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GOSPODARKA PAROWA W GORZELNI

W kampanji 1928/29 r. byto czynnych na Te duze wahania zuzycia wegla na 1 hl

terenie catego Panstwa 1391 gorzeld rolni- spirytusu, ktére wynosza od 120 do powyzej
czych o tacznej produkcji 590,623 hl 100% 250 kg zaleza: od urzadzenia wewnetrznego
spirytusu, w kampanji za$ 1929/30 r. bylo gorzelni, od ilosci zacieréw na dobe, od wiel-
czynnych 1445 gorzeln rolniczych o tacznej kosci kadzi fermentacyjnych, od tego, czy

produkcji 829,533 hl 100% spirytusu.

Wedtug sprawozdania Naukowej Organi-
zacji Gorzelnictwa za rok 1928/29 wynika
(sprawozdania za rok 1929/30 narazie brak),
ze w 81,1% gorzelni jako paliwo byt uzywa-
ny wegiel, z czego 47,9% przypada na miat
weglowy, a 33,2% na wegiel gruby, poza-
tem drzewo bylo stosowane w 11,6%, torf
w 3,5%. [a inne rodzaje paliwa w 3,8% go-
rzelni.

Zuzycie wegla w kg na 1 hl wypro-
dukowanego spirytusu wynosito:
Nizej 120 K g ooovvevvenrecieeeeeen, 4,9%
od 120 —150 kg. . . . 19,8%
od 150 —180 kg. . . . 28,4%
od 180—200 hg. . . . 159%
od 200—250 kg. . . 19,3%
wyzej 250 kg . 11,7%

Mniej niz 120 kg wegla na 1 hl spi-
rytusu zuzyto w 4,9% wypadkéw. To bardzo
mate zuzycie paliwa tlomaczy sie tern, ze
uzyto w tych gorzelniach obok pary takze
sity wodnej, wzglednie elektrycznej. W wie-
lu jednak wypadkach ta niska liczba jest
spowodowana btednem wyliczeniem zuzycia
paliwa dla samej gorzelni i dla celéw poza
gorzelnig bedacych.

Liczby rozchodu wegla na jednostke wy-
produkowanego spirytusu sg zebrane przez
instruktorow gorzelniczych podczas objazdéw
bezposrednio od kierownikéw gorzelni, jed-
nak nie sprawdzone przez N. O. G., dlatego
liczby te majg wartos¢ jedynie przyblizona.

Pomimo to jednak liczby te orjentuja
nas w duzych rozpietosciach rozchodu wegla.

poszczegOlne aparaty sg ze sobg sharmoni-
zowane to znaczy, czy czas przeprowadzenia
zacieru (parowanie, zacieranie, nastepnie cu-
krowanie, chiodzenie i przepompowanie za-
cieru), zgodny bedzie co do czasu z trwaniem
odpedu, od rodzaju i wielkosci parnikéw, od
skrobjowosci ziemniak6éw od sposobu parowa-
nia, od tego czy ilos¢ wody dla potrzeb gorzelni
jest dostateczna, czy powierzchnia ogrzewalna
kotta jest odpowiednia, czy palenisko jest
dostosowane do danego paliwa, od rodzaju
i wartosci cieplnej paliwa, od tego czy para po-
wrotna z maszyny parowej i pomp parowych
uzywana jest do aparatu destylacyjnego, czy
rurociggi parowe, parniki sg zaizolowane, czy
praca kotta jest sprawna, czy palacz jest
umiejetny, wreszcie w duzej mierze od orga-
nizacji pracy kierownika gorzelni, od ktérego
winno sie wymagaé, aby z przerobem zatat-
wit sie w najkrétszym czasie.

Jak z powyzszego wynika rozchéd we-
gla w gorzelniach zaleze¢ bedzie od najroz-
maitszych warunkéw. Jedne z tych warun-
kéw sa tego rodzaju, ze zmniejszenie roz-
chodu paliwa nie da sie tatwo osiagng¢, bo
przyczyna tkwi w samej budowie aparatu lub
niesbarmonizowaniu go z catos$cig urzadzenia,
jak naprzykiad, za maly aparat odpedowy,
za matej powierzchni ogrzewalnej kociot, jest
jednak caty szereg warunkoéw, Kktore przy
stosunkowo malym naktadzie Ilub jedynie
umiejetnosci i dobrej woli kierownika gorzel-
ni dadza sie naprawic.

Trudne ogdlne warunki gospodarcze,
a szczegOlnie ciezkie warunki, jakie przezywa
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obecnie rolnictwo i zwigzany z nim przemyst
gorzelniczy, nakazujg zrewidowaé¢ swe war-
sztaty pracy i poczyni¢ oszczednoSci we
wszystkich dziatach tak, aby koszta produk-
cji zmniejszy¢ do minimum. Jedng z takich
pozycyj bedzie oszczedno$¢ na opale w go-
rzelniach.

Poniewaz brak S$cistych danych pordw-
nawczych co do uzycia paliwa wzglednie pa-
ry na jednostke wyprodukowanego spirytusu
Stowarzyszenie Dozoru Kottéw Parowych
w Warszawie z inicjatywy i przy wspotu-
dziale Prof. Szkoly Giéwnej Gospodarstwa
Wiejskiego D-ra W. Dabrowskiego przepro-
wadzito w 1928 r. badania nad gospodarky
parowg w Wilanowie. Badania te zostaty
przeprowadzone, dla poréwnania, przy pracy
w gorzelni na jeden, dwa i trzy zaciery na
dobe.

Niezaleznie od przeprowadzenia prob na
odparowanie z kottem parowym, badano pa-
romierzami rozchdd pary na parniki podczas
parowania ziemniakéw, rozchéd pary na apa-
rat destylacyjny; mierzono przytem dodatko-
wo paromierzami doptyw Swiezej pary do apa-
ratu destylacyjnego.

Badana gorzelnia zbudowana zostata
w 1908 roku przez fabryke Bormann, Szwede
i Sp. w Warszawie, jest catkowicie zmechani-
zowana i sktada sie z nastepujagcych waz -
niejszych maszyn i aparatéw; z kotta paro-
wego dwuptomienicowego o0 powierzchni
ogrzewalnej 65 m2 z 2-ch parnikéw stozko-
wych syst. ,Henze“ o tgcznym tadunku oko-
to 3800 kg ziemniakéw, z kadzi zaciernej ze-
lazno-lanej rurowej o pojemnosci ckoto 53 hl,

z kadzi fermentacyjnej o pojemnosci okoto
46 hl, z aparatu destylacyjnego jednokolum-
nowego, zelaznego, przepedzajgcego okoto

120 litrow okowity na godzine o mocy okoto
92° Tri, przy aparacie ustawiony regulator
pary, z maszyny parowej jednocylindrowej
0 liczbie obrotéw 130 na min, o wymiarach
cylindra 275 X 400 mm ze stawidiem Mayera.

A. Zestawienie wynikéw préb na odparowanie kotta
przy l-ym, 2-ch i 3-ch zacierach na dobe.

Opis.

Kociot parowy dwuptomienicowy 65 m2
ow. ogrzew. zbudowany w 1908 r. przez fa-
bryke Bormann, Szwede i Sp. na 6 atn, pa-
=misko wewnetrzne na wegiel, ruszta ptaskie,

stuga reczna, cigg naturalny przez komin
e frowany.

Paliwo wazono na wadze dziesietnej,
tosci kaloryczne paliwa zostaty oznaczone
Centralnem Laboratorjum Cukrowniczem

w Warszawie.

Woda\ zuzycie wody mierzono w wyce-
chowanym zbiorniku.
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Niezaleznie od tego dla kontroli usta-
wiono na przewodzie zasilajgcym Kkociot
wodoiniar syst. Siemens’a, notujac stany
poczatkowy i koncowy, a na gtdwnym prze-
wodzie parowym ustawiono paromierz i od-
czyty notowano co 3 minuty.

