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ROZCHOD CIEPLA W PIECU SZKLARSKIM.

Jednym z najpowazniejszych czynnikow
wptywajacych na cene wyprodukowanego
szkta jest paliwo, stanowi ono przecietnie oko-
to 25% kosztow wilasnych. Kazda nawet pro-
centowo niewielka oszczedno$¢ w zuzyciu weg-
la ma wiec zasadnicze znaczenie.

Bilans cieplny uktadu pieca szklarskiego
ma na celu wskazanie zrédet najpowazniej-
szych strat, ile ciepta potrafimy uzyskac i
czesto pozwala wnioskowaé jak zwiekszy¢ wy-
dajnos¢, a zmniejszy¢ niepotrzebne straty.

Dane bilansu cieplnego nie sg, tatwe do
ustalenia, oboli wielkosci doktadnie znanych,
lub dajagcych sie ustali¢ z zadawalajagca do
ktadnoscia, jak zuzycie paliwa, wszelkie wy-
miary uktadu piecowego, sktad gazéw, a nawet
temperatury w poszczegolnych punktach, na-
potykamy na znaczne trudnosci przy wylicze-
niu ilosci ciepta potrzebnego do wytopienia
szkta.

Musimy tu znac¢ ciepto rozktadu surow-
cow (NasCO-i, CaCOs) i odparowania wilgoci,
dalej ilos¢ kalorii potrzebng, do podegrzania
szkla do odpowiedniej temperatury i cho¢ ciep-
to witasciwe wielu szkiet zostato doktadnie zmie-
rzone — nie znamy ciepta wilasciwego topig
cych sie surowcoéw; dalej, trudno jest okresli¢
jakie ilosci ciepta pochtania proces sklarowa-
nia szkia.

W dalszym ciggu nietatwo jest zmierzy¢
objetos¢ gazoéw, przeptywajacych w poszcze-
golnych punktach pieca; zawsze przez nie-
szczelnosci scian i czesto przez otwory pieco-

we dostaje sie do $rodka ,fatszywe" powie-
trze.

angielskich, pomiary ustalajgce bilans cieplny
pieca wannowego.

Produkowane szkio przeznaczone byto do
catkowicie automatycznego wyrobu zaréowek
elektrycznycli (automat Westlake), pojemnosc¢
pieca 50 i, produkcja tygodniowa 55 t, tem-
peratura topienia szkita — 1390° C, maszyna
czerpie w temp. 1150°..

Rozchéd ciepta w piecu szklarskim.

Zuzycie wegla wynosito 48 ton/tydzien;
gaz otrzymywany w generatorze Morgana
(jest to generator o niewielkiej stosunkowo
powierzchni zgazowania, ale duzej wydajnos-
ci, dzieki ciggUmu mieszaniu tadunku!).

Wyniki pracy ksztattujg .sie nastepujaco:
za 100% przyjeto ciepto zawarte w weglu ta-
dowanym do generatora.

Straty w generatorze.
(a) przez prom. i konw. z ge-

neratora ... 19.8%
Obliczenie strat ciepta przez promienio- (p) przez prom. i konw. z prze-
wanie i konwekcje oparte na empirycznych wodéw do wentyla zwrot-
wzorach, dalekie jest od doktadnosci. NGO e ete et e e e e eeeeeeeee e, 2.5% 223%
Trudnosci te jednak i niedoktadnosci nie Ciepto potrzebne, do
znieksztatcajg bilansu cieplnego, ktéry wypet- otrzymania szkta.
nia swe zadanie, wskazujac przyblizone war- (a) na przeprowadzenie reak-
tosci i kierunki rozchodu ciepta. (o3 Y [ 0.3%
H. S. Y. Gili % przeprowadzil, w jednép) na podgrzanie do temp
z wiekszych i nowoczesnie urzadzonych hut pracy (1150°) .. 0-1%
(b') na podgrzanie do temp.
" Journ, Soc. GI. Techn. 319, 19, (1935) topienia (1390°%...cccccevnininnnnnn.. (7.4%) 6.4%
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Straty w piecu

(a) przez prom. i konwekcje

ze Scian pieca 25.7%

(z tego przez sztuczne chto

dzenie powierzeni,) (14.5%)
(b)y Zzdna ..o 4.2%
(c) z otworu roboczego . 0.9%

Cd) ze sklepienia

(ej niewliczone straty z kg

Pi€liaiiiii s 3. b0 37.2%
Straty w regeneratorze.
(a) z regeneratorow przez

protn. i KONW.......coovvveinennns 4.9%
(b) z kanatow doprowadzaja-

cyCh.oo 2.2% 7-1%
Straty kominowe.
(a) w kanatach........................ U.1%
th) do komina.....ccccoeeienenn.e. 13.6% 24.1%

Razem 97.7%

Suma rozchodu bliska 100% wskazuje na
dobry wynik pracy, poniewaz zadna z da-
nych nie byta okreslona jako dopetnienie
do 100.

Widzimy wiec ze zaledwie 6.1% ciepta zo-
staje spozytkowane do wtasciwego celu (bio-
rac pod uwage temperature szkta juz oziebio-

nego do warunkow roboczych) — reszte sta-
nowig .straty.
Graficzne przedstawienie tych danych

(rys. 1) wskazuje na wielkie znaczenie regene-
racji — 73% ciepta spalanego wegla uchodzi z
pieca z gazami odlotowymi dzieki regeneracji
41% zawraca spowrotem. Generatory pracowa-
ty dobrze z wydajnoscig. 57% (stosunek odzy-
skanego ciepta w podgrzanych gazach do
ciepta zawartego w gazach spalinowych
opuszczajacych piec.

Ciekawe jest zestawienie tych danych z
wynikami innych badaczy?2).

Badania przeprowadzane byly w réznych
piecach i o réznym paliwie, dajg wiec wska-
zowke jak zmienia sie. wydajnos¢ pieca w za-
leznosci od jego wielkosci, produkcji i rodza-
ju paliwa.
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Wartosci podane sg w procentach zawar-
tosci cieplnej gazu przy torterze (zaworze
zwrotnym).

Najwyzsza wydajnos¢ pieca li-go niewat-
pliwie jest do zawdzieczenia jego duzej pro-
dukcji (100 t szkia dziennie) i tu nalezy pa-
mieta¢, ze maksymalna produkcja mozliwa do
osiggniecia z danego pieca idzie w parze z naj-
wieksza jego wydajnosciag cieplna.

Mate straty w regeneratorze pieca I-go
nie sg niczym nadzwyczajnym, bowiem jedy-
nie powietrze byto tu podgrzewane (gaz ko-
ksowniczy), wydajnos$¢ regeneratora wynosi-
ta w tym wypadku tylko 28%.

Jak wida¢ z zestawienia
chodu ksztattujg sie podobnie:
pieca s$rednio 10 — 15%

kierunki roz-
wydajnosé

straty przez promieniowanie i konwekcje
50 — 60%;

straty kominowe 30 — 40%;

Zgodnos$¢ ta jest tym cenniejsza, ze wyni-
ki osiggniete byty w réznych krajach (Anglia,
Niemcy, St. Zjedn.) i przez réznych badaczy.

Najwiecej ciepta ucieka bezposrednio z
pieca przez promieniowanie i konwekcje z
powierzchni zewnetrznej. Zdawatoby sie ule
prostszego jak zapobiec temu daj ,c odpowied-
nio gruba, warstwe izolacji. Jednak szkio ata-
kuje silnie wytozenie ogniotrwate pieca, tak
fizycznie, jak i chemicznie, korozja ta w bar-
dzo silnym stopniu wzrasta z temperatura;
jesli sciana nie jest izolowana to spadek tem-
peratury na jednostke grubosci $ciany jest
znaczny, szkio przenikajgce porami wgjtab og-
niotrwatego bloku zastyga, jesli natomiast
Sciane zaizolujemy to spadek temperatury
wpoprzek bloku bedzie powolny i szkio moze
wedrowac¢ gteboko, ciagle ptynne i reagujace
z materialem ogniotrwatym. Tak wiec nie-
witasciwe izolowanie w znacznym stopniu
skréci¢ moze zycie pieca — oszczednos$¢ na pa-
liwie zupetnie sie wtedy nie optaci.

Natomiast przez izolowanie sklepienia,
ktére ne ulega bezposredniemu dziataniu ko-
rozyjnemu szkia, w przypadku pieca VI-go, o
potowe zmniejszono straty ciepta tg droga;

A E é) dW- MUUEUCSieFfeh Glastechn. Ber. 188,“(7(1929'/30) nalezy tez zwrdéci¢ uwage, ze straty ze Scian
s sy e ana' Clasiens, a4 Oy regeneratorow i kanaiow doprowadzajacych
10 (1932). R. Dralle i G. Keppeler, Die Glasfabrikation, byty niewielkie (9,1%), dzigki dobrej izolacji.
387, 528, 1, Berlin (1926). Jedli sciany pieca izolujemy, a jednocze$-

1 n i v ) Vi

Pojemno$¢ pieca t. 346 300 55

Produkcja szkta t/dzien 19 100 — — - 7
Rodzaj paliwa gaz koks. gaz ziemny gaz generat. gaz generat gaz general. gaz generat.

Rodzaj produkcji szkto szkto szkio szkto szkto zarowki

taflowe szybowe szybowe taflowe szybowe elektryczne

Wydajno$é pieca 9% Y% 10.0 19.1 11.5 12.8 18.0 7.9

Straty przez prom. i konw. 9% 9% 61.0 62.6 50.0 54.5 50.3 57.1

(a) z pieca % % 57.8 50.6 38.0 - 46.2 48.0

(b) z regeneratoréw 9 Y% 3.0 12.0 12.0 — 4.1 9.1

Straty kominowe % % 29.0 18.3 38.5 32.7 31.7 32.0
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nie bedzie sztucznie chtodzi¢ powietrzem,
lub wodg (we wbudowanych przewodach) to
ciepto pobrane przez czynnik chtodzacy moz-
na wykorzysta¢, np. wode uzy¢ do zasilania
kotta.

Boucher we Francji zastosowali podwdjne
sklepienie, wtdérne powietrze przechodzac po-
miedzy dwoma Scianami podgrzewa sie — jest
to wiec rodzaj rekuperacji. W Niemczech
prébuja nad sklepieniem zawiesza¢ wezowni-
ce z ptynagcag wodg i tg, droga odzyskac¢ czesc
ciepta promieniujgcego z pieca.

Straty kominowe réwniez mozna zmniej-
szyC przez czesciowe wyzyskanie ciepta do
innych celow.

Gazy spalinowe opuszczajg regenerator
w temperaturze 500" — 600° C, a rekuperator
nawet powyzej 600°, dla uzyskania naturalne-
go ciggu gazy w kominie muszag mie¢ okoto
300" — mozna wiec oziebi¢ gazy od 500° do
300" np. w systemie kotta wodnorurkowego na
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niskie cisnienie, lub podgrzewajac wode. Na-
lezy tu jednak zachowac¢ umiar, zbyt silne ozie-
bienie gazéw utrudni witasciwe prowadzenie
pieca i moze zajs¢ potrzeba zastosowania
sztucznego ciagu.

W przypadku pieca V-go wykorzystano
ciepto gazow odlotowych, tak ze z 32% ciepta
zawartego w weglu, ktére uchodzi z gazami

z regeneratora, odzyskuje sie 11,5%, zmniej-
szajac straty kominowe do 20.5%.

'Trzeba pamieta¢ ze wspomniane wyzej
wyniki osiggano w duzych piecach wanno-
wych ze znaczng produkcja szkia — pobiera-

nego szybko przez automatyczne maszyny; w
Polsce przy naogét mniejszej produkcji szkia
z jednego pieca (potautomaty i reczna praca)
wydajnos¢ cieplna piecéw prawdopodobnie
nie osiaga 10%.

W przypadku piecow donicowych o nie-
wielkiej i periodycznej produkcji szkia, wy-
dajnosc¢ cieplna wynosi zaledwie 2 — 4%.

PARA, CZY WODA GORACA POD CISN,IENIEM
DO CELOW GRZEIJNYCH Z SZCZEGOLNYM
UWZGLEDNIENIEM PRZEMYStU WLEOKIENNICZEGO.

Jako czynnik przenoszacy ciepto, potrzeb-
ne w procesach fabrykacyjnycli powszechnie
uzywang jest para wodna. Czynnik ten zostat
narzucony niejako od chwili, gdy przez wpro-
wadzenie maszyny parowej zmechanizowano
przemyst na wielkg, skale. Stawiano kotiow-
nie wysokoprezne dla napedu maszyn paro-
wych i kottownie niskoprezne dla pokrycia
zapotrzebowania ciepta. Nastepnie w dobie
stosowania wysokieji cisnien w zmodernizo-
wanych instalacjach para o wysokiej preznos-
ci oddaje lwig czes¢ swego cisnienia w silni-
ku parowym, stwarzajgc moc, aby nastepnie
oddac¢ reszte swego ciepta, w poziomie niskie-
go cisnienia, procesom fabrykacyjnym.

