rozwalcowania powinien zapewniaé
cylindryczno$é rury podczas catego procesu i

2) nalezy zastosowac takie, urzadzenie pomocnicze,
ktore wskazywatoby na ukoriczenie pierwszej
fazy t. j. osiggniecia styku zewnetrznej po-
wierzchni rury z gniazdem i na wielko$¢ od-
ksztatcenia materjatu otaczajgcego gniazdo,
gdyz materjat ten nie powinien by¢ narazony
na naprezenia p wyzej granicy ptynnosci.

Jezeli spos6b wykonania bedzi.e uwzgledniaé¢ po-
wyzsze warunki, to potgczenie zapewni szczelno$é
i wytrzymato$¢, a materjat rury i Sciany kotta nie be-
dzie narazony na taki zgniot ktéryby zmniejszyt odpor-
no$¢ materjatu na dziatanie korozji.

W Ameryce do niedawna, rozpowszechnione byty
trzy metody kontroli wykonywania potaczen rur za-
pomocg ich rozwalcowania: sprawdzanie na podsta-
wie rozszerzenia $rednicy rury; na podstawie gtebokosci
wsuwania sie walcowki w écianke rury i na podstawie ilo-
§ci zuzywanej energji. Pierwsza metoda wymaga w czasie
budowy, kotta, wstawiania pewnej ilosci prébnych rur,
ktére sg najpierw rozwalcowywane w ten spos6b, ze
$rednica wewnetrzna rury jest powiekszana o okre$lo-
ng zgory wielkos¢ (zwykto o 0,8 mm). Pomiar $rednicy
uskutecznia sie specjalnym szablonem wktadanym w ru-
re od strony wody dla kottéw wodnorurkowych i od
strony spalin dla kottéw optomlcowych. Robotnik prze-
prowadzajac rozwalcowanie rur prébnych z pomiarem
$rednicy, nabiera ,czucia" inastepnie rozwalcowuje juz
reszte rur bez zadnych sprawdzen. Wg. drugiej me-
tody walcowka wsuwa sie w S$cianke rury na okreslong
zgory odlegto$¢ jednakowgq dla wszystkich rur. W trze-
ciej metodzie stosowana jest ciggta kontrola zuzycia
energji, na kazde wiec potagczen'e powinno i$¢ nie wie-
cej, niz okre$lona zgory ilos¢ energji elektrycznej.

Zasadniczg wadg wszystkich tych metod jest, zo
nie pozwalajg one okre$lic w procesie walcowania
chwili, kiedy rura zetknie sie juz na calej powierz.chni
z gniazdem t. j. momentu ukonczenia pierwszej fazy
walcowania. Jest to rdéwnoznaczne z niemozliwoscia
sprawdzenia wielkos$ci rozszerzenia sie rury po zetknie-
ciu sie z gniazdem w S$cianie kotta. Druga metoda nie

') F. Fischer, E. Cope, Transactions A. S. M. E. Nr. 5 — 1935,
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uwzglednia wcale wielkosci luzéw (réznica S$rednic)
pomiedzy rurg i otworem, jak réwniez réznicy w gru-
bosci Scianki. Sposéb jednakowego zuzycia energji nie
pozwala znowu uwzgledni¢ réznych witasciwosci ma-
terjatu rur i $cianki kotta, jak réwniez stanu~przyrza-
du do walcowania. Jak z powyzszego wynika, wszy-
stkie te metody nie wypetniajg warunkéw ustalonych
dla uzyskania dobrego potgczenia, a wykonane w ten
spos6b potaczenia nie moga by¢ jednakowej jakosci
dla wsz.ystkich rur. Przeprowadzone badania istotnie
wykazaty, ze rury rozwalcowane na $rednice wewnetrz-
ng wieksza od normalne; Srednicy gniazda o 0,8 mm,
posiadaty w rzeczywistos$ci rézne rozszerzenia. Praktycz-
nem tego stwierdzeniem moga znowu stuzyé rezultaty
rozwalcowania rur jednym z wymienionych sposobéw,
uzyskane przez F. FftecheFa przy budowie kotta
wodnorurkowego syst. Stirlinga. Robotnicy, ktérym po-
wierzono te odpowiedzialng prace wszyscy byli kwali-
fikowani. Po ukohczeniu walcowania przeprowadzono
probe wodng kotta, a w celu doszczelnienia rur, ktére
pociekty podczas préby, polecono je dowalcowaé. Oka-
zato sie, ze zamiast poprawy, stwierdzono zwiekszenie
iloSci rur nieszczelnych. Pociekty przytem rury, ktére
uprzednio wykazywaty catkowitg szczelno$¢. Naslepne
dowalcowanie dato réwniez niezbyt dobre wyniki.