Gazy spalinowe analizowano przed za-
suwg kominowg aparatem Orsata.

Temperatury mierzono termometrami rte-
cioweini i pirometrami.

Cisnienie w kotle mierzono manometrem
kontrolnym.

Ciag mierzono rurkami U.

Analizy gazéw, odczyty
ci$nienie w Kkotle oraz ciag
15 minut).

Przy jednym zacierze na dobe z dnia
6 lutego 1928 r. (data pomiaru) waga przero-
bionych ziemniakéw wynosita 3393,6 kg
o skrobjowosci 18,3.

W dniu tym oddestylowano 387 litrow
100% alkoholu z zacieru 4500 litréw o za-
wartosci alkoholu 8,6%.

Przy dwodch zacierach na dobe z dnia
24 stycznia 1928 r. (data pomiaru) waga
przerobionych ziemniakéw wynosita 6597,4 kg
o skrobjowosci 19,3.

W dniu tym oddestylowano 797 litrow
10070 alkoholu z zacieru 9000 litrow o za-
wartosci alkoholu 8,87%-

Przy trzech zacierach na dobe z dnia
30 stycznia 1928 r. (data pomiaru) waga
przerobionych ziemniakow wynosita 9983,4 kg
o skrobjowosci 18,6.

W dniu tym oddestylowano 1155 litréw
100% alkoholu z zacieru 13400 litréw o prze-
cietnej zawartosci alkoholu 8,62%-

Jezeli ilosci spalonego wegla odniesie-
my do jednostki oddestylowanego alkoholu
w dniach pomiaru i uwzglednimy przytem
ilosci zuzyte na rozpatke, to otrzymamy zu-
zycie na 1 litr 100% alkoholu:

temperatury,
notowano co

przy jednym zacierze 1,94 kg

» dwobch zacierach 1,63

., trzech zacierach 1,36 ,,
przy wartosci opatowej wegla 5780 Cal,

5585 Cal i 5761 Cal.

Poniewaz gorzelnie rolnicze stosujg roz-
maite gatunki paliwa, bardzo rdznigce sie po-
miedzy sobg wartosciami opatowemi (wegiel,
torf, drzewo), przeto dla poréwnania bedzie

Scislej, jezeli podamy rozchody pary w od-
niesieniu do 1 litra alkoholu, a zatem:
przy jednym zacierze . . 8,32 kg pary
przy dwdch zacierach .. 7,04,
przy trzech zacierach . 6,71, .,

) Por. tabela str. 211.
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Tab. L. B.Wynik.i.

System kotta: dwuptomienicowy, cisnienie robocze 6 atn
Powierzchnia ogrzewalna 65 m2 . .
Data ProO by s

Powierzchnia rusztédw kotta 2,25 M2 .o
Stosunek powierzchni rusztéw do powierzchni ogrzew. 1: 29 .
Czas trwania proby = czasowi przerobu . C

Paliwo: Wegiel kamienny orzech Nr. 2 o dolnej wartosci
UZYTECZNEB it s

Spalono za czas pomiardéw (za czas przerobu)

Spalono Na rozpatke .
(przy obliczaniu skutku uzytecznego kotta, ilosci wegla
uzytego na rozpatke nie uwzgledniano, natomiast przy
obliczeniu rozchodu paliwa na jednostke wyprodukowa-
nego alkoholu ilo$¢ ta przyjeto pod uwage).

Spalono Na godZiNeg s
Spalono na godzine i 1 m2 powierzchni rusztu

Popidt i zuzel.

Otrzymano 0golem . e
W % UZYtEgO P aliW @ .o

Woda zasilajgca.

Temperatura w zbiorniku °C.....cccovvivivivnce e,

Odparowano ogdtem
” NA GO ZINE i

Odparowano na godzine z 1 mZ pow. ogrzewalnej .

Para.

Srednie ci$nienie manometryczne kgjcm?2 Co
Catkowite ciepto W Kg P @ TV e
Ciepto pochtoniete z paliwa przez 1 kg — .o

Gazy spalinowe.

Srednia zawarto$6 CO2 W °/0 ..owoceeoeeeeeecreeeeeeeeseeneeesessesesseees e,
0 w%

Nadmiar powietrza ,,N“ . .
Temperatura przed zasuwg kominowa ° C  .cevvvecvieiviennns
" powietrza w Kothowni®C ....cooevvvvvivireeeeeece

Ciagg przed zasuwg kominowg w mm stupa wody
Odparowalno$é: 1 kg paliwa odparowat wody kg . . .
Ciepto wyzyskane z 1 kg paliwa W Cal ...,

SKUtEK UZYTECZNY W %0 oo

L W YZYSKANO oot

2. Stracono:
a) W gazach KOminOWYCH....ccoreiiiiviieie e
b) w pozostatosciach, popiein. i t. p.
C) W PrOMi€NIOW AN iU . iieiieeerisieieiesiee s seseenenens

Jeden zacier

6.11. 1928 r.

3,6 godz.

5780 Cal

600 kg
150 kg

166 kg
74 kg

63 kg
10,5

39
3220 kg
895 kg
13,7 kg

4,9
657
618

6,38
13,40
.27
263,2
26,5

52

3315
57,4

57,4%

24%
vJ 18,6

Dwa
zaciery

24.1. 1928 r.

6,6 godz.

5585 Cal

1150 kg
150 kg

174 kg
77,5 kg

97 kg
8,43

40,3
5620 kg
851 kg
13,1 kg

4,9
657
617

7,6
12,3
2,36
279
255
82
4,88
3012
54,0

54,0%

21,7%
24,1
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Trzy
zaciery

30.1. 1928 r.

9,15 godz.

5761 Cal =

1425 kg
150 kg

156 kg
69,3 kg

98 kg
6,9

43,5
7752 kg
846 kg
13 kg

55
660,2
616,7

746
12,59
2,45
271,5
27.
7.7
5,44
3355
58,2

58,2%

20,5%
21,3
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C. Zestawienie wynikéw pomiaréw pary na parniki
i aparat destylacyjny, wykonanych przy pomocy
paromierzy.

Zuzycie pary w gorzelni jest nieréwno-
mierne: maximum zuzycia przypada na okres
parowania ziemniakéw, poczem zapotrzebo-
wanie pary znacznie spada.

Wykresy Nr. 1, 2i3 (rys. 1—3) dajg nam
obraz zapotrzebowania pary przy I, Il i ILI zacie-
rach na dobe. Jak wida¢ ilos¢ wody odparo-

1600r

1200
800
400
w 11 12 13 14 15godz
Rys. 2
wanej w godzine dla naszych warunkéw

waha sie okoto 600—1600 kg/h, a w odniesie-

17godz

Rys. 3

niu do 1 m2 powierzchni ogrzewalnej kotta
i godziny wyniesie od 9,3 24,5 kg/h.

W danym wypadku maksymalna odpa-
rowalno$¢ wynoszaca 24,5 kg/h z m2 pow.
ogrzew. dla kotta dwuptomienicowego znaj-
duje sie w granicach normalnych przeto cisnie-
nie w kotle podczas parowania ziemniakéw nie

TECHNIKA CIEPLNA

Nr. 11

spadato; powierzchnia ogrzewalna kotta jest
dobrze obliczona. Zauwazy¢ jednak wypada,
ze w wielu gorzelniach, cisnienie w kotle pod-
czas parowania ziemniakow spada, w nastep-
stwie czego sg przerwy w ruchu i w zwigzku
z tem przedtuzanie czasu przerobu i wieksze
zuzycie paliwa. Odparowalno$¢ wtedy zim 2
pow. ogrzewalnej w ciggu 1 godziny wzrasta
znacznie, kociot jest za maty.

Parnik.