W instalacjach s$rednich i matych odbiér
pary z silnika parowego ogranicza sie do se-
zonu zimowego, kiedy odbierana para stuzy
do ogrzewania pomieszczen; istnieje wresz-
cie duzo takich instalacji, ktére zapotrzebo-
wanie mocy pokrywaja z sieci, a kottownia
Produkuje ciepto tylko dla fabrykacji. Zawsze
jednak czynnikiem przenoszgcym to ciepto
jest para wodna.

Zgtoszono szereg patentow kilku firm, kto-
re wprowadzajg zamiast pary wodnej, jako
czynnik obiegowy wode goraca, t j. powyzej
100° C pod cisnieniem odpowiednio wysokim,
by utrzymac¢ jag w stanie cieklym. System ten
posiada duzo zalet i pocigga za sobg daleko
idgce konsekwencje w ruchu fabryki.

Trzeba wpierw zwr6ci¢ uwage na wias-
nosci fizyczne wody goracej i pary wodnej,
a w szczegoOlnosci na zawartos¢ cieplng 1 m3

kazdego czynnika. Do tego celu postuzy naste-
pujaca tabelka.

Ciezar Ciezar Zawarto$é ciepl.
cisn. p;eymfa‘s_ ngy piry Kal/m3
ata °C kglm-' kg/m* wody pary

1 119,6 944 1,107 112905 716
5 158,1 909 3,104 144894 2048
10 183,3 883 5,516 163993 3658
20 215,6 845 10,31 185224 6888
224 374 322,6 322,6 156396 156396

Z tabeli tej widocznym jest, ze np. przy
ci$nieniu 10 at zawartos¢ cieplna 1 m3 wody
jest 45 razy wieksza niz zawartos¢ cieplna tej
samej objetosci pary. Juz ten wzglad daje
duzo do myslenia, gdyz szukajac czynnika do
transportu ciepta, rozglagdamy sie za takim
czynnikiem, ktéry najwiecej ciepta miesci w
jednostce objetosci. Jest to waznym ze wzgle-
du na przekréj rurociggéw. Niestety dziata tu
tez inny wzglad przemawiajgcy na nieko-
rzy$¢ wody. Oto szybkos$¢ przeptywu wody
musi by¢ okoto 10 razy mniejszg niz dopusz-
czalna dla pary. Z powyzszej tabeli tatwo
mozna jednak wywnioskowaé, ze mimo to
przekrdj rurociagéw wodnych wypada mniej-
szy, niz parowych w granicach cisnien, nor-
malnie uzywanych w ogrzewnictwie.

Przed szczeg6towym zestawieniem wad
i zalet, rozpatrzmy zasadniczy schemat insta-
lacji wodnej. Podstawg pozostaje kociot pra-
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cujacy pod cisnieniem z ta réznicg, ze zamiast
pary odbiera sie z niego wode. Dostaje wiec
dwa krécéce, z ktérych jednym doptywa don
ochtodzona woda, drugim odptywa goraca.
Poza tym budowa kotta jest niezmieniona. Go-
ragca woda ptynie do miejsc zapotrzebowania
ciepta, nastepnie w zamknietym obiegu wraca
do kotta. Dla utrzymania tego obiegu i poko-
nania oporu przeptywu stuzy pompa przeto-
kowa. Schemat jest prostszy, niz przy parze,
bo odpadaja garnki kondensacyjne i stuzace
im odgatezienia rurociggoéw. SieC rurociggow
grzejnych wraz z kottem stanowi duzg pojem-
nos¢ wodna trwate zapeiniong wo6.3. Zmiany
objetosci tej wody, wywotane zmiang jej tem-
peratury, wchtania przestrzenn parowa w kot-
le, ktéra pozostaje po dawnemu.

Jezeli wzigé pod uwage przeprowadzony
na wstepie podziat ze wzgledu na gospodar-
ke sitowo - cieplng, to odrazu trzeba powie-
dzie¢, ze zastosowanie systemu wodnego ogra-
nicza sie gtownie do tych fabryk, ktore bio-
rg moc z sieci, a wytwarzajg same jedynie
ciepto dla fabrykacji.

Istniejg wprawdzie instalacje, w kto-
rych kociot daje pare wysokoprezng do silni-
ka, a pare odbierang z silnika zamienia sie w
wymiennikach cieplnych na wode goraca, ale
sg to instalacje skomplikowane i niewygodne
w ruchu. Zatozeniem dla wprowadzenia syste-
mu wodnego jest przekonanie, ze prad z sie-
ci jest dostatecznie tani i wygodny, by go nie
optacato sie produkowa¢ w wiasnym zakta-
dzie, ze natomiast gtéwny nacisk nalezy po-
tozy¢ na osiagniecie ogo6lnej ekonomii cieplnej
przez nalezyte dostosowanie ilosci ciepta do-
starczanej procesom fabrykacji, do tej ilosci,
ktdérej one rzeczywiscie potrzebujg, jednym
stowem przez polepszenie sprawnosci cieplnej
samych procesow grzejnych.

Para, jako czynnik grzejacy, ma roézne
wady. Transport pary odbywa sie kosztem
spadku cisnienia, cisnienie za$ pozostaje w
Scistym zwigzku z temperaturg. W ogrzewa-
niu chodzi nam o temperature, a musimy ope-
rowac¢ cisnieniem. Jezeli zdata od kottowni
jest miejsce zapotrzebowania ciepta, to ko-
ciot musi by¢ trzymany na cisnieniu, odpo-
wiednio wiekszym dla pokrycia tej odlegtos-
ci, podczas gdy grzejniki w poblizu kottowni
muszg otrzymywac¢ pare zdlawiona, a wiec
przewaznie przegrzang, gorzej oddajgca ciep-
to. Wszelkie zanieczyszczenia pary przy ogrze-
waniu bezposrednim, a szczeg6lnie smary mo-
ga by¢ dla produkcji katastrofalne.

Jak powiedziano wyzej w systemie wod-
nym kociot pozostaje jak dawniej, kotiem z
przestrzenig parowg z tg roznica, ze nie od-
biera sie z niego pary tylko wode goraca. Wy -
dajnos¢ cieplna kotta jest przy takiej pracy
wieksza. Jezeli odbiera sie z kotia pare, two
rza sie na powierzchni ogrzewalnej banki pa-
ry, utrudniajgce przeptyw ciepta od spalin do
wody, a cyrkulacja wody w kotle jest wywo-
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tywana (poza specjalnymi konstrukcjami) je-
dynie roéznica ciezarow witasciwych wody i
mieszaniny wody z para. Jezeli zas$ odbiera
sie z kotta wode, woéwczas banki parowe nie
powstajg z powodu silnej przymusowej cyr-
kulacji wody, ktéra réwnoczesnie polepsza
wspotczynnik przewodnictwa. Wezmy dla
ilustracji tego kociot plomienicowy 100 to- p.o.
o zawartosci wody okragto 10 to3 Kociot ta-
ki normalnie odparowuje 2200 bg/godz, czyli
dla zmiany jego zawartosci wodnej potrzeba
4,5 godziny. Pracujgc odbiorem wody z kotia
otrzymujemy obraz zupeinie inny: 2200 kg
pary (10 at), stanowi okoto 1460 000 Kal.
Przyjmujmy, ze woda gorgaca ochtadza sie w
fabryce o 50° C; tylez ciepta musi by¢ oczy-
wiscie wytworzone w kotle, czyli przy tej sa-
mej produkcji cieplnej kotta trzeba przez ko-
ciot przettoczy¢ blisko 30 m3 wody. W ciggu
godziny wiec objetos¢ wodna kotta zmienia
sie trzy razy, zatem cyrkulacja jest 13,5 razy
szybsza. Jest wiec prawdopodobnym, ze wy-
dajnosc¢ i sprawnos¢ kotta wodnego sg wyzsze.
Kociot pracuje woda czystg, zatem czyszcze-
nie kotta odpada i konserwacja jest lepsza.

Pompa przettaczajaca jest specjalnej kon-
strukcji i wykonana z specjalnych materia-
téw. Poniewaz zapotrzebowanie ciepta, o co
zatem idzie ilosci przettaczanej wody jest
zmienne, wiec zasadniczo potrzebnym jest zes-
po6t przynajmniej dwu pomp, ktérych dymen-
sjowanie ma zasadnicza wage, by pompy pra-
cowaty ekonomiczng wydajnoscig.

Odnosnie zalet samego oddawania ciepta
przez wode gorgca, to najwazniejsze z nich
sa: moznos$¢ szeregowego taczenia miejsc za-
potrzebowania wg. potrzebnych temperatur,
duza pojemnos¢ cieplna catego zespotu grze-

jacego i tatwo ¢ regulowania zadanych tem-
peratur. Systemy tej regulacji sg ochronione
patentami. Polegajg one na tej zasadzie, ze

wode rurociagu doplywowego miesza sie w
odpowiednim stopniu z woda powrotng, t j.
ochtodzong. Proces oddawania ciepta przez
wode ma ponadto analogiczne zalety w po-
réownaniu do grzania parg, jak proces pobie-
rania ciepta przez wode w kotle wodnym w
poréwnaniu do odparowywania w kotle pa-
rowym: cyrkulacja wody wymuszona dziata-
niem pompy stwarza lepsze warunki przepty-
wu ciepta; w obrebie catej powierzchni,
wzglednie objetosci ogrzewanej utrzymuje sie
jednakowa temperatura. Wreszcie woda go-
ragca nie ma tego zwiazku miedzy cisnieniem
a temperaturg jak para; nie zachodzi wiec po-
trzeba budowy oddzielnych rurociggow i trzy-
mania kottéw, czy przewoddéw o réznych cis-
nieniach. Decydujgcym jest cisnienie, odpo-
wiadajgce najwyzszej zadanej temperaturze;
woda o tym ci$nieniu moze mie¢ wyregulowa-
na kazda dowolng temperaturg nizsza.

Jezeli chodzi o ogrzewanie pomieszczen,
to prowadzenie przewodoéw wodnych jest zaacz-
nie uproszczone. Nie trzeba liczy¢ sie z rézni-
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cami poziomow i potozeniem grzejnikéw, Od-
padaja urzagdzenia i przewody kondensacyj-
ne. Mozna uzy¢ do ogrzewania wode powraca-
jaca z grzejnikéw fabrycznych, gdyz posiada
ona temperature zwykle wyzszg od 100°. Ru-
rociggi stale napetnione woda podlegaja
niniejszemu rdzewieniu, niz wtedy, gdy reszt-
ki skroplin w nich stykajg sie z powietrzem.

Niestety znajdujg sie zwykle takie miej-
sca w fabrykacji (bebny, kalandry), w kto-
rych bezwzglednie musi by¢ zastosowana pa-
ra np. z powodu ciezaru wody. Wtedy pare te
trzeba wytwarza¢ _w wymiennikach ciepl-
nych, postugujac sie, jako czynnikiem grzej-
nym goracg woda lub pobiera¢ jg z kotla,
wzglednie przez rozprezanie goracej wody.
Oczywiscie traci sie wtedy te korzysci, jakie
wynikajag z zamkniecia obiegu wody. Strate
wody trzeba uzupetniac.

Jedng z zalet systemu wodnego jest ta,
ze sie¢ rurociggéw wraz z kotiem stanowi za-
sobnice cieplng. Do tego zespotu mozna tatwo
wiaczy¢ stare kotty, jako cieplarki, zwieksza-

jac w ten spos6b wydatnie zakumulowane
ciepto. Przy silnie wahliwych obcigzeniach
cieplnych farbiarni ma to duze znaczenie,

tizczyty obcigzenia odbijajg sie na kotle tylko
w ten sposéb, ze do kotta doptywa woda o
nizszej temperaturze. Natomiast cisnienie po-
zostaje bez zmiany i uktad temperatur zmie-
nia sie w matych granicach. Wyréwnanie ob-
cigzenia kottowni powoduje, ze kottownie sil-
nie przecigzone, jako parowe, jako wodne pra-
cujg lekko, a nawet ilo$¢ kottéwilczynnych mo-
ze by¢ zmniejszona. W przemysle wiékienni-
czym jest duze zapotrzebowanie na wode go-
ragca (krochmalarki, bielnik, farbiarnia, my-
cie). W istalacji parowej wiele godzin przed
poczatkiem pracy podpala sie kotty i wczes-
niej przychodzacy robotnicy, musza nagrze-
waé poszczeg6lne aparaty i maszyny, uru-
chamia¢ podgrzewanie wody uzytkowej i
przez wolne otwieranie wentyli nagrzewac sa-
le. W systemie wodnym wszystkie te czynnos-
ci przygotowawcze albo stajg sie zbedne wo-
bec pogotowia cieplnego cieplarek, albo prze-
suwaja sie na godziny nocne, jezeli chodzi o
wode uzytkowg. Mianowicie woda z kotta cyr-
kuluje w' nocy przez system grzejny, umiesz-
czony w zbiorniku z wodg uzytkowag. Trzeba
jednak zaznaczyé¢, ze zalety uktadu z duzym
zasobem ciepta przestajg dziata¢, jezeli fabry-
ka pracuje nieregularnie np. dwa lub trzy
dni w tygodniu. Oczywiscie dokiadna izola-
cja bytaby tu rzecza duzej wagi; mimo niegj
jednak niepodobna uniknga¢ sporych strat na
promieniowanie, a bezwtadnos¢ cieplna syste-
mu o duzej pojemnosci tworzytaby nowe trud-
nosci ruchowe. Nie mozna tez poming¢ milcze-
niem, ze wprowadzenie systemu wodnego w
farbiarni rowna sie przejsciu od powszech-
nie stosowanego ogrzewania bezposredniego
kuf parag do posredniego przez grzejniki wod-
ne. Ogrzewanie posrednie jest korzystnym
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przez to, ze rozczyn farby nie zmienia sie
przez rozrzedzenie go skroplinaini. Ponadto
wg. badan Prof. Eberle ilos¢ ciepta dostar-
czana farbiarniom parowym przewyzsza Kil-
imki otnie ich wilasciwe zapotrzebowanie.
Dzieje sie to dlatego, ze robotnik $pieszy sie
z zagotowaniem rozczynu farby i dopuszcza
pare jeszcze wtedy, gdy potrzebna tempera-
tura jest juz dawno osiggnieta, w ten sposoéb
pow 'luje silne opary, ktére sa strata cieplng
farb¢irni. Ogrzewanie posrednie, zwilaszcza
wodne mozna tatwiej zautomatyzowac i unie-
zalezni¢ od obstugi.