Towarzystwo, w ktdrem pracujg autorzy opisywa-
nych tutaj badan (Detroit Edison Co), opracowato nowy
spos6b wykonywania potaczenia rur ze $cianami kotta,
niemal catkowicie odpowiadajgcy warunkom podanym
dla uzyskania dobrego potgczenia. Sposéb wykonania
oparty jest na tem, ze podczas drugiej fazy procesu wal-
cowania, cze$¢ rury poddana odksztatceniom wydtuza sie
w kierunku osiowym i to wydtuzenie, zalezne od stop-
nia rozwalcowania, stanowi miare jako$ci potaczenia
Zastosowanie tego rodzaju wykonania w praktyce wy-
maga tylko jednego dodatkowego przyrzadu, a miano-
wicie indykatora wydtuzen z odpowiednim uchwytem
do zamocowania go na rurze. W gniazdo wkfada sie
rure i podtrzymuje sie ja w potozeniu w jakiem ma
byé rozwalcowywnna, aindykator tarczowy (aby unikngé
wahan) przytwierdza sie na rurze w ten spodb, ze jego
uchwyt obejmuje potowe obwodu rury, stykajgc sie
z nig tylko w trzech punktach. Koniec igty indykatora
opiera sie o walczak, wzgl. S$ciane sitowa. Podczas
pierwszej fazy walcowania rysik indykatora porusza
sie w ptaszczyznie prostopadtej do osi podtuznej rury,
i troche ,skacze" wskutek nieréwnej powierzchni $cia-
ny kotta. Od chwili osiggniecia styku powierzchni rury
z gniazdem, ruch igty uspakaja sie, wskazujgc tem na
zakonczenie pierwszej fazy procesu walcowania. Podczas
dalszego walcowania wystepuje jnz osiowe wydtuzenie
rury, a igta indykatora zaczyna sie wysuwa¢ w sposéb
ciagly. Potrzebna wielko$¢ podniesienia igty indykatora,
ktéra okre$la prawidtowe wykonanie potaczenia jest
przyjmowana dla wszystkich rur jednakowa, co gwa-
rantuje réwnomierny docisk wszystkich rur. Ta wiel-
ko$¢ wydtuzenia osiowego rury zostata ustalona w dro-
dze empirycznej.

Badane potaczenia byty wykonane przez rozwal-
cowanie krotkich odcinkéw optomek (ok, 400 mm) w pty-
tach. Wymiary rur i grubosci ptyt podane sg na rys.
1i 2. KazJa ptyta posiadata jeden otwér nominalnej
$rednicy rury, wykonany identycznie, jak w $cianie
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kotta. Odcinki rur byty brane z tej samej rury, a swo-
bodny koniec kazdego odcinka zamknieto przypojonem
dnem. Plyty posiadaty odpowiednie potgczenia na $ruby
z rurociggiem, celem umozliwienia przeprowadzenia
proby wodnej. Zewnetrzne powierzchnie czesci zawai-
cowanycli rur czyszczono mechanicznie tarczg karbo-
rundowag, arury o $rednicy 83 mm i cze$¢ rur o Srednicy
102 mm dodatkowo jeszcze czyszczono zapomocg ptot-
na karborundowego Nr. 1. Walcowanie odbywato sie
walcéwka napedzang sprezonem powietrzem. Sredni-
ce rur i gniazd byly mierzone specjalnemi mikrome-
trami zaréwno przed walcowaniem, jak i po wyjeciu
rury z gniazda po prébie wodnej. Dla kazdej wielkosci
osiowego wydtuzenia rury wykonano trzy potaczenia
i w ten sposdb uzyskano 12 potgczen dla rur o$rednicy

51 mm w ptytach grubosci 32 amm, 12 potaczen rur
$rednicy 51 mm w tych samych ptytach, lecz z inng
gruboscig $cianki rury i t. d. Wydtuzenia osiowe rur
w miejscach walcowania byly mierzone indykatorem

tarczowym.