Wykresy Nr. 4, 5i 6 (rys. 4— 6) dajg nam
obraz zuzycia pary na parniki. £adunek jednora-

1200

h

Geffre
400 'ﬁg 1Y
W
/
8 9 10 11godz
Rys. 4

zowy parnikéw we wszystkich wypadkach t.j.

przy 1 Il i Il zacierach byt taki sam
i wynosit okoto 3300 kg ziemniakéw. Sred-
1200
K
i [
n
1 546, 6 ,578. s Prze cielnie
- T
400 M\ 8
IH W/
10 U 12 13 14 15godz
Rys. 5

nio godzinne zuzycie pary na parnik waha
sie od 532 kg —606,4 kg.

§ ,563.5 \ .563,1 } _ i06.~ /

-
S S

12 13 14~ 16 17qodz.

Rys 6

Charakter krzywych rozchodu pary jest
jednakowy, pewne rdéznice godzinne w roz-
chodzie pary ttomacza sie sposobem parowa-
nia ziemniak6bw i czasem parowania.

Jezeli odnie$¢ zuzycie pary na parniki,
potrzebnej do rozgotowania 100 kg ziemnia-
kéw, to otrzymamy, ze przy:
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| zacierze —rozchdd pary wynosi 20,8 kg
Il zacierach — v - 22,5 kg
Il zacierach — o - 21,3 kg

Aparat destylacyjny.

Do pedzenia aparatu stuzy: a) para po-
wrotna z maszyny parowej, z pompy paro-
wej zasilajgcej gorzelnie w wode, z pompy
od zacieru odfermentowanego, b) oraz w mia-
re potrzeby Swieza para wprost z kotta
parowego.

200 B42,5 Przecie nie

200 X
I

Rys. 7

Cala ta para zbiera sie, zanim przejdzie
do aparatu destylacyjnego, w zbiorniku pary,
w tak zwanym regulatorze pary.

Regulator pary jest zaopatrzony w za-

wor, ktdry nie pozwala parze w zbiorniku

Rys. 8

przekroczy¢ ci$nienia, odpowiadajgcego tempe-
raturze 105°C. O ile pary powrotnej jest za-
mato i temperatura spada dopuszczana jest
Swieza para z kotta.

Rys. 9

Przebieg zuzycia pary na aparat desty-
lacyjnyprzedstawiajg wykresy Nr. 7,8 i9
(rys. 7-9).

Srednie godzinne zuzycie pary przez
aparat destylacyjny wynosi:

przy jednym zacierze 342,5 kg/h
» dwdch 3296
trzech 3319

Jezeli odniesiemy to do 1 hl odfermen-
towanego zacieru, to otrzymamy:

TECHNIK A CIEPLNA
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a) przy jednym zacierze .
b) przy dwoch zacierzach 24,1 "
C) przy trzech zacierach . 22,6 ”
albo w stosunku do 1 litra 100% spirytusu
otrzymamy, ze zuzycie pary przez aparat de-
stylacyjny wynosi:
przy jednym zacierze
przy dwdch zacierach
przy trzech zacierach
Oprécz pary zwrotnej
ratu dodawano i Swiezej pary. llosci te mie-
rzono specjalnie ustawionym paromierzem.
W danym wypadku ilos¢ dodanej zywej
pary wyniosta:
przy jednym zacierze 317 kg czyli okoto 27%
0goblnej zuzytej
przez aparat,

czyli okoto 21%
ogllnej zuzytej
przez aparat,
przy trzech zacierach 611 kg czyli okoto 20%
0gllnej zuzytej
przez aparat.

25,8 kg pary

na dobe
na dobe 2,74,
na dobe 2,63,,

do pedzenia apa-

3,01kg

przy dwodch zacierach 471 kg

D. Zestawienie ogolne rozchodu pary w gorzelni.

Procz dwoch gtéwnych stacyj, zuzywa-
jacych pare w gorzelni, przy ktérych usta-
wione byty paromierze jak parniki, zasilane
parg Swieza i aparat destylacyjny, do ktorego
zwrocona jest para powrotna z maszyny pa-
rowej i poszczeg6lnych pomp, oraz dopuszcza-
na czeSciowa para Swieza,—para z kotta jest
zabierana do podgrzewania wody zimnej,
uzywanej do celéw fabrykacyjnych oraz do
podgrzewania kadek drozdzowych. Cata ta
para, poniewaz idzie z jednego gtdwnego
przewodu, byta mierzona paromierzem, ogél-
nym patrz wykresy Nr. 1, 2 i 3 (rys. 1—3).

Jezeli od og6lnego zuzycia pary, zmierzo-
nej paromierzem odejmiemy iloSci zuzyte przez
parniki i aparat destylacyjny (wykresy 4,5,6,7
8 i 9), otrzymamy reszte, na ktorg sie ztozg

1) ilos¢ pary do podgrzewania wody

zimnej,

2) ilos¢ pary do podgrzewania kadek
drozdzowych,

3) straty na ogO6lnym rurociggu paro-

wym w gorzelni,

4) straty skutkiem wypuszczania pary
przez regulator pary ustawiony przed
aparatem destylacyjnym.

Rachunkowo przedstawia sie zuzycie pa-

ry w sposéb nastepujacy, przy uwzglednieniu
czasOw pracy parnika, aparatu destylacyjnego
i trwania ogdlnego przerobu.
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Tab. 2
Jeden zacier Dwa zaciery Trzy zaciery
L o ParniKi s e+ kg 708 1492 2125,4
2. Aparat destylacyjny e 1664 2175 3035
3. Podgrzewanie wody zimnej w gorzelni, kadek drozdzo-
wych, straty na rurociggu i inne jak wyzej .. kg 1130 1593 2059,6
kg 3002 5260 7220

Tab. 3. Czas trwania pracy parnikéw, aparatu destylacyjnego i ogélnego przerobu.

Jeden zacier Dwa zaciery  Trzy zaciery

Parniki . bbb 1 godz. 20 m. 1 godz. 18 m. 1 godz. 17 m.

1godz. 21 m. 1 godz. 14 m.

1 godz. 10 m.
Aparat destylaCy Ny s 3 godz. 24 m. 6godz. 34 m. 9 godz. 9 m.
CatkOWIty PrZerOb o 3 godz. 36 m. 6godz. 34 m. 9 godz. 9 m.

Aby otrzyma¢ catkowite zuzycie pary pary miaty niezalezne potgczenia bezposred-
nalezy do pozycyj powyzszych dodaé iloSci nio z kotta.
pary nie zmierzone przez gtdwny paromierz, Jezeli wiec od catkowitej ilosSci pary
a mianowicie ilos¢ pary do podgrzania ko- (p. tab. 1) odejmiemy ilo$¢ pary zmierzonej
mory do ukwaszenia przycierk6w oraz iloS¢ paromierzem ustawionym na gidwnym prze-
pary zuzytej do zasilajacej pompy Worthing- wodzie (patrz tab. 2), otrzymamy reszte, ktdra
tona. Te dwie ostatnie pozycje w rozchodzie natabeli 4umieszczona jest pod punktami 3i4.

Tab. 4. zestawienie rozchodu pary w gorzelni.

Ilos¢ pary w kg Jeden zacier  Dwa zaciery  Trzy zaciery

Lo P arniki 708 1492 21254

2. Aparat destylaCy Ny e 1164 2175 3035

3. Podgrzewanie kamery do ukwaszenia przycierkéw . . 63 94,5 146

4. Pompa zasilajgca Kociot parow y ....iinieiinieninnnn, 144 253 349
5. Podgrzewanie wody zimnej w gorzelni, kadek drozdzo-

wych, straty w rurociggach i inne ..viiineieinnnnnn, 1130 1593 2059,6

Razem 3209 5607,5 7715

Badana gorzelnia nalezy do gorzelni chanizowana i praca aparatéw jest ze sobg
urzadzonych racjonalnie; jest catkowicie zme- sharmonizowana.