Znalaztem w literaturze takg kalkulacje
ekonomii: przyjmijmy (w systemie parowym)
sprawnos$¢ kottowni na 70%, t. j. 70% ciepta
zawartego w weglu przechodzi do pary. Stra-
ty w przewodach, kondensacja, czesto zdarza-
jace sie zte dymensjonowanie rurociagow wy-
noszag 10%, jak to wykazaty liczne pomiary.
Nieszczelnos¢ garnkéw kondensacyjnych i
oglOlne straty powrotu skroplin ocenia sie na
20%. Sprawnos$¢ wiec catkowita obiegu: we-
giel, woda, para, oddawanie ciepta, skroplmy,
powrdot dochodzi najwyzej do 50%. System
wodny pracuje zupetnie bez strat poza kot-
tem, a i sprawnos$c¢ kotta jest lepsza. Jako
korzysci obiegu wodnego mozna wiec wymie-
ni¢: 1) polne wykorzystanie ciepta z kottowni,
poniewaz kociot i ogrzewanie stanowig zamk-
niety system, 2) oszczedno$ci ruchowe z po-
wodu braku garnkéw kondensacyjnych, 3)
krotki okres nagrzewania dla aparatow go-
tujagcych (ciepta woda), 4) dokiadna regula-
cja ilosci doprowadzanego ciepta, 5) utrzyma-
nie statego skiadu rozczynu farby skutkiem
ogrzewania posredniego, 6) nagrzewanie roz-
czynu bezdzwieczne, 7) mate tworzenie sie
oparow, 8) tatwiejszy pomiar ilosci i kontroli
zuzywanego ciepta, 9) wykorzystanie zespotu
kottow i przewodow, jako zasobnicy cieplnej.

Ekonomie wyraza cyfrowo sprawozdanie
Prof. Aschoffa (Die Warme r. 1931 str. 788).

Odnosi sie ono do farbiarni (Stiickfarberei).
V, v2 N M

Przerdhb sztuk/rok 35300 36000 23000 30700

Zuzycie wegla t/rok 3735 3780 2175 2175

Zuzycie wegla kg/sztuke 106 105 945 70,8

Przeréb (odnie$, do F,) °lo 100 101,7 65,2 87

Zuzycie wegla (odnie$. 100 101,4 58,2 58,2
do F,) %

Zuzycie wegla w kg/ 100 99 89 66,8
sztuke odnie$, od F, %

Oszczedno$¢ na weglu — 1 11 33,2

w poréwnaniu do F,

Kolumny Vi\ Vs odnosza sie do dwu lat
przed przebudowa farbiarni na obieg wodny.
Kolumna N podaje cyfry po przebudowie.
Widocznym jest, ze przer6éb spadt w tym
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roku — z innych powodéw. Mimo to rok ten
wykazuje oszczedno$¢ na weglu 11%. Sadzac
po ilosci przygotowanej farby w tym roku
moznaby w niej przerobi¢ wiecej sztuk towa-
ru. Przeliczenie to podaje kolumna A7/ Gdy-
by wiec farbiarnia byta w peitni wykorzysta-
na, oszczednos¢ na weglu wyrazataby sie cyf-
ra 33.2%.

Drugi przyktad cyfrowy (Melliand - Tex-
tilberichte r. 1933 Nr. 10 inz. E. Kolie) odno-
si sie do bardziej ztozonej fabryki wiékienni-
czej, w ktorej po przebudowie moc pobierano
z elektrowni, a tylko cieplne zapotrzebowanie
fabryki pokrywano witasng kottownig. Gtow-
nym motywem przejscia na obieg wodny byty
uszkodzenia kottbw spowodowane zlg wodg za-
silajg,ca. Dziaty fabryki potrzebujace ciepta
sa: silnie obcigzona farbiarnia, suszarnia i
wykonczalnia (4 suszarki bebnowe o 1 — 13
bebnach, suszarka, 3 kalandry z jednym wal-
cem grzejnym, suszarka nici i t. d.). Po prze-
budowie zatrzymano kotlty wodnorurowe, na-
pedzajace maszyne parowa, a dwa kotty pto-
mienieowe poigczone szeregowo, tak, ze jeden
stuzyt tylko, jako cieplarka, bez przestrzeni
parowej. Przegrzewacze zamieniono na pod-
grzewacze, skierowujgc przez nie powracaja-
ca wode. Pdzniej dodano jeszcze jeden kociot
ptomienicowy, jako cieplarke. Zastosowano
dwie pompy obiegowe. W farbiarni zaopa-
trzono kufy i wszystkie aparaty w zamknie-
te wezownice grzejne. Ponadto ustawiono na
wyzszym poziomie zbiornik 10 m3 z wezowni-
eg grzejng na wode gorgca. Woda ta miata stu-
zy€. iako woda uzytkowa. W innych oddzia-
tach fabrycznych wszystkie aparaty i maszy-
ny zostaly przytagczone do sieci rurociggéw z
gorgca woda z wyjatkiem Kkilku, ktére by nie
wytrzymaty ciezaru napetnienia woda. Dla
nich ustawiono oddzielny kociot — wymien-
nik ciepta, w ktérym produkowano pare przez
ogrzewanie woda gorgca z obiegu. Uzyska-
ne z tych maszyn skropliny wracaty do wy-
miennika ciepta najkréotsza droga, zatym bez
znaczniejszych strat. Ogrzewanie pomieszczen
nie spowodowalo powazniejszych trudnosci.
Firma dokonujaca przebudowy zagwaranto-

wata 20% oszczednosci na weglu. Przed
przystgpieniem do przebudowy fabryki usta-
lono metode okreslenia tych oszczednosci.

Wybrano droge pomiarowo - przeliczeniowa
dla unikniecia zmudnych i kosztownych po-
miarow. Ustalono, ze przed, jak i po przesta-
wieniu fabryki bec¢lg prowadzone pomiary
przy wyrobie mozliwie jednakowych gatunkoéw
towaréw. Dla unikniecia wptywu ewent.
zmian w produkcji, ktére mogtyby zachwiac
podstawami poréwnania, ustalono nastepuja-
ce postepowanie: podczas obu pomiaiéw b°da
notowane dokiadne czasy pracy poszczegol-
nych miejsc zapotrzebowania ciepta obok
przerobionego towaru, w farbiarni mierzong
bedzie ilos¢ ogrzewanej farby, czas ogrzewa-
nia, podniesienie temperatury i t. p. Na pod-
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stawie tych pomiaréw i na podstawie cyfr do-
Swiadczalnych bedzie w obu wypadkach w ta-
ki sam sposéb okreslone zapotrzebowanie cie-
pta przez fabrykacje, a z poréwnania tak zna-
lezionej cyfry z iloscig ciepta w spalonym
weglu, bedzie okresSlone procentowe wykorzy-
stanie ciepta w systemie parowym i wodnym,
W ten spos6b widocznag sie stanie oszczednosé
na weglu. Biledy w obliczeniowo ustalonym
zapotrzebowaniu ciepta w obu pomiarach
winny sie wyréwnywac¢, gdyz w obu razach
obliczenie to opiera¢ sie bedzie na tym samym
kluczu. Ogrzewanie pomieszczen ze wzgledu
na trudny do ustalenia wptyw temperatury
zewnetrznej ma by¢ z pomiaru wytgczone.
Przeprowadziwszy pomiary w ten sposob
przed przebudowg fabryki otrzymano naste-
pujace cyfry: Zuzycie ciepta 11,5 mio Kkcal,
iloé¢ ciepta dostarczonego w weglu 21,9 min
kcal. Uzytecznie wykorzystano wiec 52.5%.
Analogiczne pomiary po przebudowie daty
cyfry: (z dwu dni) zuzycie ciepta 6.5 (8,6)
mio kcal.,, doprowadzono w formie wo-
dy goracej 7,5 (10,6) mio kcal. wykorzysta-
nie uzyteczne podniosto sie do 81 — 87%,
Srednio 84,8%. Wyliczona oszczednos¢ wegla
wypadta 37%. Uderza tu porébwnanie nie-
wspotmiernych wielkosci: mianowicie ilosci
ciepta doprowadzonej w weglu (przed prze-
budowg) z ilosciag ciepta doprowadzona w wo-
dzie goracei (po przebudowie). Wyglada to
tak, jak gdyby w drugim wypadku nie
uwzgledniono sprawnosci kotta. Oszczednosé
na weglu sprawdzono jeszcze w dwojaki spo-
s6b: 1) poréwnano zuzycie wegla na 1 mio
kcal, obliczeniem okreslonego ciepta uzy-
tecznego, 2) poréwnano zuzycie wetda w obu
pomiarach z uwzglednieniem stopnia zatrud-
nienia fabryki. Oba te przeliczenia kontrolne
wykazaty oszczednos$¢ na weglu 36 wzgl. 38%
Podwyzszenie sprawnosci samego kotia wy -
niosto 3.5%. W dalszym ciagu instatacia pra-
cowata zadowalajgco, nie stwarzajac trudno-
sci ruchowych.

W cytowanych czasopismach nie znalaz-
tem uwag o wadach systemu wodnego. Dopa-
trujg sie w nim ogdlnych trudnosci nastepu-
jacych: z szczelnoscig potgczen rurociagoéw i
armatur, w pracy pomp przetokowych, gdyz
musza, one stale pracowaé¢ w temperaturze stu-
kilkudziesieciu stopni. W farbiarni ogrzewa-
nie posrednie natrafia na gtéwng trudnos¢ w
dokadnym myciu grzejnikéw przy przejsciu
na inny barwnik. Wreszcie koszta inwestycyj-
ne sg dos¢ znaczne, jak to widac¢ z opisanego
wyze i przyktadu przerobienia fabryki na ob-
stuce wodg goraca. O ujemnych stronach tego
systemu, wyniktych z duzej bezwtadnosci
eieplnej catego uktadu grzejnego wspomnia-
tem juz wyzej.

Natomiast wydaje mi sie, ze ogrzewanie
osiedli dalekosiezne jest wtasciwym dziatem
do stosowania wody goracej pod cisnieniem.
Nie nalezy sie tu obawia¢ ujemnego wptywu
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bezwtadnosci cieplnej masy wody, a schemat
przewodédw ogromnie sie upraszcza, oraz tat-
wiejszym jest pomiar iloSci dostarczanego
ciepta. Zagadnienie to jednak jest u nas mu-
zyka przysztosci, cho¢ przy budowie nowych
osiedli w C. O. P. powinno by by¢ juz teraz
wziete pod uwage. Nie moge tu nie wspom-
nie¢, ze w czasie pobytu mego w Berlinie je-
den z dyrektoréw Bewagu zwracat nam w dy-
skusji technicznej uwage, ze przysztos¢ elek-
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trowni lezy w obstudze klienteli nie tylko pod
wzgledem dostarczania mocy (czy Swiatta)
lecz rowniez w pokrywaniu zapotrzebowane-
go ciepta i to nie tylko przez dzielnice miast,
lecz tez przez Srednie i mate zaktady przemy-
stowe. Nalezy przypuszczaé¢, ze ciepto to do-
starczane bedzie opisanym systemem wody
goracej. Jest juz w ruchu sporo takich insta-
lacji w Niemczech. W ten spos6b urzadzong
centrale sitowo - cieplng ma Watykan. J. K.

NOWO-ZAKUPIONE STATKI
Tow. ,GDYNIA-AMERYKA LINIE ZEGLUGOWE".

W lutym rb. zostat zakupiony przez Tow.
GAL w Norwegii statek motorowy ,,Rio Neg-
ro“ (obecnie przemianowany na m/s ,Morska
Wola), (rys. 1), oraz ukonczono juz pertrak-
tacje w sprawie zakupu siostrzanego statku
»,Rio Pardo“. Statki te zamierza eksploatowac
towarzystwo na linii obstugujacej porty Ame-
ryki Potudniowej.

Opis statku:

dtugoscé — 306,5 stop
szeroko$é¢ — a7.7 .,
zanurzenie — 23,5 ,,
nosnosé —4450 TDW
tonaz brutto— 3121 BRT

1 netto — 1859 NRT
szybkosé — 10 weztow

Pomieszczenia pasazerskie — dli

sazerow.