Wyniki tych prob zestawione sa na rys. 1i 2
Ci$nienie podczas préby wodnej przy ktérem wystepo-
wato naruszenie potgczenia w temperaturze pokojowej,
byto odczytywane w momencie, kiedy rura zaczynata
wysuwac sie z gniazda. Jak wida¢ na wykiesie pierw-
szym i drugim rys. 1 oraz na drugim i trzecim rys. 2,
warto$ci tego ci$nienia sa dosy¢ rézne dla danej wiel-
kosci osiowego wydtuzenia rury (rozrzucone punkty).
Nalezy to przypisa¢ tylko stopniowi oczyszczenia po-
wierzchni rur. Na pozostatych wykresach wyniki po-
miaréw sg juz mniej rozrzucone, co ttumaczy sie zasto-

sowaniem dodatkowego oczyszczenia koncéw rur przy
pomocy ptétna karborundowego.
Wielkos¢ luzéw (r6znice S$rednic) miedzy rura

i gniazdem w plycie, waha sie dos$¢ znacznie, jak to
wida¢ ze Siodkowycb czesci kazdego wykresu, gdzie
luz ten przedstawia réznice rzednych pomiedzy krzywa

poczatkowych $rednic gniazda i poczatkowych zew-
netrznych $rednic rur. Grubo$¢ $cianki rur zmniej-
atn
700 600
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550 A l 450
\ 500

025 Q50 Qs 100w 0.25 050 0,75 100 i
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51 51

50 50

d5 o050 0/5 100r 0,25 0,50 0/5 1,00 mm
mm
0,50 0.50

0,25

0

Q25 050 0,75 1,00 mm
Zmierzone wydiuzenie.

Q25 Q50 Q75 (00 mm
Zmierzone wydiuzenie.
Wyniki prob dla rury zew-
netrznej $rednicy 5lmm, gru- trznej $rednicy 5lmm, gru -
bosci scianki 4,36mm. zawal- bosci $cianki ~18mm, zawal-

cowanej w plycie grubosci cowanej w plycie grubosci

32mm." 32mm.
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Wyniki préb dla rury zewne-

Nr. 11
sza sie prawie proporcjonalnie do wartosci wydtu-
zenia, czego nalezato sie spodziewaé. Zwiekszenie
Srednicy gniazda nie ma juz tak wyraznej zalez,
nosci od wydtuzenia rury. Sciste okreélenie wtas-
ciwosci materiatu rur i ptyt nie byto przeprowadzane

dla wszystkich pomiaréw. Tylko dla préb, ktérych wy-
niki przedstawione sg na wykresie pierwszym i drugim
rys. 1 oraz drugim i trzecim rys. 2, okre$lano twar-
do$¢ materjatu rur i ptyt, przyczem okazato sie, ze we
wszystkich wypadkach rury byty twardsze niz ptyty t.j.
ich materjat posiadat wiekszg wytrzymato$¢ na rozer-
wanie niz materjat ptyty.

Omoéwiony sposéb walcowania rur potgczony
z kontrolg ich tcydiuzenia byt juz zastosowany w bu-
dowie szeregu kottow, w wiekszosci wypadkéw z do-
bremi wynikami. Zastugujg przedewszystkiem na uwa-
ge nastepujace wykonania. W kotle na 28 atn (Tren-
ton Chamie!), gdzie warto$¢ osiowego wydtuzenia rur
przyjeto réwng 0,5 mm, pierwsza préba wodna wyka-
zata tylko tzawienie nieznacznej iloSci rur, ktore to
tzawienie usunieto catkowicie po dowalcowaniu. W bu-
dowie dwéch kottéw na 100 atn (Ford Motor Company)
przyjeto wydtuzenie rur dla pierwszego Kkotta réwne
0,5 mm. Po pierwszej pr6bie trzeba byto dowalcowaé
do$¢ znaczng cze$¢ rur, W drugim kotle wydtuzenie to
przyjeto wieksze, a mianowicie 0,63 mm i kociot ten
wytrzymat prébe wodng bez Zzadnej nieszczelnosci.
W budowie dwéch kottdéw na 28 atn (Springwell Plant)
miato miejsce bardzo charakterystyczne zjawisko. Pod-
czas walcowania pierwszych rur indykatory nie dawaty
normalnych wskazadn wydtuzenia, a przeprowadzone
szczegbtowe sprawdzenie wykazato, ze otwory na rury
byty wykonane stozkowo. Po poprawieniu tych
otworéw7, wszystkie rury walcowano z wydtuzeniem
0,5 mm. Préba wodna wykazata nieznaczne nieszczel-
noéci w 25 miejscach, gdy tymczasem wszystkich pota-
czen walcowanych w kotle byto 1064. Nieszczelnos$ci te
zostaty usuniete przez dowalcowanie. Zastosowanie inne-
go sposobu walcowmnia rur, uniemozliwitoby wykrycie