W gorzelniach urzadzonych wadliwie,
lub z braku odpowiedniej opieki technicznej
i organizacji pracy podczas przerobu, rozchéd
pary na jednostke wyprodukowanego spiry-
tusu wypada znacznie wiekszy.

W 40 gorzelniach, w ktérych w kam-
panji  1930/31 r, zostaly przeprowadzone
Sciste proby,; na odparowanie (wazono we-

Inz. IGNACY GRUSZCZYNSKI.

giel, wode), rozchod pary na 1 Itr 100% wy-
nosit od 8 — 12 kg.

Badania przeto przeprowadzone w go-
rzelni w Wilanowie moga stanowi¢ podstawe
do kontroli gospodarki cieplnej w gorzelniach,
szczegOlnie interesujgce jest zuzycie pary na
parnik i aparat destylacyjny.

PRZYWOZ SPREZAREK Z ZAGRANICY

W uzupetnieniu artykutu o przywozie
z zagranicy silnikow i kottdw parowych

(Nr. 8 Techniki Cieplnej) podajemy liczby,
dotyczace przywozu za tenze okres czasu
sprezarek (kompresoréow):

Rok kg Ztote

1926 213.600 878,000

1927 397.300 1.515.000

1928 573.800 2.843.000

1929 823.800 3.647.000

1980 376.400 1.931.000

Wysoka warto$¢ przywozu, wzrastajgca
z kazdym rokiem, (spadek w roku 1930 —
jest wynikiem przezywanego kryzysu”™ gospo-
darczego), Swiadczy o zaopatrywaniu sie ryn-
ku za granica w miare zwiekszajgcych sie
potrzeb pomimo istnienia produkcji krajowej
(Tow. Akc. ,Zieleniewski — Fitzner Gamper®).

Inz. BRONISLA W CHUDZYNSKI.

Zainteresowane wytwaérnie powinny zwro-
ci¢ uwage na ten dziat wytwdérczosci, niedo-
statecznie przez nie pod wzgledem handlo-
wym opanowany.

Statystyka celha nie podaje, dla jakich
przemystow oraz jakie wielkoSci zostaty przy-
wiezione; po ten materjal informacyjny —
cenny dla naszych wytworni — nalezatoby
siegng¢ do zrodet urzedowych.

Badanie kierunkéw przywozu wykazuje
dominujace stanowisko Niemiec (50 — 70%)
pomimo istnienia wojny celnej.

Udziat poszczegblnych panstw w przy-
wozie w 0 podaje ponizsza tabela:

Panstwa 1926 1927 1928 1929 1930
NIiemey .. 70 53 50 66 52
Czechostowacja. . 9 3 — 2 13
Stany Zjednocz, . 10 — 5 4 11
Szwajearja . . . — 18 13 9
Francja....... 4 32 14 3 7
Austrja...e. 3 5 5 7 5

KOTLY NA CIEPLO ODPADKOWE

Ich ustrdj

Technika wspotczesna powinna zwracaé
coraz wiekszg uwage na sposoby wyzyskania
ciepta odpadkowego, ktore w postaci miljonéw
kaloryj uchodzi wraz ze spalinami do kominéw
wszedzie tam, gdzie istniejg instalacje ogrzew-
cze lub sitowe.

Istniejagce ustroje kottéw zdolne sg juz
dzi§ wyzyska¢ w postaci pary przegrzanej
lub nasyconej ok. V3 ciepta straconego.

I zastosowanie.

Kotty na ciepto odpadkowe optacajg sie
tam, gdzie temperatura spalin nie jest nizsza

niz 350°C — 400rC, a ilos¢ spaiin mniej-
sza, niz 3000 nCjgodz. Instalacja kottowa przy-
tem moze sie okupi¢ w ciggu kilkunastu

miesiecy.

Poniewaz w instalacjach kottowych na
ciepto odpadkowe wyzyskanie ciepta, wobec
niskich stosunkowo temperatur spalin, musi
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by¢ jaknajstaranniejsze, odstgpiono w czasach
ostatnich od stosowania kottdw ptomienico-
wych i po czesci optomkowych, stosujg nato-
miast z powodzeniem kotlty ptomieniowkowe,
poziome o duzej stosunkowo pojemnosci wody;
takie kotty bowiem rozcztonkowywujg spaliny
na cienkie strugi, przeptywajace z duzg szyb-
koscig ok. 20 m/sec. przez optomki, co ko-
rzystnie wptywa na wspdiczynnik konwekcji
miedzy spalinami a $ciankami ptomieniéwek,
a tem samem i na wspétczynnik przechodzenia
ciepta od spalin do wody, ktoéry wynosi od
12 do 15 j. c¢./m2VC/g. Przenikanie ciepta
przez promieniowanie jest réwne niemal zeru,
w przeciwienstwie do kottow z wiasnemi pa-
leniskami, gdzie pokrywa ono ok. 60% bilansu
cieplnego.

Rys. 1. Kociot ptomieniowkowy za silnikiem gazowym
syst. ,,Demag-Thyssen*

Temperatura przed instalacjg kottowg ok. 600°C
Temperatura za instalacjag kottowg ok. 164°C
Temperatura pary u wyjscia przegrzewacza ok. 377°C
Temperatura wody zasilajgcej 40°C
Produkcja pary na godzine 3940 kg
Nadcisnienie pary 15 atn
Moc silnika w KMe 3150 KM
Produkcja pary w kg na KMe /godz 1,245 kg

Duze szybkosci gazéw majg i te dobra
strone, ze zapobiegajg osadzaniu sie sadzy
w ptomieniowkach; ustroj kottdw, ujety cat-
kowicie w metalowg powtoke, szczelnie od-
dzielong od zewnetrznego powietrza, zapobie-
ga znakomicie przenikaniu do spalin fatszy-
wego powietrza.

Dla przezwyciezenia jednak duzych sto-
sunkowo oporéw przy przeptywaniu gazow
z duzg szybkoscig przez instalacje kottowg
potrzebny jest sztuczny cigg, tam gdzie spa-
liny nie posiadajg juz same dostatecznej ener-
gji kinetycznej, jak np. za silnikami spali-
nowemi.

Duza pojemnos$¢ wody umozliwia stoso-
wanie takich kottéw nawet w tych wypad-
kach, gdzie zapotrzebowanie pary jest zmien-
ne. Dalszag ich zaleta jest odporno$¢ na
eksplozje gazow.

Czyszczenie z kamienia odbywa sie bez
trudnos$ci, gdyz system rurowy daje sie wy-
ciggac.
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Zwykle kotty na ciepto odpadkowe otrzy-
mujg uklad tego rodzaju, ze spaliny przy
wejsciu przechodzg najprzdéd przez przegrze-
wacz pary, idg nastepnie do plomieniowek
wilasciwego kotta, wreszcie przechodzg do
ekonomizera, ktérego ustrdj jest identyczny
z ustrojem Kkotta.

Rys. 2, Kociot ptomieniéwkowy za silnikiem gazowym
syst. ,,Demag-Thyssen*
Nadci$nienie pary 12,5 atn
Temperatura pary 380 do 400°C
Produkcja pary w kg na godzine 3375 kg
Korpusy walczakéw spawane na gazie wodnym

Ekonomizer daje sie stosowaé tam, gdzie
spadek temperatury w instalacji kottowej prze-
widywa¢ mozna nie nizszy niz 400°C — 500°C.