Klasyfikacja — LloycTs Register of Ship-
ping.

Rok budowy statku — 1924.

Stocznia — Pr. Krupp A. G. Kiel.

Motor gtéwny — moc 19U0 KMi
Krupp 6- cylindrowy, 4-suwowy, pojedynczo
dziatajgcy, sprezarkowy, Srednica cylindra
650 mm, skok 1000 mm, 115 obr/min., ci$nienie
maksymalne 38 hg/cm2 cisnienie $rednie —
6,9 hg/cm2 zuzycie paliwa 140 gr/gods. KMi,
chtodzenie koszulek i tlokéw woda; morska.
Motor jest typu starszego, a tym samym wie-
cej skomplikowany w obstudze i wymagajacy
wiekszej uwagi i starannej konserwacji. — Ze
wzgledu jednak na solidne wykonanie powin-
ny te motory jeszcze diuzszy czas stuzy¢ bez
zbyt kosztownych wkkidéw i reperacji.

12 pa-

typu

Mechaniz my pomocnicze:

jeden motor Kruppa 2 cyl. 4-suwowy - spre-
zarkowy — 40 JcW,

jeden motor Atlas 4 cyl. 2-suwowy - bezspre-
zarkowy — 100 kW (nowy)

jeden motor Gotayerken 4 cyl. 4 suwowy - bez-
sprezarkowy — 110 kW (nowy).

Pompy — typu starszego konstrukcji
poziomej.
Kocio! pomocniczy — starego typu

Cochran, wyrobu Kruppa — cisnienie robocze
5 hg/cm2 opalany ropa.

Statek posiada 5 tadowni, przy czym ta-
downia Nr .2i 3 oraz Nr. 4 i 5 przedzielone
sa jedynie drewnianymi przegrodami, co umo-
:1iw 2 tadowanie szyn kolejowych okoto 20
ditugosci. Urzgdzenia przetadunkowe obstugi-
wane sg windami elektrycznymi fabrykacji
angielskiej (Lawrence & Scott), zainstalowane

Rys. 1

w- roku 1934. Winda kotwiczna f-my A. E. G.
z r. 1924,

Pomieszczenia oficerskie w $rednidwce,
marynarskie na rufie w kabinach 4 i 2 osobo-
wych.

Statki te, uwzgledniajgc rodzaj tadunkow
przewozonych z Polski clo panstw Ameryki
Potudniowej — nadajga sie na przewidywang
dla nich trase — zastrzezenie budz:¢ moze mata
stosunkowo szybkos$¢ (10 wezidw). Przy tak
dtugich bowiem przebiegach mozliwym bedzie
odbycie tylko trzech podrézy w ciagu roku
z nieznacznym ,zapasem czasowym*1l na ko-
nieczne dokowanie, remonty i t. p. Ze wzgledu
jednak na to, ze w niedtugim czasie — posta-
wione beda réwniez na linie potudniowo - ame-
rykanska statki towarowo - pasazerskie m/s
»Sobieski” i m/s ,,Chrobry'l o szybkosci 17
weztbw — ostro$¢ tego zagadnienia waznego
ze wzgledu na silng, konkurencje na tej tra-
sie — bedzie ztagodzona, B. W.
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KRONIKA TECHNICZNA.

I. Najwiekszy oporowy piec elektryczny
na Swieciel).

Opisujac ztoza rud miedzi w Outokumpu w Fin-
landii i ich przerébke, podaje autor dane o catkowicie
ze wzgledu na obronno$¢ (import wegla) zelektryfiko-
wanej hucie miedzi na Imatrze. Koncentrat rudy o 20%

Cu; 37% Fe; 25% S i 6% SiO2prazy fabryka kwasu
siarkowego w poblizu kopalni. Proces prazenia reduk-
cyjnego (2 CuX + CuS = 5 Cu + S02 prze-
prowadza sie w tréjfazowym piecu, podanym na
rys. 1. Wsad zawiera 43% koncentratu nieprazonego,
38% prazonego, 6% CaCOii 13% piasku kwarcowego.
Dodatek stanowi 21% pytu i 20% plynnego zuzla
z konwertor6w miedziowych. Piec skonstruowat inz.
Rys. I
Rys, 1. Piec elektryczny do przetopu rud miedzi.

v'estly, wybudowata f-ma Det Norske Aktieselskab fo
Elektrokemisk Industri w Oslo. Ptaszcz pieca jest wy-
konany z blachy grub. 25 mm wzmocnionej dZwigara-
mi. Trzon wymurowano z 60 cm szamoty i na to 70 cm
magnezytu. Sciany boczne magnezytowe majg w dole
80, w go6rze 60 cm grubos$ci; sklepienie szamotowe.
W pasie 6 otworéw spustowych i 2 zuzlowych
zamiast ptaszcza wstawiono wodne chtodnice z mie-
dzi, a do6t pieca, gdzie niema chtodnic, oziebia sie
natryskiem wodnym. Ze wzgledu na wydzielanie SOi
piec jest zamkniety, a gazy wychodzg do urzadzen”
przerabiajacych SO02 na sprzedaz. Metalurgicznie piec
Metali

‘Y E. Makincn, und Erz, 35 (1938), sir.

3/33.

pracuje, jak ptomieniak, odznacza sie jednak tatwg
bardzo regulacja temperatury i matg iloSciag gazéw
i pytu. Piec pracuje, jako oporowy — elektrody sa
zanurzone w zuzlu, ktéry stanowi opo6r grzewczy.
Elektrody ciggte Sdéderberga pracujg na 70 — 120 V —
zazwyczaj 105 — 115V, pobierajagc 30— 35000 A na
faze. Moc pieca 9000 kVA, rozchdéd energii 500 kWh/I
wsadu. Przetop 250 — 300 t/24h. Uzyskiwany stop

zawiera 35 — 45 % Cu.

2. Piece elektryczne w stalowniach europejskichl).

Autor podaje, ze w Norwegii, Szwecji, Finlandii

i Italii zastosowano do wytopu suréowki z rud niskie
Rys. 1. Duzy piec wysokiej czestotliwo$ci z ostonag
zelazng.
piece tukowe. Piece te majg trzy elektrody w szereg

lub ustawione na wierzchotkach tréjkata i szczelny
zasyp, przeznaczony réwnocze$nie do chwytania gazow.
Rude o 50% Fe redukuje sie koksem, zuzywajac na
wytop tony suréwki $rednio 410 kg koksu (wegiel
drzewny za drogi), 85 — 10 kg elektrod Sdéderberga
oraz 2400—2 600 kWh energii, ktéra w przypadku wy-
topu suréwek o wysokim Si dochodzi do 3000 kKWh/t.
Otrzymuje sie na tone ok. 700 m3gazu o 75/80% CO
i warto$ci opatowej ok. 2500 kcal/m3 Najwieksze obec-
nie piece do wytopu suréwki maja moc 12 000 kVA,
nic nie stoi na przeszkodzie budowie wigekszych piecow.

') D. F. Campbell, The Iron and Coal Trades
Reniew 137 (1938) Nr 3687 (38.X) str. 659/63 i 667.
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Do wytopu stali stosuje sie najchetniej prosty
trojfazowy piec Heroulta o trzech elektrodach, uznajac
pojemno$¢ 30 — 40 ton dla ptynnego wsadu lub 20 i
zimnego wsadu i moc 8/10 KVA za najbardziej ce-
lowg. Najchetniej stosuje sie hydrauliczng regulacje
elektrod, jakkolwiek i regulacja silnikami elektrycz-
nymi nie zostata wyparta. Europejska konstrukcje

charakteryzuje autor nastepujacym zestawieniem:

Piec A B C
Pojemnos¢ kg 30 000 12 000 22 600
Moc kVA 6000 3500 9 000
Napiecie pierw. V 200/140 200/140 280/150
wtérne 120/85 120/85 162/86
Natezenie mar. A 19 500 11 200 23 000
Elektrody 0 405 mm 500 mm 710 Soder-
grafit bezpost. berga
Sklepienie state ruchome ruchome
Regulacja elektr. elektr. elektr.
Trzon staty staty obrotowy
o 60°
Transformator natur, cyr- jak A Olej krazy do
kulacja zewn. zewnetrznej
chtodnicy
wodnej
cos ¥ (bez pieca) 0,8 0,8 0,85

Dla przy$pieszenia tadowania ztomu zastosowano
ruchome sklepienie, z pod ktérego do tadowania wy-
jezdza piec, lub rzadziej przez wychylenie sklepienia

wraz z elektrodami. Ztom taduje sie do kosza z giet-
kich blach stalowych, zwigzanych w $rodku linka,
ktéra .spala sie¢ w piecu i pozbawia tak kosz dna.

W nowoczesnych duzych piecach ustawia sig trzon na
watkach, umozliwiajgc przez specjalny mechanizm
obracanie sie trzona o kat 60° wahadtowo. Ruch trzonu
umozliwia szybsze topienie wsadu, a mozliwe, ze oka-
z3 sie tez i korzy$ci w okresie koAcowym wytopu.
W Europie pracuje sie na zimnym wsadzie najchetniej
w piecach 3 — 15 ton, natomiast do procesu ,duplex”
raczej buduje piece 25 — 30 ton, W prowadzeniu wy-
topu dokonano odkrycia, ze gwattownie utleniony me-
tal mozna po $ciggnieciu zuzla fosforowego wykonczy¢
i uspokoi¢ przez szybkie i mocne przemieszanie zwo)
nym od tlenkéw zelaza zuzlem.

Odsiarczenie udaje sie przy zastosowaniu zuzla
z rudy i wapienia, jezeli temperatura jest wysoka,
a zuzel bogaty w wapno a ubogi w krzemionke. Od-

krycia te bardzo skroécity czas trwania wykohczenia
wytopu po stopieniu wsadu. Tylko w przypadku auste-
nitycznych stali chromoniklowych trzeba stal wytrzy-
mywa¢ diugo pod biatym zuzlem karbidowym odtle-
niajacym i uspakajajacym.

Autor zaznacza, ze wytgczno$¢ cegty krzemion-
kowej na sklepienia zostata poderwana, a dla wielu
krajow jest bardzo wTazng mozno$¢ zastosowania cegtly
dolomitowej wykonanej z surowca, pozbhawionego wol-
nego CaO.

W matych piecach do wytopu najlepszych stali
stosuje sie najchetniej elektrody grafitowe, w duzych
elektrody Séderberga. Utrzymywanie specjalnych war-
sztatow do wytwarzania masy i ubijania elektrod So-
derberga optaca sig zazwyczaj tylko w stalowniach
o duzej iloSci piecéow. Elektrody Soderberga znosza
wiekszg gesto$¢ pradu, jak weglowe, ale mniejsza jak
grafitowe.

Piece wysokiej czestotliwo$ci rozpowszechnity sie
b.,predko i w ciggu ostatnich 10 lat zbudowano ich
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ponad 300 do celéw przemystowych i ponad 200 labo-

ratoryjnych. Pierwotnie szkielet pieca byt drewniany
obecnie jednak ustgpito drzewo miejsca ramie brgzo-
wej z ostong cementowo.azhestowa. W Niemczech

zastosowano ostony miedziane lub zelazne do konstruk-
cji zelaznej, co powiekszyto wymiary zewnetrzne pie-
cow, ale zmniejszyto ryzyko strat naskutek przezarcia

tygla przez stal. Piece doby obecnej majg pojemnos$¢
0,25 — 8 ton i moc 100 — 1600 kVA. Zazwyczaj bu-
duje sie réznej wielko$ci piece, zasilane z tej samej

aparatury elektrycznej w zalezno$ci od potrzeb. Wiek-
szo$¢ piecow wysokiej czestotliwo$ci stosuje sie do
zwyktego topienia,stosujgc kwasng wyprawe. Zasadowa
wyprawa zwtaszcza w piecach powyzej 2 ton sprawia
trudnos$ci. W konstrukcji piecow dominujg 3 sposoby:
Korpusy matych piecow wykonuje sie z materiatéw
niemagnetycznych, izolujagc naroza ram od siebie, by

RTINS 11T A Ay

5 tonowy piec wysokiej czestotliwo$ci z osto-
ng miedziang.

Rys.

zupetnie unikngé wtérnych pradéw. Korpusy stalowe
majg ostony zelazne pomiedzy zwojem indukujgcym,
a konstrukcja nosng (rys. 1). To rozwigzanie powoduje
duze koszty napraw w razie przezarcia sie stali. Trze-

cie rozwigzanie polega na zastosowaniu miedzianej
ostony umieszczonej daleko od zwojéw' indukujacych
(rys. 2). Znane piece r6znig si¢ bardzo miedzy sobg.

Jedua ze stalowni europejskich ma pradnice 1650 kW
na 3000 V i 6000 okr/sek, ktéra obstuguje 1 piec 8 to-
rowy, jeden 6-ciotonowy i 2 mniejsze. Piec szeS$cio-
nowy wytwarza wytop w ciggu 3 72 godzin, zuzywajac
670 kWh/t. Piec 8 tonowy topi wsad 4 V2 godziny, po-
chtaniajac 680 kWh/t. Jedna z stalowni angielskich
pracuje na 2 pradnicach po 625 kW, 1125 okr/sek,
1500 V, mogac zasila¢ piece albo z osobna, albo 3000 V
i 1250 kW. Piece maja pojemnos$¢ po 5 ton. Pilynny
wsad przerabia sie na mocy 625 kW, staty w ciggu
5Y2— 6* na 625 kW lub 3V2i na 12500 kW. Instalacja
1500 kW, 2700F i 1000 okr/sek dla pieca 5 ton pozwala
wytopi¢ stal w ciggu 3—4/' rozchodem ok. 600 kWh/t.