400 NN
350 250
300 N 200
250 &" 150
200 100
0,25 Q50 0,75 1,001 Q25 050 Q75 100w
0,25 050 0/5 (00n 0.25 Q50 0/5 (00 mn
0/5
*
025 0,50 0,75 100mm 025 Q50 0/5 100mm
Zmierzone wydtuzenie. Zmierzone wydtuzenie.
Wyniki préb dla rury zewne- Wyniki prob dla rury zew-

trznej $rednicy 83mm,gru- netrznej Srednicy 83mm, gru-

bosci $cianki 4,76mm, zawat- bosci $cianki 4,76mm zawal-
cowanej w plycie grubosci cowanej w plycie grubosci

57mm. 25mm.

tirzywa.j- ciénienie prébne potrzebne do naruszenia polaczenia,

1 U-poczatkowa $rednica gniazda.

n  1d-poczatkowa zewnetrzna $rednica rury.

IV~zmiana grubosci Scianki rury.

U V- zmiana $rednicy gniazda .

Rys

1



Nr. 11

stozkowych gniazd, co mogtoby pociagna¢ za sobg po-
wazne nastepstwa w dalszej pracy Kkotta.

Szczelno$é i wytrzymatos$¢ potgczenia rur w $cia-
nie kotta przez ich rozwalcowanie, w znacznym stopniu
zalezy od przygotowania powierzchni rury i gniazda.

Q25 050 0/5 1,00 mm Q25 0,50 0/5 1jOO mrr,

Wyniki préb dla rury zew- Wyniki préb dla rury zew.
netrznej $rednicy 83mm, netrznej $rednicy 102mm,
grubosci Scianki3ISmm za- grubosci $cianki 5,56mm,
walcowanej w plycie grubos-

ci 25mm bosci 32mm.
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wie tych badan wydtuzenie to powinno wynosi¢ 0,5mm
dla jednej strony rury w miejscu zawalcowania. Trzeba
jednak podkresli¢, ze autorzy tych badan nie wyjasnili
wpitywu wszystkich czynnikéw, ktére wchodzg tu w gre.
Przedewszystkiem w badaniach tych nie zwrdcono uwa-

0,25 0,50 0/5 1,00 mm 025 050 0/0 1,00mm

Wyniki préb dla rury zew- Wyniki préb dla rury zew-

netrznej $rednicy 102mm, netrznej $rednicy 102mm,

grubosci $cianki 4/6 mm, grubosci $cianki 4,76 mm,
zawalcowanej w plycie gru- zawalcowanej w plycie gru«

bosci 57mm. bosci 25 mm.

Krzywa: /e cisnienie probne potrzebne do naruszenia polaczenia.

"3

IV-zmiano

poczatkowa $rednica gniazda.
za/\ngtrzm

grubosci s$cianki rury,

$rechica. rury,

« V-zmiano $rednicy gniazda.

Pys.2

Najbardziej wytrzymatem bytoby potaczenie zapomoca
gwintu, a najmniej — w wypadku polerowanych po-
wierzchni rury i gniazda. Wytrzymatos$¢ innego rodzaju
potaczenia bedzie sie znajdowa¢ pomiedzy temi dwoma
skrajnemi wypadkami i tak np. autorzy badan ustalili
nastepujace wyniki prob dla rury o $rednicy 91,2/101,5mm
i ptyty o grubo$ci 57 mm. Dla potaczenia rury z plyta
na gwint o 25 nitkach na 1" catkowita sita naruszaja-
ca to potgczenie wyniosta 6i i czyli obcigzenie obwo-
dowe odniesiono na 1 cm obwodu nominalnej $rednicy
rury a = 1690 kg/cm. Dla potaczenia rury przy jej oczysz-
czeniu wykonanem normalnie sposobem podanym wy-
zej, sita ta wynosita 21,1 t, czyli obcigzenie obwodowe
odniesione na 1 cm obwodu nominalnej $rednicy rury

0= 662 kglcm.
Wptyw wiasciwosci materjatu rury i $ciany kotta
oraz rowkow wytoczonych w gniezdzie na jako$¢ tego

rodzaju potgczen nie jest jeszcze zbadany. Dla wyjas-
nienia tych zaleznos$ci istnieje duze pole do prac do-
Swiadczalnych.