NOXOE

TZJLIT

Rys. 3. Kociot ptomieniéwkowy za piecem Martinow-
skim, syst. ,,Demag-Thyssen"
Temperatura spalin przed instalacjg kottowag 325 do
430°C
Temperatura spalin przed ekshaustorem 180 do 260°C
Ro6znica temperatur 145 do 170°C
Produkcja pary $rednio (5 atn, 230°C) 3000 kg/g
Miara szczelnos$ci instalacji kotlowej: COL w spalinach
za kottem, Srednio 16$
Powierzchnia ogrzewana kotta 382 m2

Powierzchnia ogrzewana przegrzewacza 22,3 m2
Ekshaustor 200 mm sl. wodn. depresji. Silnik (90u
obr/min) 64 kW
Pojemnos$¢ pieca Martinowskiego 100 t
Produkcja pary w kg na godzine $rednio 8 kg/m2
Produkcja pary na 1t stali ok. 270 kg/t

Ekonomizer ustawiony jest, w celu zao-
szczedzenia miejsca, nad kottem i przegrze-
waczem; jednak za piecami, w celu moznosci
pracy bez kotta; poziome przegrzewacz i ko-
ciot ustawione moga by¢é obok poziomego
rowniez ekonomizera.



Nr. 11 TECHNIKA

Wplywa na taki uklad réwniez w pewnej
mierze konieczno$¢ stosowania w tych kottach
ekshaustora dla odsytania spalin, ktéry pota-
czony jest z kréccem wylotowym ekonomize-
ra. W kottach za silnikami spalinowemi, jak
wspomniano wyzej, kinetyczna energja spalin
zapewnia w zupetnosci pokonanie oporéw ukita-
du i ekshautor nie jest potrzebny.

w spalinach, t. j. ok. 250 kCal/KMe/godz.

Na zatgczonych rys. 1, 2, 3, 4, 5 podane
sg uktady kottéw na ciepto odpadkowe, w wy-
konaniu firmy ,,Demag“ w Duisburgu, oraz
w wykonaniu firmy ,Babcock & Wilcox* (ko-
ciot syst. Clarksona), w zastosowaniu do silni-
kéw spalinowych i do piecow Siemens
Martina.

Jezeli przejrze¢ dziedziny techniki i prze-
mystu, gdzie mogg byé zastosowane kotty na
ciepto odpadkowe, to dziedziny te dadza sie
zgrupowac, jak nastepuje:

1. Koksownie.

2. Piece rézne na hutach zelaznych.

3. Piece Siemens-Martin’a na stalowniach

4. Gazownie.

5. Za silnikami gazowemi i spalinowemi

6. Za rdéznemi piecami w przemys$le che-
micznym.

Aby kotty na ciepto odpadkowe byty za-
stosowane prawidtowo, nalezy w kazdym po-
szczegOlnym wypadku przestudjowa¢ warunki,
w jakich instalacja ma pracowaé, drogg wie-
lokrotnych pomiaréw temperatur spalin, ktére
sg do dyspozycji, oraz drogag ustalenia ra-
chunkowego ilosSci tych spalin, na zasadzie
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rzeczywistego zuzycia wegla. Wreszcie, nale-
zy ustali¢ drogg pomiaréw temperature wody,
ktdrg ma by¢ kociot zasilany, czy bedzie to woda
chtodzgca cylindry i ttoki silnikéw spalino-
wych, nagrzana zwykle dosy¢ wysoko, gdyz
do ok. 35° «— 40°C czy tez woda chlodzaca
glowice pieca Siemens-Martin’a na stalowni,
gdzie kociot ma by¢ ustawiony, czy tez inna

odpadkowa woda mozliwie juz podgrzana.
Cisnienie robocze i temperature przegrzanej
pary nalezy rowniez ustalic. Do obliczenia

potrzeba wreszcie przyja¢ temperature spalin
po ochtodzeniu ich na ok. 180°C — 200°C,
oraz temperature podgrzanej w podgrzewaczu
(o ile jest zastosowany) wody na ok. 100—120°C.

A - plec MAAT/yowst(i. E Clfion/C*. C ~/>AifKIQD

pejac? poufemevofilc™.

T~7,hwlr 7>owiermM\f. spal!lnowy. H-Komin

£J'- koc/ot ha cicrto sp*urfouc.J(-sxTUCZHycila. h - Komin

Rys. 5. Ustawienie kotta na ciepto odpadkowe za pie-
cem Siemens-Martina

Przyjeto nastepujace oznaczenia:

~ t9 —temperatura spalin przed wejsciem
do instalacji kottowej w °C.

tsp" — temperatura spalin po wyjsciu z in-
stalacji kottowej w °C.

Qsp — ilos¢ spalin na godzine w mz

przy 0°C.

csp = 0,34 caz/I m3I°C — ciepto wiasci-
we Im 3 spalin.

patm. &5—CiSnienie pary absolutne wkgleni2

tp — temperatura nasyconej pary 0 Ci-
$nieniu patmabs.
P — ilos¢ pary w kg na godzine, jaka

mozna otrzymaé w instalacji kottowej.

X— ciepto w cal/kg zawarte w 1 kg pa-
ry nasyconej o cis$n. patmaks.

tp' — temperatura pary przegrzane;j.
Q@ — ciepto wiasciwe 1 kg pary o ci-

L . . - t
$nieniu paim.asdla Sredniej temperatury”-- 5"

(wzigs¢ z wykresow).
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= 0,9 wspotczynnik wyzyskania ciepta
w instalacji kottowej.

k' — wspodtcz. przenikania ciepta w prze-
grzewaczu w calil°C/l m2godz. (wzigs¢ z wy-
kresu rys. 6).

k" — wspotcz. przenikania ciepta w kotle
w calil°C/1 ni/godz. (wzig$¢ z wykresu rys. 6).

k™ — wspdtcz. przenikania ciepta w pod-
grzewaczu w calil°C/1 m2godz. (wzigs¢ z wy-
kresu rys. 6).

Tewi/mru/rjsftfurr a oA
8§88 8J 8§81 8111l
Sp .so -too, ko Me -tio rso 100 no 1w st ac
Aoilylelr srpi>jylely renpfX/<7TtR jrtuw f
n</C,vr.m?y.
Rj's. 6.
H' — powierzchnia ogrzana przegrzewa-
cza w nil
H" — powierzchnia ogrzana kotta w m2
H'™ — powierzchnia ogrzana podgrzewa-
cza w rnz

tj — temperatura wody zasilajacej przed
wejsciem do podgrzewacza.

tw' — temperatura wody zasilajgcej po
wyjéciu z podgrzewacza.

Na zasadzie powyzszego oblicza sie:

llos¢ ciepta, ktora zostata wyzyskana
w instalacji kottowej w cal/godz.

C— Op(typ tip ) asp
Ilos¢ pary na godzine w Kkg:
C
i T @ {tP"—1tp") — tw

W przegrzewaczu do pary powinna przejsc¢
ilos¢ ciepta:

C= O {tp”—tp) P, w callgodz.

Temperatura przeto spalin za przegrze-
waczem bedzie:

QBpisp cop - -

{prz’: = Z_WOC
Gp -« Qp
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Powierzchnia przegrzewacza:

2 C
H = wm 2
T{t'sp-\- tprz — tp" — tp) li

[li z wykresu rys. 6j.
W kotle ma by¢ oddane ciepto:
C"= P X—tw") w callgodz.

Temperatura spalin za kotlem:
Cl + Cll
Qptsp cs
L] w °C

tk =
Csp Qsp

Powierzchnia ogrzewana kotfa:

H" = ¢ W m-

tprz | tk .
tp”) li
) P)

{k" z wykresu rys. 6).
Odparowanie:

d = L kglm2godz.

W podgrzewaczu wody ma byé oddane
ciepto:
C"= P (tw' — tj), w caligodz.

Temperatura spalin za instalacjg kottowa,
to jest po wyjsciu z podgrzewacza:

C7 _f Cll + Clll
Qsp 0P tsp y
v P & e
Powierzchnia ogrzewana podgrzewacza:
90"

H"' = e 20 wm?2

Fitk + t"- t w— tw k™
{li" z wykresu rys. 6).