Ostatnio urzadzono zabezpieczenia od wypad-
kéw, uziemniajgce wsad alarmujagce w razie kontaktu
wsadu ze swojem indukujgcym,

3. Doswiadczalne wytopy w piecu
bezrdzeniowym o czestotliwosci sieci

indukcyjnym
normalnej').

¢ i »Srednica kapieli pieca indukcyjnego bezrdzenio-

AT
wego wyraza sie wzorem D — 500 JM —, gdzie z o-

Y G. Mars, Stahl und Eisen 58(1938) Nr 31i 32
str. 833/840 i 865/8.
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znacza przewodno$¢ wtasciwg wsadu w omach/mm/m2
a |/ czestotliwos¢ w okr/sek {Hz). Dla czestotliwo$ci
50 Hz i ptynnej stali o ¢c= 1,60 U/mm/m- wypada mi-
nimalna $rednica 90 cm, a przy gteboko$ci pieca row-
nej $rednicy oznacza to minimalng pojemno$¢ 4000 kg.
Ze wzgledu na mate piece, budowane w poczatkach
ich zastosowania, rozwdj pieca bezrdzeniowego poszedt
droga przez wysokie czestotliwo$ci. Formuta Esmarch’a
podaje mniejszy wspotczynnik jak formuta podana przez
Northrupa. Piece o niskiej czestotliwo$ci budowano
jako prébne, ale ze wzgledu na obcigzenie przez nie tylko
jednej fazy i duza instalacje kondensatoréw byty one
b. niewygodne. Na podstawie préb z siecig o 25 okr/sek
zbudowano wg konstrukcji p, Halasza pierwszy piec

doSwiadczalny z cewkg o dwu spiralach po 18 zwojéw
zrury 22 X 22 mm2zewnetrznie i8 X 8 mm2 Wysokos$¢
cewki wynosita 91 cm, $rednica 59/63,4 cm, chtodzenie
zastosowano wodne. Szkielet drewniany otoczony
ptaszczem z cienkich blach zelaznych, o sumarycznej
grubosci 4 cm mies$cit sie w kadtubie z blachy zelaz-
nej. Pojemno$¢ 1000— 1200 kg wymagata mocy 1800 hVA
i 160 V napiecia, niemniej jednak zimnego wsadu nie
mozna byto stopi¢, nawet gdy wstawiano w piec pier-
§cienie odlane z resztek stali. Na podstawie tych préb
zbudowano 2-gi piec do$wiadczalny wg projektu auto-
ra. Wychodzac zzatozen sieci i dopuszczalnych oporéw
uksztattowatl autor przekrdéj uzwojenia wg rys. 1i sche-
mat pieca wg. rys. 2. Podzial uzwojenia na 2 czesci
miat na celu wpltywanie na miejscowe op6znianie to-

pienia, by nie dopus$ci¢ do przerw w masie stopionego
wsadu. Piec sam skonstruowano wg rys. 3, ksztattujac
go, jako piec prézniowy. Ptaszcz wykonano z niemag-

netycznej stali, szczelnie taczac i izolujgc od siebie
elektrycznie poszczeg6lne cze$ci. Przez szczelne po-
taczenie wlewnicy z otworem spustowym, jednak

w spos6b umozliwiajgcy ruch obrotowy rury spustowej
w kruécu wlewnicy mozna nie tylko wytop, ale i spust
przeprowadzi¢ pod préznig

Topienie zimnego wsadu udawato sie tylko wte-
dy, gdy znajdowata sie w piecu chotby jedna sztuka,
zajmujaca caty przekr6j, co doprowadzito do wstawie-
nia w piec wspomnianych juz raz pierScieni. Gdy
osiggnieto dziatanie tych pier$cieni jako przewodnikéw
do czasu utworzenia ptynnej kapieli, trzeba byto tylko
zwaza¢ by wsad nie stangt w piecu naskutek zlepie-
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niag sie jego czes$ci nad stopionymi pieréScieniami. Ruch
kapieli obrazuje schemat na rys. 4. Zestawienie podaje
r6zne wyniki prébnych wytopéw. tadowanie odpad-
kow blach ptasko umozliwia ich stopienie

Ptaszcz

dwudzielny

Rys. 3. Konstrukcja pieca prézniowego.
J— u \

S S & Zuzycie
§ B =2 ‘;: pri.du
s Rodzaj wsadu a ;.é
R o'z o
R 2o 8 §
=z = 3 wzod <« -0,
890 Fe Pakiety cienkich blach 200 0,28 240 388 1940
88 , Wigzki odpadkow 200 0,27 255 383 1915
82 , Odpadki ptaskownikéw 300 0,51 133 286 953
67 Pierscienie -j- ztom ka-

watkowy 571 0,60 108 367 643
106 Ptyn na dnie -j- ztom

kawatkowy 100 1,00 30 52 520
80 Cu Ptaskowniki 400 0,60 54 129 322
84 » Cienkie blachy 500 0,60 65 160 320
79 Odpadki z odlewni 500 0,58 75 200 400
107 Ni Ptaskowniki 205 0,22 285 374 1850

Rys. 4. Schemat ruchu ptynnego wsadu.

Metale o duzej przewodno$ci mozna topi¢ w znacz-
nie mniejszych kawatkach. Pewne trudnos$ci wynikty
z obecnodci wodoru z pary wodnej, skraplajacej sie
na cewce. Uniknieto ich przez zastosowanie gorgcej
wody do chtodzenia cewki. Ze wzgledu na wptyw
tcielkosci cze$ci (wzér Esmarcha) trzeba stosowac tym
wieksze czgstki wsadu im mniejsza czestotliwo$¢. Mata
czestotliwo$é jest korzystniejsza w przypadku duzych
kawatow i pracy na cze$ciowo plynnym wsadzie.
W miare wzrostu pojemnos$ci pieca maleje ruch ptyn-
nego wsadu, ale w miare zmniejszenia czestotliwos$ci
wzmaga sie silnie ruch ptynu, bez wptywu jednak na
wyprawe pieca. Zestawiajac bilans energietyczny pie
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ca, stwierdza autor, ze piec ma sprawno$¢ 56,9%. Ba-
dania przeprowadzono w f-mie M. Weiss, Budapest.

4. Badania poréwnawcze elektrod weglowych

i grafitowych ).

Dzieki

wtasdciwy 4 — 5 razy mniejszy, jak elektrody weglowe,

temu, ze elektrody grafitowe maja opor

mozna je z uwzglednieniem wymiaréw i ogrzania sie
obcigza¢ w przyblizeniu trzykrotnie wiekszym pradem,
jak elektrody weglowe.
sie o potowe wolniej,

sprawnosci

Elektrody grafitowe zuzywaja
jak weglowe
elektrycznej

pomimo wigkszej
elektrod grafitowych. W ob-
rébce na kucie sg elektrody grafitowe tatwiejsze dzigki

migekkoséci i lekkosci. Pomimo to nie wytrzymuja
elektrody grafitowe konkurencji, jako ok. 3,5 razy
drozsze od weglowych. Pomimo mniejszego zuzycia

elektrod grafitowych, mniejszego niszczenia wyprawy

piecow, lepszej
zuzycia pradu

czesciej gorzej

sprawnos$ci elektrycznej i mniejszego
kalkulujg sie elektrody grafitowe naj-
od weglowych (w Niemczech gra roleg
jeszcze

cyjne

samowystarczalnos$¢).
piecow

Przez zmiany konstruk-
elektrycznych mozna usprawThi¢ prace
pieca tukowego o elektrodach weglowych. Ze wzgledu
na duzg rozpietos¢ tuku budowano piece na elektrody
grafitowe o duzym stosunku $rednicy trzona do gtebo-
koséci kapieli

stalowej. Coprawda ze strata z punktu

widzenia trwatosci $cian

kapiel
weglowe.

bocznych, mozna pogtebié

kosztem $rednicy pieca i zastosowac¢ elektrody
Dzigeki temu tatwiej topi sie te czes$ci wsadu,
ktére lezag na obwodzie pieca, a skrdécenie czasu to-
pienia odbije sie korzystniej na catkowitej sprawnosci
pieca, jakkolwiek przedtuzenie czasu $Swiezenia nasku-
tek pogtebienia kapieli czesciowo pomniejsza skutek

zmiany budowy pieca.

5 Piec Mavag do podwdéjnego sposobu wytopu staii2)

W celu potanienia wytopu stali elektrycznej topi
sie wsad w piecu martenowskim i wykoncza stal w piecu
tukowym. Taki podwéjny proces pozwala obnizy¢ koszt
stali, gdyz topienie zimnego wsadu w piecu tukowym
75%
Trudno$¢ w prowadzeniu

elektrycznym pochtania zazwyczaj conajmniej

ogélnego rozchodu energii.

procesu podwoéjnego polega na koniecznosci

wania w hali

utrzymy-
stalowni elektrycznej conajmniej 2 pie-
po 10 ton

40-touowego na kazdy 10-tonowy piec tukowy.

cow martenowskich pojemnosci lub jednego

I takie
nie pozwala na zu-

rozwigzanie wyposazenia stalowni

petne wykorzystanie piecé6w do procesu podwdjnego

poniewaz naprawy wymurowania piecéw elektrycz-

nych musza by¢ przeprowadzane w odstepach
4-rokrotnie krétszych jak reperacje piecéw martenow-
skich.

nosci skonstruowat autor piec martenowski,

czasu
Kierujgc sie zasadg ominiecia podanych trud-
ktéry po
stopieniu stali
wy. Piec taki

zamienia sie w elektryczny piec tuko-
pracuje od r. 1935 w Krol.
Stali i
w Diésgydrivasgyar,

Panstw. We-
gierskich Fabrykach Zelaza, Maszyn (Mavag)
na hucie
10 ton
natnego jako martenowski piec przechylny, w ktérym
topi (wsad 20 — 40% suréwki -)- ztom) i
prowadza wstepne Swiezenie.

Piec ma pojemnos¢

i pracuje na gazie czaduicowym z wegla bru-

sie stal prze-
Po $ciagnigciu pierwszego
zuzla zamyka si¢ doptyw gazu i powietrza. Pierwotnie
*) H. Weitzer, Slahlund Eisen, 58 (1928) str. 542/6.
2 E.v.Weigl, Stahl und Eisen, 58(1938) str. 595/603.
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z dobrym skutkiem ograniczano sig¢ do przestawienia

zaworow w Srodkowe potozenie i zamkniecia kanatéw

odzysknic i komina blachami, nastepnie jednak wpro-

wadzono specjalne zawory, gdyz praca w tuku elekt-

rycznym wymaga atmosfery redukujacej lub conajwy-
zej obojetnej. Po zamknigciu gtowic usuwa sie z otwo-
row w sklepieniu zatyczki i przez te otwory wprowadza
si¢ do pieca elektrody. W czasie pracy na tuku elekt-
rycznym obniza sie temperatura odzysknic nie o wie-
cej, jak o 50— 100°C. Nowy piec zdat egzamin, wytwa-
60%

jak piec tukowy na wsadzie ptynnym.

rzajagc w tym samym czasie o ok. stali wigcej,

Zuzycie pradu
pieca tukowego wynosito na wsadzie statym $rednio
760 kW h/t, na ptynnym 200 — 250 kW h/t, podczas gdy
piec Mavag-Weigl zuzywat $srednio 164 kW h/t. Catko-
wite zuzycie paliwa i pradu dochodzi do 1,63 X 106kcal/t,
co trzeba uwaza¢ za doskonate w poréwnaniu ze stan-
dartem 10-tonowego
16 X 106 kcal/t

wyniosto zaledwie

pieca martenowskiego
elektrod grafitowych

podczas gdy w piecu tuko-

w postaci
stali. Zuzycie
2 kglt,
wym na ptynnym wsadzie 6 kg/t. Dalsze korzysci no-
wego pieca wyrazajg sie¢ w 25—30% wiekszej trwatosci
wyprawy ogniotrwatej,

jak w piecu tukowym, zmniej-

szonej mocy elektrycznej, ktéra dzieki uniknieciu to-
pienia tukiem moze wynosi¢ 60% mocy pieca tukowego,
a przy tym unika sie uderzen na sie¢ i zyskuje moz-
nos$¢ tylko recznej regulacji elektrod. Jedna instalacja,
normalna dla pieca tukowego moze obstuzy¢ 2 piece
Mavag-Weigl, gdyz topienie trwa 4—6n, a wykonczenie
2A W braku

moze nowy piec pracowacd

stali i zamoéwien na stal elektryczng

w petni jako martenowski.
Wydtuzony ksztatt trzonu pieca martenowskiego wy-
magat specjalnego rozwigzania elektrometalurgicznego.
Trzon staje sie coraz ptytszy w miare zblizania sie do
gtowic. Piec wyposazono w cztery elektrody, z ktérych

2 ciensze umieszczono przy glowicach, wtaczajgc je

na jednag faze réownolegle. W $rodku pieca umieszczono

w 2 elektrody grubsze po jednej na faze. Wszystkie
elektrody leza w pionowej ptaszczyznie symetrii trzonu.
Gaz do opalania pieca zawiera pomimo réznych staran
13 g siarki m3 Pomimo tak duzego nasiarczania wytop
gdyz

znacznie wieksza od trzona

nie nastrecza trudnosci, powierzchnia trzonu

pieca Mavag-Weigl jest
normalnego pieca tukowego

Huta

takiej pojemnosci, a to

utatwia odsiarczenie. Diésgy5rivasgyar buduje

obecnie 20-tonowy piec Mavag - Weigl.