Czesto spotyka sie zapatrywanie, ze szczelnos¢
1 wytrzymato$¢ potaczenia rur w Scianie kotta zalezy
cze$ciowo od rozszerzenia wystajacego kornca rury i je-
go wywiniecia. W rzeczywisto$ci wywiniecie to, chociaz
zabezpiecza rure od wysuniecia ze $ciany kotta, jednak
nie ma wyraznego wptywu na szczelno$S¢ potacze-
nia. Wyjmowanie walcowki z rury po skoriczonem wal-
cowaniu, zawsze odchyla wywiniecie wzgl. rozszerzenie
konca rury na kilka setnych mm i dlatego wywiniecie
to nie moze wptywac na szczelno$¢ potaczenia

Wyniki badan przeprowadzonych przez Fischer’a
i Cope streszczajg sie do ustalenia niezbednego osio-
wego wydtuzenia dla uzyskania dobrego potgczenia rur
ze $ciang kotta zapomocg rozwalcowania i na podsta-

gi na zalezno$¢ jaka istnieje miedzy zmniejszeniem
grubosci $cianki rury ijej wydtuzeniem, jak rowniez gru-
boscig $cianki rury i szerokoscia pasa walcowanego.
Miedzy temi wielkoSciami mozna ustali¢ prostg zalez-
no$¢ na podstawie geometrycznego ujecia proeesu wal-
cowania rury w $cianie kotta, jak to wynika z rys. 3.

1 — szeroko$¢ walcowanego pasa,

Z — osiowe wydtuzenie pasa w jedng strone,
b — poczatkowa grubos$é Scianki rury,’

B — zmniejszenie grubosci $cianki rury.

Rys. 3
Przekr6j walcowanego pasa rury, prostokat wykreslony
linja ciagta — przed walcowaniem, linjg przerywang —
po walcowaniu.

Wychodzac z zatozenia statej objetosci materjatu,
przed i po walcowaniu, mozna przyjaé, ze ptaszczyzny
obu prostokatéw na rys. 3 sg rowne: (/42X). (b—23) = | ,bii

skad X = - 1 ; z wzoru tego wynika, ze
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kontrolowane wydtuzenie rury przy jednakowem zmniej-
szeniu grubos$ci $cianki jest wprost proporcjonalne do
szeroko$ci walcowanego pasa i prawie odwrotnie pro-
proporcjonalne do grubos$ci $cianki rury. Nastepnie nie
zwrécono nalezytej uwagi na badania A. Thum’a i Jaut-
sch’a ©), ktére stwierdzity, ze wytrzymatos$¢ i szczelnos$é
potaczenia rur w $cianie kotta zalezy przedewszystkiem
od gniazda, ktérego rozszerzenie zmienia sie znowu za-
leznie od witasciwosci materjatu rury i $ciany kotta.

W zwigzku z tein, ustalone wydtuzenie rury
0,5 mm dla jednej strony, ktére ma gwarantowa¢ dobre
potaczenie, musi by¢ jeszcze sprawdzoue przez fabryki
budujace kotty droga prob, uwzgledniajac przytem
wiasciwosci materjatu zaréwno rur, jak i $cian kotta,

W.

Benzyna polimeryzacyjna 2).

Pod nazwg ,Polymer gas“ rozpoczeto w Stanach
Zjednoczonych Ameryki Pdinocnej produkcje benzyny
z gazéw krakowych. Nowa metoda zyskata sobie roz-
gtos rowny rozgtosowi opracowanej przed kilkudziesie-
ciu laty metody krakowej (destylacja rozktadowa ropy).
Polega ona na zamianiekilku molekut Izejszych na jed-
ng molekute ciezszg gatunkowo. Proces ten zachodzi
pod wysokiem ci$nieniem i przy wysokiej temperaturze.
Nie kazdy gaz krakowy nadaje sie w réwnej mierze do
przerobu. Najodpowiedniejsze bedg gazy zawierajace
nienasycone weglowodory. Z tego tez powodu nie udato
sie dotychczas przerabia¢ na benzyne w skali prze-
mystowej, gazéw ziemnych wystepujacych w Ameryce
P6tnocnej w ogromnych ilosciach.