W dalszym cigau rozpatrzone bedg mo-
zliwosci zastosowania kottéw na ciepto od-
padkowe w poszczeg6lnych gateziach prze-
mystu, oraz istniejgce warunki pracy w tych
gateziach. Dzialem, gdzie mozliwosci stoso-
wania omawianych kottéw sg bodaj najwiek-
sze, s

Koksownie. Polowa mniej wiecej gazéw
z piecow koksownianych po odpedzeniu z nich
cennych produktéw ubocznych, idzie na opa-
lanie retort piecowych. Reszta gazéw idzie
na wytwarzanie sity i na potrzeby destylacji.

Uchodzace po ogrzaniu retort, spaliny
posiadajg znaczng temperature 1000— 1100°C,
tak ze mozna otrzymaé 340 — 525 kg pary
nasyconej na 1 tonne wegla zatadowanego do
piecow koksownianych. Odparowanie wyno-
si 13—15 kglm2godz.

O ile nie stosuje sie sztucznego ciagu,
spaliny mozna ochtodzi¢ do 280°— 300°C, przy
wzmocnieniu za$ komina ekshaustorem, mozna
obnizy¢ koncowa temperature spalin i wyzy-
skanie ciepta posung¢ jeszcze dalej.
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Otrzymana para moze znakomicie uzu-
petni¢ energje z gazdéw koksownianych, po-
krywajac cze$¢ znacznego zapotrzebowania
na pare chemicznej fabryki.

Przecietny rachunek potwierdza cyfry
powyzsze. Z 1tonny wegla otrzymuje sie prze-
cietnie wagowo: 80% koksu i 14,5% gazow oczy-
szczonych, oraz 55% produktéw destylacji.

Ilo§¢ gazoéw suchych, wnm3 na 1tonne
wegla wynosi 278 nm3 $rednio (waga wiasci-
wa ok. 0,54 kg/nm3, rzeczywista ilos¢ powie-
trza potrzebna do spalenia 1 nm3 gazu wyno-
si $rednio 6 m31 nm3gazu, czyli ze na V we-
gla powietrza potrzeba:

278 .6 834 nm3 1 (wegla,

ilos¢ zatem spalin wyniesie przy 0°
139 + 884 = 973 nm3V wegla.

Jezeli przyjaé Srednig temperature ucho-
dzacych spalin na 1050°C i wyzyska¢ ich cie-
pto do 290°C, to ciepto wyzyskane w instalacji
kottowej wyniesie:

0,9.973.0,34 (1050 -290) ~ 226.000 cal/Y weg.

Jezeli ma by¢ wyprodukowana para na-
sycona o ci$nieniu absolutnem np. 10 ata,
to na V wegla mozna otrzymaé pary Kkg:

226000
664

W chemicznej fabryce zuzycie pary wy-
nosi $rednio na 1 wegla ok. 630 kg, czyli ze
przy daleko posunietem wyzyskania ciepta
odpadkowego ze spalin, przy sztucznym ciagu
i ochtodzeniu spalin do ok. 180°—200°C, wresz-
cie przy racjonalnem wyzyskaniu pary do ce-
l6w grzejnych, ponad 60% zapotrzebowania
pary dla chemicznej fabryki przy koksowni
moze by¢ pokryte.

Dalszg dziedzing, gdzie majg zastosowa-
nie kotty na ciepto odpadkowe, sg r6zne pie-
ce grzejne na hutach zelaznych.

Zuzycie wegla w tych piecach wynosi
ok. 7—9% wagi zimnego wsadu, wyzyskanie
ciepta za$ jest stabe. Temperatura uchodza-
cych spalin wynosi ok. 650°C, jezeli piec po-
siada regeneratory lub rekuperatory i okoto
1000°C, jezeli odzysknic niema.

Spaliny w instalacji kottowej wyzyskaé
mozna przy ciggu naturalnym do okoto
280°—300°C, tub do ok. 180°—200°C przy eks-
hautorze.

Na kazda tonne wsadu otrzyma¢ mozna
150—350 kg pary, obcigzajac kociot 8—10 kg
pary na 1 m2i godzine.

Rachunkowo powyzsze przedstawia sie,
jak nastepuje:

llos¢ spalin na 1' wsadu:

80 kg X 15nm3kg = 1200 nm3Y

340 kg/llwegla
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Dla pieca z odzysknicami mozna wyzy-
ska¢ w instalacji kottowej, na 1( wsadu zim-
nego w cal.:

0,9 .1200. 0,34 (650 — 290) ~ 132000 cal/11
przy naturalnym ciagu.

Jezeli przyja¢ pare przegrzang o cisnie-
niu abs. 16 ata i 350°C, to mozna jej otrzy-
ma¢ na 1' wsadu zimnego:

132000
754

Otrzymane ilosci pary moga byé wieksze
przy sztucznym ciagu, jak réwniez w wypad-
ku piecéw kuziennych, zaleznie od ich wiel-
kosci Konieczne jest doktadne przestudjo-
wanie temperatur i ilosci spalanego wegla.

W kazdym razie dla piecow walcownia-
nych mozna uwaza¢ cyfry powyzsze za mia-
rodajne i przyja¢, ze na V zimnego wsadu,
z ciepta odpadkowego mozna otrzymaé od 23
do 54 k Wh, $rednio ok. 38 k Wh.

Poniewaz za$ na V wsadu zuzycie ener-
gji na walcowni wynosi od 9 do 37 kWh dla
walcowni ciezkich i $rednich i ok. 184 kWh
dla walcowni lekkich (drut, bednarka), to pa-
ra z ciepta odpadkowego, zdolna jest pokry¢
dla walcarek ciezkich i S$rednich catkowite
zapotrzebowanie energji, z nadmiarem nawet,
ktory moze pokry¢ brak na innych walcar-
kach; dla walcarek za$ lekkich ok. 20% za-
potrzebowania energji.

Srednio za$ cate zapotrzebowanie energji
walcarek moze by¢ pokryte energjg z ciepta
odpadkowego piecow grzejnych.

Piece Siemens Martin’a na stalowniach,
jak rdéwniez i inne piece gazowe z odzyskni-
cami, jak piece tyglowe, piece ptomienne itd.
dajg wdzieczne pole do wyzyskania ciepta,
uchodzacego do komina.

llustruje powyzsze nastepujacy rachunek,
oparty na S$rednich cyfrach, dotyczacy wyzy-
skania ciepta odpadkowego z piecéw Siemens-
Martin’a, gdzie temperatura spalin waha sie
w granicach od 300—700°C.

Zuzycie wegla w gazogeneratorach, wy-
twarzajacych gaz do piecdw Siemens-Martin’a,
wynosi $rednio na |l stali od 20% do 30%
wagi gotowego metalu $rednio ok. 25% czyli
250 kg/l1L.

[los¢ gazu na V stali wynosi:
3500.0,25 = 875 nm31L

Rzeczywista ilos¢- powietrza dla spalenia
tej ilosci gazu:

11 .12 .875 =

z nadmiarem powietrza 20%-

175 kg/1*

1155 nm 31|

Ilo$¢ zatem spalin réwna sie:
875+ 1155 = 2030 nm3Y
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Ciepto uzytecznie wyzyskane w piecu
i odzysknicach wynosi ok. 80%; catkowita
wiec ilos¢ ciepta odpadkowego, ktora stoi do
dyspozycji wynosi przy weglu o 6000 cal/kg.

250 . 6000 . 0,2 = 300.0000 cal/l* stali.
Temperatura spalin:

300-000 =
1,1 .0,34 .2030

Przyjeto przytem, ze po drodze od pieca
i odzysknic az do wejscia do instalacji ko-
ttowej do spalin przenika ok. 10% fatszywe-
go powietrza.