6. 0 wodzie do zasilania kottéw parowychl).

Wraz z rozwojem maszyn poruszanych sitg pary
wodnej rozwijata sie kwestia znaczenia wody zasila-
jacej kotly ze stanowiska 'gospodarki cieplnej i kon-
serwacji aparatury.

Problemem ulepszania wody zajmowano sie b.
wiele, ale nie otrzymat on dotad, wbrew twierdze-
niom konstruktoréw, radykalnego i faktycznego roz-
wigzania. Mniej lub wiecej szczesliwe metody empi-
ryczne lub $rodki naradcze nie usuwaty zta, a zamie-
niaty go na inne. Jedynie dokiadna znajomos$¢ zjawisk
chemicznych i fiz.-chemicznycb, zachodzacych przy
procesie odparowywania réznych woéd mineralnych
pozwala na zrozumienie przyczyn i
bieganie trudnosciom.

Wody naturalne sa, jak wiadomo, mniej lub wiecej
rozcieiczonymi

racjonalne zapo-

roztworami soli mineralnych. Analiza

) L, Fassina. Chim. et Ind. 37. 440 i 649 (1937)
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chem. nie daje jeszcze petnej charakterystyki wody

zasilajacej, ktéra poczatkowo moze nie wykazywacd

korodujacych, ajednak zastosowana
Dla-
odparo-
wywaniu w warunkach zblizonych do technicznych —

zupetnie wtasnosci

do zasilania kotté6w moze wywotaé¢ silng korozje.

tego racjonalne jest poddanie jej probnemu
np. w kociotku Papina, wykonanym w miare moznoséci
z analogicznych materiatéw, jakich uzywa si¢ do bu-
dowy kottéw.

Wzrost stezenia soli w odparowywanej wodzie
prowadzi do zmniejszenia ich rozpuszczalnos$ci i w pew-
nym momencie do wytrgcania osadu w postaci
nej lub krystalicznej.

we badanie

amorficz-
Bardzo wazne jest mikroskopo-

osadu, ktére pozwala na stwierdzenie
z jakiego rodzaju osadem mamy do czynienia i jakich
zaburzen w funkcjonowaniu kotta mozna sig¢ spodzie-
wacé. Poczgtkowo powstajgcy osad, w ktérym wida¢ duzo
romboedrycznych obok
dtugich pozwala przewidziec¢

komplikacje zwigzane z tworzeniem

krysztatéow nielicznych

igiet aragonitu, dalsze
sie weglanu wa-
Skupiska skoénych blaszek rombowych sa cha-

rakterystyczne dla siarczanu wapnia,

pnia.

ktérego twarde

krysztaty niaja znane zdolno$ci do wytwarzania ka-

mienia kottlowego. Sole magnezu wytrgcajg sie w formie

bezpostaciowej — wodorotlenku powstajgcego z kwas-

nego weglanu na poczatku, — siarczanu dopiero po

dalszym odparowaniu. Chlorek sodu wytraca si¢ w pos-

taci regularnych szedcianéw i oktaedréw.

Bezposrednio szkodliwa jest obecno$¢ weglanu

i siarczanu wapnia, ktére tworzg kamien kottowy.

Amorficzny osad wodorotlenku magnezu zwigeksza tylko
ilos§¢ poczatkowo wytwarzajgcego si¢ szlamu, ale sam

kamienia nie tworzy, a nawet moze gra¢ role chwilo-

wej powtoki chronigcej metal przed dziataniem
matych ilosci innych soli straconych. Siarczan ma-
gnezu, cho¢ bezposrednio nieszkodliwy, wytrgacony

w duzych stezeniach obok chlorku sodu, po oziebieniu

reaguje z nim, dajac chlorek magnezu, rozktadajacy

sie przy ogrzewaniu juz w 110° C. Powstajacy tg droga
kwas solny dziata na metale silnie nagryzajaco.
logicznie zupetnie nieszkodliwe,

Ana-
dobrze rozpuszczalne
sole, jak chlorek wapnia i siarczan sodu, przy wzroscie
stezenia wytwarzajg b. niebezpieczny dla pracy kotta
kamien gipsowy. Niepozgdana jest tez obecno$¢ krze-
mionki, ktéra reaguje z weglanem wapnia, powodujac
CoO, i
inkrustujgcego krzemianu wapnia.
reaguje z

wytwarzanie nagryzajacego twardego, silnie

Takze chlorek sodu
uwalniajac

krzemionka, analogicznie jak

w obecnosci soli magnezu chlorowodér.

Bezposrednim zjawiskiem przy odparowywaniu
weglany jest

ich dysocjacja z wytworzeniem weglanéw obojetnych.

wody mineralnej,

zawierajacej kwasne

Wytrgcajacy sie szlam
moze zupetnie sparalizowac

o wtasnosciach nagryzajacych

funkcjonowanie maszyny
przez zatykanie przewodo6w,

aparatury i

zamulanie dolnych czesci
prace metalu,
na silniejsze dziatanie ciepta.

nienormalna narazonego

Z innymi trudnos$ciami

zwigzana jest dysocjacja rozktadowa kwasnych wegla-

néw. Gwattownie uwalniajacy sie COIl moze powodo-

waé niebezpieczne przerzucanie wody do przewodo6w

i cylindréw maszyn. Podobne zjawisko moze zajs¢ przy

duzym zatezeniu wody, ktérej gestos¢ i masa moze

stawia¢ taki opér rozktadowi soli, ze dopiero specjalne

podegrzanie wywota spézniona dysocjacje, przybiera-

jaca czesto charakter wybuchowy.
Dla utatwienia dziatania instalacyj odparowuja-

cych nalezy unika¢ tego zjawiska nie dochodzgac do
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zbyt wielkich zatezen przez doprow-adzanie $wiezej
wody w odpowiednim momencie lub usuwanie odpa-

rowanej i zastepowanie jej Swiezg. Nie jest to jednak

metoda ekonomiczna ze stanowiska gospodarki cieplnej:
wode goragca (110° — 140°) zimna (ok. 15°),
a poza tym przewodzenie termiczne stgzonego roztworu
soli jest znacznie

zastepuje

lepsze niz $wiezej wody, bedacej

roztworem b. rozcieiczonym, Zte przewodzenie utrud-

nia réwniez przechodzenie pecherzykéw pary przez

aby op6r ten pokona¢ potrzeba pewnego
para przebija sie wtedy przez wode wy.
buchowo i powoduje podrzucanie catej masy.

Widac

mase wody i
przegrzania;

wiec, ze woda do zasilania kottéw po-

winna zawiera¢ sole rozpuszczone, ktérych jony, ana-

logicznie jak elektrycznos$é¢, przewodzg ciepto i wa-

runkujg dobre wykorzystanie wytworzonych
co ma specjalnie duze znaczenie

zowych. Sole te

kaloryj,
dla kottéw parowo-
moga
rozktadowej w warunkach pracy kotta, wszystkie wiec
sole

jednak nie ulega¢ dysocjacji

ziem alkalicznych muszga by¢ usuniete lub prze-

prowadzone w odporne sole sodowe, z ktérych np.

chlorek ma specjalng zdolnos$¢

(nieco stabszg siarczan sodu).

przewodzenia ciepta
Stad w technice nie nalezy usuwaé¢ catkowicie
soli ziem alkalicznych np, glinianem baru,
wadzacé¢ je

a przepro-

w sodowe przez dziatanie wapna

najlepiej
i sody.

Jednak w poréwnaniu z wodami naturalnymi,

wody oczyszczane majg tez pewne zte strony,

przewodnictwo

a mia-

nowicie cieplne jednakowo stezonych

roztworow soli alkaliow jest gorsze niz soli ziem alka-

licznych, a poza tym alkaliczna woda oczyszczona

dziata na metale niz woda naturalna. Alka-
licznos¢ wody oczyszczanej jest wynikiem uzycia pew-
nego nadmiaru

bardziej

odczynnikéw oczyszczajgcych, czego

nie da sie w praktyce uniknagaé. Poniewaz wapno nie

moze istnie¢ w wodnym roztwmrze shydrolizowanej

sody, zawsze wytwarza sie tug sodowy

i weglan wap-
w 100° C b. znacznie

metale, jak cynk, miedz, zZelazo,

nia, tug sodowy juz rozpuszcza
a poniewaz specjalnie
silnie dziata na cynk, zastosowanie mosigeznych czesci
aparatury jest niedopuszczalne. Resztki rozpuszczonego

weglanu wapnia i wodorotlenku magnezu, ktére pozo-

stajg w oczyszczanej wodzie, prowadza do powaznych
komplikacyj W wysokich temperaturach przy pewnym
stezeniu w obecnos$ci tugu sodowego z weglanu wapnia
powstaje soda i wodorotlenek wapniowy,

z siarczanem gips.
wapnia przechodzi w siarczan, ktéry,
szczegdblnie zmieszany z krzemionkg, wytwarza b. twardy
kamien. Wodorotlenek magnezu

ktéory reaguje

sodu dajac W wyniku tego cata

ilos¢ weglanu

natomiast
z chlorkiem sodu wytwarzajac nagryzajacy kwas solny.
Poniewaz w cyklu

reaguje

reakcyj wodorotlenek magnezu re-

generuje sig, nawet minimalne jego

iloSci moga prze-
cata ilos¢ chlorku sodowego, kté-

wodzie w natu-

prowadzi¢ w kwas

rego w oczyszczonej
ralnej.

jest wiecej niz

Alkaliczno$¢ wody w miare odparowywania wzra-
sta i kiedy nastgepuje ré6wnowaga preznosci
nej roztworu

osmotycz-
z ci$nieniem wytwarzajacych sie peche
rzykéw pary, nastepuje przegrzanie cieczy,
zosta¢ przerzucona do maszyn parowych.

ktéra moze
Zjawisko to,

omawiane przy odparowywaniu woéd naturalnych, za-
chodzi jednak ~czeéciej przy alkalicznych wodach
oczyszczanych.

Trudnoéci wystepujace przy odparowywaniu alka-

licznych wéd oczyszczanych wykazuja, ze racjonalnie
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oczyszczona woda nie moze zawiera¢ zupetnie wolnych

alkalii i nawet $ladéw soli ziem alkalicznych. Pierwszy

warunek osigga sie przez $ciste zobojetnianie wody

odsgaczonej po oczyszczeniu wapnem i soda. Co do ilo-

Sciowego usuwania soli magnezu i wapnia nie zdecy-

dowano jeszcze ostatecznie, czy lepsze sg zeolity czy
glinian sodu, W kazdym wypadku praca wymaga do-
datkowej czynno$ci, nie usuwa koniecznos$ci
pocigga za sobag

drogich $rodkéw oczyszczajgcych

zobojet-

niania alkalii, stosunkowo

zuzycie
i wymaga albo spec-

jalnej aparatury, albo ponownego saczenia.

Dziatanie zeolitu (Na,(Z)) wyglada w schemacie:

Na, (Z) + Mg (OH).,, = Mg (Z) + 2 NaOH
Na, (Z) + CacCO, = Ca(Z) + Na, CO,
Wytwarzajgcy sie tug i soda zwiekszajg alka-

liczno$¢ i zobojetnianie wody jest konieczne. Technicz-

nie woda w postaci deszczu spada na ziarna zeolitu

umieszczonego w osobnym naczyniu, reaguje i nie za-

nieczyszczajac sige solami magnezu i wapnia przecho-

dzi dalej. lo b, wygodna i dobra metoda, ale pocigga

za sobg duzy koszt odczynnika.
Oczyszczanie glinianem sodu polega na powsta-
waniu shydrolizowanego t{ugu

Al2(OH)6. Poniewaz

sodowego w obecnosci

(Na,Al, 0, £ 4HOH -> Al, (OH), + 2NaOH)

wzrasta stezenie jonow OH~~, rozpuszczalno$¢ wodo-

rotlenku magnezu maleje i wytragcony pokrywa sieg
ochronng warstwa wodorotlenku glinowego. Rozpusz-
czony weglan wapnia pozostaje jednak w wodzie obok
powstatego tugu sodowego i przy zobojetnieniu w obec-
nosci Al (OH)r,

dekantacji,

powstaje szlam, wymagajgcy ponownej

ktéra jest tym bardziej potrzebna, ponie-

waz przemystowy glinian sodu jest zanieczyszczony

wodorotlenkiem i

weglanem sodu, powieksza wigc

ilos¢ szlamu.
Ostateczne oczyszczanie naturalnymi zeolitami
jest doktadniejsze i lepsze niz syntetycznymi i glinia-

nem sodu, ale b. kosztowne, dlatego w technice jeszcze

nie stosowane. Sa to ostatnie postepy w dziedzinie
kotty,

niemal

oczyszczania wody zasilajgcej naogét jednak

techniczne zastosowanie wytaczne uzyskata

metoda pracy wapnem i soda, ktérych nadmiar alka-
lizuje wode prawie wykluczajac rozpuszczalno$¢ CaCO3

Mg (OH),. Po dekantacji wode zobojetnia sie doktadnie.