Prace badawcze, ktére doprowadzity do ustalenia
sposobu postepowania prowadzone byty od diuzszego
czasu przez Standard Development Co. (Standard Oil Co.,
New Jersey), Standard Oil Co. of Indiana, Texas Corp..
Philipps Petroleum Co., Universal Oil Products Co,
(Koninklijke Shell; Standard Oil Co. of California, wtas-
cicielka patentu postepowania krakowego metoda
Dubbs’a), Pure Oil Co., Alco Products Co i Anglo - Ira-
nian Oil Co.

Cztery wymienione na wstepie przedsigbiorstwa
zatozyty organizacje p. n. Potymerizalion Process Corp.
w celu eksploatacji nowej metody i wymiany licencyj.
Produkcje przemystowa rozpoczeta Philipps Petroleum
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Co, ktéra produkuje dziennie 1000 barreis benzyny
w Borger, Tex. Standard Oil Co. of Indiana buduje in-
stalacje na 2000 barreis w Texas City. Okoto 18 innych
instalacyj znajduje sie w trakcie budowy.
Benzyna polymeryzacyjna w mieszankach z inne-
mi benzynami daje produkt odznaczajacy sie wiasnos-
ciami przeciwstukowemi. Mieszanki takie osiggajg licz-
be oktanowg od 100 do 125. Czysta benzyna polimery-
zacyjna posiada liczbe oktanowa od 78 do 82.
Opracowane sg dotychczas trzy metody postepo-
wania, a mianowicie :
1. Metoda wysokiego cisnienia w ktérej proces
odbywa sie pod ci$nieniem od 14,1 do 140,6 atn
i przy temperaturze od 425 do 5800 C.

2. Metoda niskiego cis$nienia: od 3,5 do 14,1 atn-
od 500 do 8500 C.

3. Metoda katalizacyjna: od 10,5 do 14,1 atn; od
230 do 2600 C.

Zastosowanie przemystowe znalazta jak dotych-
czas metoda katalizacyjna. W zaleznos$ci od gatunku
gazow krakowych wydajnos¢ benzyny wynosi od 0,4
do 1,2 Lz 1 m3gazu. Przy catkowitym przerobie znaj
dujacych sie w Ameryce Pdinocnej do dyspozycji gazéw
krakowych nowa metoda pozwoli wyprodukowaé do
40 miljonéw hl benzyny. Produkcja benzyny zapomocg
metody krakowej wynosita w r. ub. ok. 300 mil. hl.

Gdyby juz w 1934 r. wyzyskane zostaty catkowi-
cie gazy krakowe, produkcja benzyny w Stanach /.je-
dnoczonych przedstawiataby sie jak nastepuje :

Produkcja Liczba Udziat
1934 r. Udziat w % %
w 1000 barr. oktan®°- w <y of przy
po 159 1 wa 0 0 polimer.
banzyna rafinacyjna 206486 55 48,5 45,5
benzyna krakowa 182443 68 42,4 40,0
benzyna z gazu ziemn. 37217 80 8,7 8,0
(beuzyna polimeryz.) (295001 t80) — (6,5)
454646 100,0  100,0

W najblizszej przysztosci spodziewaé sie nalezy
produkcji 10 miljonéw barreis benzyny polimeryzacyj-
nej. Metoda krakowa podniosta wydajno$s¢ benzyny
z 16,9% do 44$% w stosunku do przerobionej ropy Me-
toda polimeryzacyjna moze spowodowaé podobny prze-
wrét w produkcji benzyny z chwilg gdy uda sie ustali¢
sposoby przerobu nietylko gazéw krakowych ale
i gazéow ziemnych. Woéwczas przeréb gazéw ziemnych

z jednego jedynego pola gazowego Ameryki Péinocnej,

) Archiv fur Warmewirtschaft Nr. 12 — 1930. . 3 L

?) wg. Frankfurter Zeitung z du. 29. X. 193% rpola Panhandle, moze pokry¢ cate amerykanskie
Nr. 552/3. zapotrzebowanie na benzyne w ciggu wielu lat. jk.
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