W instalacji kottowej, zlozonej z prze-
grzewacza i kotta dla pary 16 ata i 350°C
i przy ochtodzeniu spalin do 200°C (obcia-
zenie kotta 8— 10 kg pary na 1 m2 powierz,
ogrzew.), mozna otrzymac pary:

('300.000 — 2030 . 0,34 . 200).0,9
754 — 35

Woda zasilajgca posiada temperature ok.
35°C po wyjsciu z przewodow chtodzacych
gtowice pieca. Poniewaz rafinowanie stali
w piecu trwa dla 1 wsadu ok. 8 godzin (3 to-
py na dobe), to ilos¢ otrzymanej pary na go-
dzine wyniesie dla np. 50-tonowego pieca:

203.50
8

_ 395,¢

203 kg/11

= 1270 kg/godz.

Zuzycie pary na gazogeneratory wynie-
sie dla pieca 50'

250.50.03 _

470 kg/godz.

Netto pary dla wytworzenia energji elek-
trycznej pozostanie:

1270 — 470 = 800 kg/godz.

z ktorej to pary mozna otrzymac¢ ok. 123 kW
energji.

Ogolne zapotrzebowanie energji dla sta-
lowni, ztozonej z 2 piecow Siemens-Martin’a
po 50" kazdy i wyposazonej w nowoczesne
urzadzenia wynosi w nominalnej mocy silni-
kéw ok. 375 kW a przy 70% wyzyskania —
240 kW, czyli, ze para z 2 kottow pokryje
catkowite zapotrzebowanie energji i pary sta-
lowni, przy ostroznym rachunku nawet.

Podobne do warunkéw na koksowniach
sg warunki wyzyskania ciepta w gazowniach.

| tu w piecach retortowych cze$¢ gazéw
idzie na ogrzanie retort, poczem spaliny z tem-
peraturg 500° —650°C mogg odda¢ ciepto w in-
stalacji kottowej, gdzie sg ochtadzane do 180°C
200°C przy sztucznym ciagu.

Drugiem zrodtem ciepta odpadkowego na
gazowni jest ciepto rozzarzonego koksu. Fir-
ma Bracia Sulzer w Winterthur zastosowata
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dla wyzyskania tego ciepta kociot wodnoru-
rowy o pionowych optomkach, przyczem eks-
haustor zasysa spaliny zawarte w retorcie
z rozzarzonym koksem i przettacza je przez
optomki kotta, gdzie oddajg wodzie kottowej
ciepto. Z kotta spaliny te idg z powrotem do
retorty z koksem, zabierajg nowg porcje ciepta
i dalej znowu oddajg je wodzie kotta. W ten
sposéb spaliny w obiegu kotowym doprowa-
dzajg do wyrdwnania temperatur w Kkotle
i wretorcie, dajac okre$long ilos¢ pary z kotta
i gaszac koks na sucho, od czego gatunek jego
sie polepsza, gdyz koks staje sie wiecej zwar-
ty. Nastepnie zgaszona porcja koksu wytta-
cza sie z retorty, dokad zatadowywany zostaje
nowy tadunek rozzarzonego koksu. W ten
sposéb firma Sulzer otrzymywata w ciggu
rocznej pracy $rednio 403 kg pary na 1'koksu,
0 zawartosci 248.000 jedn. cieplnych w parze.
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Rys. 7. Schemat instalacji Heller-Bamag na koksowni.

Inny system otrzymywania pary od ga-
szenia koksu na gazowniach, a mianowicie

system ,Heller-Bamag"”, polega na tem, ze
w0z z rozzarzonym koksem wjezdza do
kotta hermetycznie zamykanego (Rys. 7),

w ktérym nastepuje polewanie wodg rozza-
rzonego koksu, przyczem cisSnienie mieszani-
ny pary i gazu wodnego doprowadza sie do
14 atn, poczem przepuszcza sie jg przez ko-
ciot ptomienno rurowy i dalej przez podgrze-
wacz wodny, przyczem otrzymuje sie wtérna
para. W ten spos6b na 1 t koksu otrzymano
300 kg pary o cisn. 8 atn oraz 40 m3 gazu
wodnego o wartosci cieplnej 2500 cal/m™.
Koks gaszg az do temperatury 200 — 250°C,
poczem przy odpompowywaniu gazu wodnego,
odparowywuje znaczna cze$¢ wilgoci z kok-
su. Wazng dziedzing wyzyskania ciepta od-
padkowego sg silniki spalinowe wszelakiego
rodzaju. Tablica ponizsza daje gtdéwne dane,
dotyczace bilansu cieplnego gtdwnych silni-
kéw spalinowych (gazowych), przy petnem
obcigzeniu, 15°C wody chtodzacej i 150°C
ochtodzonych spalin, wychodzacych z insta-
lacji kottowej!).

'Y Por. str. 222.
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Tablica znajduje potwierdzenie w rachun-
ku, przeprowadzonym dla silnika na gaz wielko-
piecowy, 0 mocy 3000 KMe/g (Rys. 8). Ciepto

wprowadzone: 2,8 . 900= = 2510 cal/KMe{g.
Zuzycie ciepta na pozyt. prace mech.:
7?81 A = 252S
2510

Ilos¢ powietrza do spalenia 2,8 m gazu =
= 2,8 TR

Ilos¢ spalin wnmz= 2,8 -f-2,8 = 5,6 n/n3

Temperat. spalin.: 550°C.

Wody chlodzacej o temperaturze 15°C
potrzeba 35 IIKMdg.

Ciepto, kfére mozna wyzyskaé w insta-
lacji kottowej przy temperaturze wyjsciowej
spalin = 150°G\ temperaturze wody zasi-
lajacej 37°C, podgrzanej do 100°C, w celu
otrzymania pary o ci$n. abs. 16 ata i 350°C
wynosi w postaci pary:

5,6.0,34. (550 — 150).0,9 =
754 — 37

= 0,955 kg/KMe/g

685 =
717

Catkowita ilo$¢ ciepta wyzyskana w in-
stalacji kottowej: 717.0,955 = 685 cal/KMe/g.

Czyli:

685 ' 100 =
2510

Razem wyzyskano pozytecznie:

— 27,3%

632 + 685 = 1317 cal/KMe/g
czyli:
1317.100 _ 521
2510

Ciepto zuzytkowane z wody chtodzgce;j:

(37 — 15).0,955. 100

0,835% i)
2510

') Por. tab. str. 222.
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Ciepto, ktore unosi woda,
sie do temp. 37°C:

po nagrzaniu

(37 - 15).34,005 ~ 748 cal/KMeg
czyli:
748.100
299,
2510 o

Rezultaty obliczenia powyzszego przed-
stawiono wykre$lnie na rys. 8.

Przy silnikach Diesel’a stosowane sg z po-
wodzeniem kotty na ciepto odpadkowe.

Zuzycie oleju wynosi na 1 KMégodz.
$rednio 185 gr, co odpowiada 1850 cal.

Temperatura spalin za silnikiem wynosi
§r. ok. 500°(7, a ciepto wyzyskane dla wytwo-
rzenia pary — ~ 340 callKMelg, co daje
ok. 0,53 kg pary na 1 KMe/g.

Na cementowniach i w przemyS$le che-
micznym mozliwosci wyzyskania ciepta od-
padkowego sg rowniez znaczne.

W kazdym jednak poszczeg6lnym wy-

padku zaprojektowanie instalacji kottowej
powinno nastapi¢ na zasadzie doktadnych
studjéw istniejacych warunkow.

Warunkéw tych i mozliwosci stosowa-

nia instalacyj parowych na ciepto odpadkowe
niepodobna wszystkich rozpatrzeé, ograniczy¢
sie wiec wypada do najbardziej typowych,
ktdre wyzej poddane zostaty analizie.

Koszty inwestycyjne instalacji kottowych
na ciepto odpadkowe sa stosunkowo znaczne,

wobec matych  dopuszczalnych  obcigzen
jednostki powierzchni ogrzewalnej (8 — 12
kg/m2.