Wanda Szamborska, inz.

7. Kociot Schmidt-Hartmann w ruchul.

Sposérod kottéw wysokopreznych, wykonanych
w Niemczech, znajduje szerokie zastosowanie kociot
Schmidt-Hartmann. — Nalezy on do kottéw specjalnych,

poniewaz posiada miedzy paleniskiem a witasciwym
kottem ruchowym t.z. ogrzewczy kociot z zamknietym
obiegiem. — Celem osiggniecia dostatecznego spadku
temperatury pracuje kociot ogrzewczy normalnie
ci$nieniem o 30—50 atn wyzszym anizeli
wy. —

kotta;

pod
kociot rucho-

Ta réznica cisnien jest zalezna od wydajnosci
przy
kociot nie wytwarza pary. —

réwnych cisnieniach w obydwu systemach

Manometr kotta ogrze-

wczego moze wigc stuzy¢ jako miernik ilosci wytwo-
rzonej pary, co tez bywa stosowane w praktyce. Réz-
Yy 7. V. U. 1939, Nr 2, str. 45-5), W. Quack

i F. Kaissling
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nica cisnien zmienia sie jednak réwniez w zaleznosci

od stopnia zanieczyszczenia powierzchni ogrzewalnej
kotta ogrzewczego. N. p. w kotle o wydajnosci 15 ton/h,
cién. 100 atn, spadt skutek wytworzenia sie kamienia
kottowego

o grubosci 1 mm wspéitczynnik przecho-

dzenia ciepta o */ pierwotnej wartoéci przy eczystej

powierzchni przez nalezyte

ogrzewalnej. Jednakowoz
zmigekczanie wody zasilajgcej zdotano utrzymaé¢ dosta-
teczng czystosc

20.000 godzin

powierzchni ogrzewalnych w czasie

ruchu.

Kwestia ochrony optomek przed tworzeniem sie

kamienia kottowego, bedgca dawniej gtéwnym ar-

gumentem, przemawiajagcym za konstrukcjag kottow

Schmidt-Hartmann, jest dzi§ praktycznie bez znacze-

nia w zaktadach, posiadajacych dobrze pracujace urzag-
dzenia do zmiekczania wody zasilajacej. Natomiast
okazato sie, ze kotty te cechuje

zaleta. W

inna, dla ruchu wazna
kottach

a mianowicie nadmierne po-

nowoczesnych wysokopreznych
powstata nowa trudno$¢,

rywanie czastek wody przez pare. Przy duzym obcig-

zeniu powierzchni wyparowania i przestrzeni parowej
porwane czastki wody nie moga si¢ w zupetnosci od-
dzieli¢ od pary zwtaszcza przy wysokim cidnieniu.

Woda porwana przez pare wyparowuje w przegrzewa-

czu, czes$ciowo za$ w turbinie, powodujgc trudnosci

w ruchu nawet wtedy, gdy ilos¢ soli w kondensacie
pary wynosi zaledwie 10 mg/l. Tej trudnosci nie udato
sie¢ dotychczas usungé, ani

wody, ani

przez nalezyte zmigkczanie
przez odpowiednig konstrukcje kottéw. Na
S-H
Pomiary dokonane na wielu kottach tego

tym witasnie polu wykazat kociot swe cenne

wtasciwosci.
typu
za nieosiggalng.

wykazaty czystos¢ wody, uwazang dotychczas
Para wy tworzona z wody o gestosci
3n Be, a wiec zawierajgcej 30.000 mg/l
2—3 mg/l
0,01—0,03%.

twarzana

soli, wykazata

zaledwie soli, co odpowiada wilgotnos$ci

Przyczyng tego zjawiska jest to, ze wy-
réwnomiernie w catej

przestrzeni wodnej

para odby¢ musi tylko krétka droge

wstania do powierzchni

od miejsca po-
wody.

Zawarto$¢ soli mierzono trzema sposobami:

1. Metoda chemicznie-analityczng na zasadzie

poréwnania zawarto$ci chloru w wodzie kottowej
i w parze.

2. Metodg przewodnictwa elektrycznego.

3. Metodg wazenia suchej pozostatosci
5— 10

konden-

satu pary. (W tym celu odparowano litrow

kondensatu).

Za dalszg zalete kotta S-H uwaza¢ mozna oko-
licznoé¢, ze poziom wody w kotle znacznie mniej zalezy
od obcigzenia kotta, anizeli
kottach,

zenia.

ma to miejsce w innych

a szczegd6lnie przy nagtych zmianach obcig-

Réwniez i ten korzystny objaw ma swe uza-

sadnienie w specjalnym sposobie wytwarzania pary,

przy ktérym przestrzen wodna kotta ruchowego za-
kotta —
Mato
sie poziom wody utatwia w duzej mierze

latorom

wiera — nawet przy duzym obcigzeniu sto-

sunkowo mata ilos¢ baniek pary. zmieniajacy
prace
sitowniach T. G,

w Bitterfeld wybudowano w

regu-

ilosci wody zasilajacej. W

Farbenindustrie latach
1935— 1937 10 kottéw S-H o cidnieniu 103 atn w kotle ru-
chowym, 150— 160 atn w kotle ogrzewczym oraz o wy-

dajnosci okoto 40 ton/h kociot.

Tabela 1. podaje dane charakterystyczne tych
kotté6w. Poréwnanie kottéw S-H z normalnymi wska-
zuje, ze nie zajmuja one wiecej miejsca od innych

nowoczesnych kottow.
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Tabela 1.
Kociot Kociot
1,2,3,4,56 7, 8 9, 10
Optymalna i najwieksza
wydajnos$é¢ kotta tonlgodz 35,2/41,6 41/48,5
Temperatura pary °C 480 500
Powierzchnie ogrzewalne
(od strony spalin):
Kociot m2 236 370
Przegrzewacz ni2 380 430
Przegrzewacz miedzy.
stopniowy m?2 220 —
Podgrzewacz wody zasil. m2 2160 2160
Razem m2 2996 2960
Podgrzewacz powietrza
(5 kottéw: Ljungstrom,
5 kottow: zeliwne z rur
zeberkowych m?2 1985 2000
Pow. ogrz. kotta ogrzew'-
czego in- 170 190
Powierzchnia rusztu ni2 30 30
Kottty ogrzewcze sg w ruchu prawie absolutnie
szczelne; po kilku tygodniach ruchu uzupetniono ich

zawarto$¢ wodng jedynie paruset litrami wody.
Ruch tych kotiéw odznacza

i pewnoscig, a sposéb

sie duzg prostoty
ich nadzorowania nie rézni sie
od normalnego.

W szczeg6lnych wypadkach,

trudnoséciach

jak w chwilowych
peknigcia parowych lub
wodnych wykazuje S-H kociot wieksze bezpieczenstwo

niz kotty normalne.

zasilania, rur

Pod wzgledem
sie

zapotrzebowania

zelaza dla konstrukcji rézni tylko nieznacznie od

R. O.

kottéw normalnych.

8. Spozycie pradu w Rzeszy Niemieckiej w 1938 r.J

Stosunkowo dtugie terminy budowy nowych

elektrowni pozwalaty przewidywaé¢, ze wzrost zapo-

trzebowania pradu bedzie musiat by¢ pokryty przez

zespoty produkcyjne. W r.
potrzebowania energii

istniejace 1937 wzrost za-
zostat bez trudu pokryty dzieki
lepszemu wyzyskaniu istniejgcych

Na poczatku

rezerw mocy zain-
1937 r,
przesytowej

stalowanej.
tagczenia i

bowiem za pomocag

rozbudowy sieci mozna byto

wyzyskaé¢ posiadane rezerwy instalacyjne. Sprawozda-

nie RWE z tego roku stwierdza jednak,
okresu

ze ku koncowi

sprawozdawczego istniejgce rezerwy nieomal
catkowicie wyzyskane zostaty. Ogtaszana przez grupe
gospodarki elektrycznej Rzeszy

statystyka obejmuje

69 przedsigebiorstw i dowodzi, ze w ciggu 1938 r. coraz
silniej odczuwaé¢ sige dawat brak rezerw produkcyjnych.
Wobec ogélnej 7887 mio kW,
nowych instalacji przybyto zaledwie na 246000 k W, co
3,3% po-
elektrowni wzrosta przecigetnio o 11,8%.

mocy zainstalowanej

stanowi zaledwie podczas gdy produkcja

szczegblnych

Czas wyzyskania poszczegélnych zaktadéw podniést
sie do 3460 godzin, co w stosunku do 1937 r. stanowi
85 % wzrostu. Istotny czas maksymalnego wyzy-
skania zaktadéw czynnych w 1938 r. byt wtasciwie
nawet wiekszy od przecietnego, gdyz wigkszo$¢ no-
wych elektrowni uruchomiona zostata w ostatnich

miesigcach Nie
lepszego wyzyskania posiadanych
ogélna sprawnos$¢ gospodarki

tego roku. jest rowniez wykluczone,

ze pomimo rezerw
elektrycznej ulegta pew-

nemu pogorszeniu.

‘) Frankf. Ztg., 19.1.1939, Nr. 34/5.
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Zaktady bowiem wodne — w ktérych koszty ru
chu sa prawie niezalezne od udziatu w produkcji —

uczestniczyty w pokryciu
(zamiast 15,25 %

zapotrzebowania w 13,4%
w r. 1937). Konieczno$¢ uruchomienia

starych instalacji, ktére nie mogty pracowaé¢ ekono-
musiata sie przyczyni¢ do zwiekszenia kosz-
ruchu. tgczna produkcja zaktadow
wzrosta do 23,53 mld kWh
w 1937 r.), czyli o 13,85%.

Produkcja zaktadéw wodnych pozostawata prawie
bez zmiany i wynosita 3,73 mld kWh (3,72 mid kWh

w 1937 r.) poniewaz mozliwo$ci produkcyjne

micznie,
tow cieplnych

(zamiast 20,67 mld kWh

tych za-

ktadéw zostaty catkowicie juz w r. 1937 wyzyskane,
nowych za$ instalacji wodnych nie bylo. Stosunek
produkcji zaktadéw cieplnych do zaktadéw wodnych

bedzie si¢ w przysztosci w dalszym ciggu przesuwat
na dobro zaktadéw cieplnych, poniewaz budowle wodne
wymagaja do

Czasu,

swego znacznie
zaktady
produkcyjnych sadzi¢

podstawie ogtoszonego

wykornczenia wigcej

niz znajdujgce sie w budowie cieplne.
O wzroscie zdolnoSci mozna na
niedawno sprawozdania tech-
Zaktady te w koncu 1938 r. posiadaty
krajowych zamoéwien na turbiny parowe na 1,5mio hW

Przy przecigtnym

nicznego AEG.

czasie
3500 godzin
mld kWh w stosunku
trycznej

uzytkowania tych nowych
5,25
elek-
stwierdza nie-
Podukcja 1938 r.
wynosita 27,27 mld kW Ii wobec 24,4 mig kWh w 1937 r.
Wzrost stanowit zatem 11,8 8, zamiast 19,7% w 1937 r.
13,7% 1936 r. Stwierdzony w r. 1937 silny wzrost pro-
dukcji ttémaczy sig uruchomieniem w tym roku licznych

instalacji odpowiada to produkcji

rocznym. Sprawozdanie
1938 r.

jakie zwolnienie tempa rozwojowago.

grupy gospodarczej z

zaktadéw przemystowych pobierajacych prad z zew-
natrz. Liczby wyzej podane chociaz nie obi jmuja cato-

ksztattu produkcji i spozycia uwaza¢ mozna jednak

za miarodajne dla catosci.

9. Program produkcji benzyny syntetycznej
w Francji *.
Program pierwotny przewidywat powstanie czte-

produkcji 230000 t
lotniczej o wysokiej liczbie oktanowej.

rech wytwérni o tacznej benzyny
Pierwsza z tych
usytuowana w Donges o produkcji 70000 t
benzyny przetwarza¢ miata rope naftowg metoda opra-
cowang przez Panstwowy Zaktad Badawczy. Druga —
usytuowana w Pouilhac, o produkcji 100000 t — obli-
czona byta na przeréb ropy metodami ami rykanskimi,

trzecia w Martingues (torfowiska Berre),

wytworni

o wydajnosci
30 000 t stosowa¢ miata wyprébowang w Litwin meto-
de do przerobu wegla brunatnego
ropy i
przerabia¢

z Gordannes, albo
30 000
kamienny metoda stosowang

Poza wytwoérnig w Pouilhac

czwarta wreszcie — o produkcji

| —
miata wegiel
w Decasevi)le. miaty to

by¢ przedsiebiorstwa mieszane, powotane do wzmoze-
zaktadow pionierskich w Bethune i Lie-

obstugujacych

nia produkcji

vin, lotnictwo wojskowe.
panstwowe miaty dochodzi¢ do 1,4 mld f. fr.

nie znalazta jednak pokrycia budzetowego.

Gwarancje

Suma ta
Zrealizowa-
na przeto a ograniczona do 400 mio f. fr.
panstwowa

gwarancja

zdaje sie dowodzi¢, ze pierwotny program

ulegt redukcji i ze na razie przynajmniej powstanie

jedynie zaktad w Donges. Wydaje sie réwniez,
kluczona

ze wy-

jest na razie organizacja przedsiebiorstw

pry-
watne, co utatwi finansowanie go przez Skarb Panstwa.

mieszanych. Powstanie przedsiebiorstwo czysto

') Frankf. Ztg. 8.11.1939, Nr 71/3.
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10. Malowanie, hamujace odptyw ciepta?

W przeciwienstwie do konwekcji, oddawanie cie-
pta przez promieniowanie jest w duzej mierze zalezne
od rodzaju promieniujgcej powierzchni. Mozna zatem
przez pomalowanie powierzchni okreslong farbg zwiek-
szy¢ wypromieniowanie ciepta lub tez zmniejszy¢ je.
To samo odnosi

Wedtug teoretycznych
mieniowane przez powierzchnie absolutnie

prawa Stephana-Boltzmanna wynosi:
X)

sie do absorbcji.
rozwaz.an ciepto wypro-
czarng wg

q' pr = Cs j o hallm”™h . (1)

promieniowania po-

on 4,96 i nie za-

gdzie Cs jest wspotczynnikiem

wierzchni absolutnie czarnej; wynosi

lezy od temperatury (T). Powierzchnia taka ma naj

wiekszg zdolno$¢ emisji ciepta ze wszystkich powierz-
pochtania catkowicie
Spoétczynnik absorbcji

1. Gdy czarna powierzch-

chni o danej temperaturze T i
nig padajagce.
As =

nia znajduje sie w przestrzeni

promienie na
dla takiej powierzchni
otoczonej zewszad $cia-
nami o temperaturze absolutnej TO, wéwczas otrzymuje

ona energie promieniowania w ilosci

kal/ma

pr = Cs
,1l00

q

ktorg catkowicie pochtania. Jest to stuszne w wypadku
gdy czarna powierzchnia nie posiada wklestosci i jest
niewielka w poréwnaniu z og6lng powierzchnig ota-
czajacych $cian. Strata promieniowania powierzchni
czarnej wynosi wg wzoréow 1 i 2

qpr.—q' pr.—q" pr ~Cs

9

czarna w natur e nie

p)-(w) 1

Powierzchnia absolutnie
Dla

absorbcji jest zawsze mniejszy od 1, za§ emisja zawsze

istnieje. powierzchni istniejagcych spétczynnik

mniejsza od 4,96; wg prawa Kirchoffa zwigzek miedzy

wartosciami A i C wyraza sie w spos6b nastepujacy:

C= ACs lub C — 4,96 A
Istniejagce w naturze powierzchnie pochtaniaja
tylko cze$¢ dochodzacej do nich energji
odbijajg. Ciato, ktérego posiada
spétczynnik promieniowania C mniejszy od Cs, przy-

czem C nie zalezy od temperatury T tej powierzchni,

promieniowa-

nia, a reszte pow.

nazywamy ciatem szarym. Dla szarej powierzchni wy-
miana ciepta z otoczeniem okres$la si¢e wzorem naste-
pujacym:

hal/m”~h

»100

‘- (s )X 10

C strata promieniowania

— { S
Zatem dla niskich wartos$ci
jest niewielka. W praktyce réwnanie powyzsze mozna

gdy
nie réznig sie znacznie od

temperatury T i To nie

siebie, np. dla

stosowa¢ w wypadku,
okreslenia
wypromieniowania ciepta przez otulone lub nieutulone
itd., a takze dla

podczas godzin

przewody parowe, kotty, grzejniki
okres$lenia straty ciepta przez budynki
nocnych. \V wyzej wymienionych wypadkach ciata
te majag stosunkowo niskg temperature, tak, ze energia
jest emitowana przez nie w zakresie dtugich fal. W wy-
gdy temperatura 1500,
zatem w zakresie fal krotkich, wspétczynnik promienio-

inng wartos$é¢, tak samo wspoétczynnik

padku, jest wysoka (T =

wania moze miec

2 Gesundheils — Ingenieur zeszyt 18, rok 193H.
Art. A. ter Linden, Delft.
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absorbcji moze sie zmienia¢ w wypadku opromienio-
wania przez zrédto o réznych

Dla szarej
praw?7 Kirchoffa

przy temperaturze T jest réwna.

temperaturach.
zachowujacej
i Lamberta, energia wypromieniowana

powierzchni, sie wg

- X X )4
E A Cs = AEs kal/m2h
100/ L1004 s kall @)
i stanowi zawsze te samg cze$¢ energii wypromienio-

wanej przez powierzchnie czarng, znajdujacag sie w tych
samych warunkach. W praktyce przyjmuje sig, ze to

obliczenie jest stuszne dla

powierzchni w

spotykanych w technice

zatozeniu, ze wahania spéitczynnika
absorbcji A wystepujace
moga by¢é pominigete. Jednak przy

sa tak wielkie,

przy réznych temperaturach
niektérych ma-
teriatach réznice ze nie mozna prze-
obliczen przy statej wartosci A, np. szkto

o krétkich

prowadzac

przepuszcza promienie widzialne, zatem

falach, a silnie absorbuje
0 falach dtugich. Wyniki

ciepta wypromieniowanego przez grzej-

promieniowanie cieplne —
badan pochtaniania przez
szybe szklang
nik o temperaturze powierzchniowej 70°, wykazaty, ze
szyba jest tak samo nieprzenikliwg dla promieni o fa-
lach dtugich jak blacha zelazna. Szyby nadajg si¢ do
gdyz
do wnetrza,

zastosowania w cieplarni, przepuszczajga dobrze

ciepto stoneczne hamujac jednoczes$nie

odptyw ciepta na zewnatrz.

Wartosci spotczynnikow C i A przy malowaniu
zrodle ciepta
wyrazajg sie nastepujacymi wielkosciami:

ré6znymi farbami i o temperaturze 70°

Czarna farba C= 4,8, A =0,966

biata farba do grzejnikéw C=4,6, A = 0,93
zielona farba aluminiowa C=3,7, A= 0,75
inne farby aluminiowe (Dixid A) C= 1,8, ,4= 0,36

Na to, ze kolor malowania na absorbuje i emisje

przy diugich falach wywiera maty wptyw, wskazuje
nastgepujace zestawienie:

zielona farba do grzejrikéw: C=4,5 A= 09
bronzowa farba . C= 455 A= 0,92

szara farba » C= 4,6 A = 0,93
czarna farba btyszczaca C= 456 A = 0,92

Biata farba wykazuje wobec promieni Swietlnych

matg zdolnoé¢ absorbcji, za$ silnie pochtania promie-

niowanie diugofalowe; zachowuje si¢ w tym wypadku
jak farba czarna.
lepiej niz farba aluminiowa, a dla ostabienia

o niskich temperaturach

Biata farba hamuje promienie sto-
neczne —
promieniowania powierzchni
jak np. otulone przewody parowe lub wodne — jest
w tym wypadku nalezy uzyé¢ farby alumi-
gdyz

nie ostabia wypromieniowania ciepta, jak to ma miej-

niecelowe;

niowej. Dla grzejnikéw nadaje si¢ biata farba,

sce przy malowaniu grzejnikéw farbag aluminiows.
Z powyzszych wywodéw wynika, ze dla obiek-

ktére ochroni¢ przed promieniowaniem

it.p.
Dla zmniejszenia strat cieplnych przewoddéw parowych

tow, nalezy

stonecznym, nalezy stosowac¢ biatg farbg, wapno

1 wody goracej, nalezy powierzchnig¢ izolacji

dow pomalowaé¢ farbg aluminiowg. Ta drogg zmniejszy

przewo-

si¢ przy tym rozmiar promieniowania na osoby, zatrud-
nione w kottowni.

Malujac w pomieszczeniach, posiadajacych temp.
Sciany farbg aluminiowg, mozna w nich
W takim wypadku termometr

powyzej 30°
umozliwi¢ przebywanie.
rteciowy, nalezy postugiwaé Sie

termometrem prof.

nie jest miarodajny,
Missenarda, okres$lajagcym temft-

ratury efektywne.
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Folium aluminiowe jest doskonalg izolacjg za-

réwno przeciw promieniowaniu stonecznemu jak
i wszelkiemu promieniowaniu dtugofalowemu. Mniejszy
wspoétczynnik absorbcji folium w stosunku do blach

aluminiowych jest przypisywany mniej

btyszczacej jego powierzchni.

lub wiecej

O ile z jednej strony stosowanie farby aluminio-

wej jest zbyt mato rozpowszechnione, to 2z drugiej
strony bywa ono czesto niewtasciwie stosowane, np. do
malowania ciat, ktére powinny ciepto wypromieniowac,
jak np. grzejniki centralnego ogrzewania. Stosownie
do formy grzejnikéw farba ta zmniejsza wypromienio-
wanie o 10 do 20%.

Duze zmniejszenie ma miejsce przy grzejnikach

stalowych.

Natomiast dla grzejnikéw zeliwnych 4-ro i
stupkowych, przy ktérych
zachodzi na drodze

5-cio
oddawanie ciepta gtéwnie

konwekcji, zmniejszenie ich wy-
dajnosci jest nieznaczne.

Jezeli z jakichkolwiek powodéw np, estetycznych
konieczne jest pomalowanie grzejnikéw farbg alumi-

niowg, wéwczas ich powierzchnie nalezy odpowiednio
zwigekszy¢.
W wielu wypadkach

skutek,

jest to jednak pomijane,

co ma ten ze ogrzewanie w czasie silnych

mrozoéw jest niedostateczne.

Kotodzieje zyk

Il. Do sprawy oddymiania i odpylania zakladéw
przemystowych.

Badania lat ostatnich nad skutkami zadymiania

i zapylania przez zaktady przemystowe i budynki miesz-

kalne, przeprowadzone przez hygienistéw i technikéw
francuskich pozwolity na wustalenie trzech kategorii
zapylania:

a) pyt trujacy, b) pyt krzemowy, c) pyt nie

jacy i nie krzemowy.

Pierwsza kategoria pytu powstaje w warsztatach

CIEPLNA. Nr. 4
Do kategorii drugiej nalezg pyty, ktére wywo-
tujg choroby okreslone mianem fibrozy Ilub silikozy)

antrakozy, siderozy i

wdychania pytu

pneumoconiozy, jako rezultaty

krzemowego, weglowego i zelaznego.
Wdychanie przez diuzszy czas pytu krzemowego
o Srednicy 0,4 — po 10—25 la-

chorobe, sie

6 mikronéw powoduje
tach pracy t. zw. pneumoconioze, ktéra
zazwyczaj konczy gruzlica ptuc i $miercia.
Do trzeciej kategorii nalezg pyty nie powoduja,
ce powazniejszych zachorzeé¢, a tylko wywotujgce stan
podraznienia oskrzelowego.

Po za miejscowymi

aparatami przy warsztatach,

po-
od-
czy tez komoér dla osadzania pytu w drodze
(od 0,30 do 0,60 m/s,) t, zw. dekante-
najwazniejszym czynnikiem profilaktycznym jest

ktérych zadaniem i akkumulowanie
wyzszego pytu czy w drodze specjalnej

sysajacej,

jest tapanie

wentylacji

zmiany szybkos$ci
row,

dobre przewietrzanie hal warsztatowych.
Przewietrzanie to odbywa sie za pomoca dopty-
wu powietrza $wiezego lub cze$ciowo cyrkulac-yjnego,

ale pod warunkiem bezwzglednego przejScia przez

filtry wodne, olejne ew. od$srodkowe. Dlatego tez ogrze-

hal
powietrznych miejscowych, ktére nagrzewajg zapylone
powietrze,

wanie warsztatowych za pomocag aparatéw paro-
stopien zapylenia ktérego stale wzrasta —
nie powinno by¢ dopuszczone , jako wybitnie szkodli-

we dla zdrowia pracujacych.

Nawigzujgc kwestje powyzszg do sprawy zhar-
monizowania stacji cieplnych i sitowych (p. ostatni ze-
szyt T. C) nalezy podkresli¢:

a) Oddymianie jest konieczne, gdyz po za

usunigeciem dymu otrzymujemy lepsze warunki zdro-
wotne i powazna oszczednos$ci,

do 20 —

bo dochodzace
30 % w uzyciu paliwa.

b) Odpylanie
wanych

przy instalacjach zharmonizo-
cieplnych i sitowych odbywa sig¢ row-
priLtle_z w drodze oszczedno$ci na cieple i sile motoryez-
nej oraz na wydatkach Opieki
pracujacych w zdrowiu

stacji
Spotecznej, zachowujac

bez narazania na cigzkie za-

przemystowych, uzywajacych przy produkcji mangan, chorzenia, kalectwo i przedwczesng $mier¢.
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