Dalej w kalkulacji kosztow jednostki wago-
wej pary, wyprodukowanej w tych instalacjach,
najwiekszg pozycja sg koszta energji na sztucz-
ny ciag i pompe zasilajagcg. Koszt 1 kg pary
z tych kottéw bedzie jednak zawsze tanszy
od kosztu 1 kg pary z instalacji kotlowej
z wihasnem paleniskiem, gdzie instalacje tez
nie sg tanie, gdzie w wielu wypadkach stosu-
je sie rowniez sztuczny cigg, i gdzie wy-
bitng pozycjg kosztéw jest koszt opatu.

Woprawdzie koszta te rozkiadajg sie na
wiekszg ilos¢ wyprodukowanej pary. Nie za-
wadzi wiec przeprowadzi¢ rachunku poréwnaw-
czego kosztow jednostki pary, zanim sie przy-
stapi do realizowania instalacji na ciepto od-
padkowe. Jezeli nawet zysk z instalacji na
ciepto odpadkowe bedzie niewielki w poréw-
naniu z instalacja o wiasnem palenisku, po-
siada one powazne zalety, ktdre za jej usta-
wieniem przemawiaja.

Sa to: zaoszczedzenie duzej pozycji kapi-
tatu obrotowego, jaka jest niewatpliwie koszt
opatu, przez co pozycja ta ulegnie duzej re-
dukcji, na hutach za$ zelaznych zaoszczedze-
nie znacznych ilosci gazéw hutniczych, tego
cennego materjatu opatowego dla celow hutni-
czych i proceséw metalurgicznych.
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Powyzsze dotyczy gtdwnie hut, ktére
nie majg, jak huty na terenie bytej Kongre-
sowki, whasnych kopalni wegla lub sg od wegla
stosunkowo oddalone i w wielu wypadkach li-
czy¢ sie wiec muszg z jaknajdalej posunietem
wyzyskaniem energji cieplnej wegla.

Nie trudno sobie wyobrazi¢ na hucie ze-
laznej instalacji, ztozonej z sieci kottéw na
ciepto odpadkowe, od ktoérych biegng ruro-
ciggi parowe, starannie izolowane do turbi-
nowni centralnej.

Kotty mogg by¢ zaopatrzone w auto-
maty, znajdujgce sie pod wplywem ci$nienia
pary, ktore sterujg zasuwy spalinowe kottow
w kanatach obejsciowych przy kazdym Kkotle,
zaleznie od zapotrzebowania pary. Zasilanie
kottdw moze sie tez odbywal samoczynnie,
tak ze specjalnej obstugi kotty wymagaé
nie beda, wystarczytaby obstuga piecowa.

W turbinowni moznaby ustawi¢ agregat
wysokoprezny, ktoryby w 2 kadtubach da-
wat potrzebng ilos¢ energji. Pokrycie za$,
reszty energji, jak roéwniez i ,szczytéw",
mogtoby by¢é zapewnione z instalacyj na
ciepto odpadkowe, zasilajacych turbogene-
ratory nizkiego cisnienia, odpowiadajgcego

Inz. A. ELANDT.
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ci$nieniu w drugim kadtubie turbogeneratora
dwukadtubowego.

W przemysle jednak krajowym, jak zresztg
nawet i w przemys$le zachodnim, w pewnej
mierze, brak jest na razie zrozumienia dla
istniejgcych mozliwosci zaoszczedzenia opatu,
droga jaknajdalszego wyzyskania ciepta komi-
nowego.

W Stanach Zjednoczonych Ameryki Pot-
nocnej, gdzie tatwos¢ i obfitos¢ kapitatu sprzy-
jata, przynajmniej do niedawna, szeroko za-
krojonym inwestycjom, wyzyskanie ciepta spa-
lin znalazto szerokie zastosowanie.

Zrodta:

1 R. Spalckhaver,
Dampfkessel" 1924.

2. ,Anhaltszahlen fiir den Energiever-
brauch in Eisenhiittenwerken", herausgegeben
von der Warmestelle Dusseldorf 1925.

3. ,Hiitte" Taschenbuch fiir Eisenhiit-
tenleute 1922.

4. ,Demag Nachrichten"
1980.

5  ,Chaieur et
1927, Mars 1931.

Fr. Schneiders ,Die

Oktober 1929
i Mai
Industrie™ Septembre

I-szy MIEDZYNARODOWY KONGRES SPAWANIA
KOTLOW PAROWYCH

W dn. 1 — 3 lipca b. r. odbyt sie w Hadze mie-
dzynarodowy kongres, w ktdrym wzieto udziat przeszto
260 przedstawicieli z 13 roznych panstw, gtdwnie
z Niemiec, Holandji i Szwajcarji, w tem 2 delegatow
z Polski: inz. Z. Dobrowolski z f-my Perun, redaktor
czasopisma ,Spawanie i ciecie metali* oraz pod-
pisany.

W$rdd uczestnikéw kongresu byto, précz repre-
zentantow zainteresowanego przemystu, wielu przed-
stawicieli nauki, wiladz oraz Stowarzyszen Dozoru
Kottow.

Rys. |

W pierwszym i drugim dniu Zjazdu wygtoszono
szereg ciekawych odczytéw, ilustrowanych przezrocza-
mi, filmami, a nawet pokazami praktycznemi. Obok
sali konferencyjnej bowiem znajdowata sie wystawa
urzadzen do spawania i wzoréw potgczen spawanych,
na ktorej rézne instytucje i firmy prywatne przepro-
wadzaty demonstracje spawania i cigcia. Miedzy inne-
mi inz. Hohn, dyr. Szwajcarskiego Stowarzyszenia Do-
zoru Kottdw, wspolnie z dr. Huygen’em (Amersfoord,
Hol.), przeprowadzat przy roéznych cisnieniach zapo-

mocg tensoraetrow, opisanych w sprawozdaniu Stowa-
rzyszenia Dozoru Kottéw w Katowicach za rok 1929,
pomiary naprezen w spoinach kotta spawanego jego
systemem i t. d.

Na kongresie wygtoszono nastepujace referaty:

1. Dr. Fry (Krupp, Essen): ,Spawanie stali
miekkiej z punktu widzenia metalurgji, ze szczeg6l-
nem uwzglednieniem budowy kottéw parowych*.

2. Dr. inz. Rapatz (Bohler, WiedeA—Diisseldorf):
,Druty do spawania, materjaty dodatkowe i materjaty

rodzime w budowie kottdéw parowych i zbiornikéw
wysokopreznych*.

3. Dr. P. Schoenmaker (Smit & Co, wytw. tran-
sformatorébw w Nijmegen, Hol.): ,Wiasnosci mecha-
niczne spoin*,

4. Prof. P. Barthke (Wittenberge): ,Metody

badania spoin”.

5. Inz. H. Kochendorffer (Stow. Dozoru Kottow,
Essen): ,Rozklad naprezen w potgczeniach spawanych,
szczegblniej w budowie kottéw parowych".

6. Dr. G. Mesmer (Inst. Mechan. Stosow. Uniw.
w Géttingen): ,Badania (optyczne) naprezen na mode-
lach z naktadkami Hdéhna".

7. Inz. R M. Granjon (Office Centrale de la
Soudure Autogene, Paris): ,,Spoiny pewne (spoiny na-
wskro$, pionowe i potpionowe¥).

8. Prof. C.F, Keel (Bazyleja): ,,Najlepsze metody
autogenicznego spawania kottow>.

9. Inz. E. H6éhn (Szwajcarskie Stow. Doz. Ko-
théw, Zurych): ,Stosowanie naktadek zabezpieczaja-
cych przy spawaniu kottéw parowych*.

10. Dr. F. O. Huygen (Amersfoord, Hol): ,0d-
ksztatcenia sprezyste spoin wzmocnionych naktadkami*.

11. Inz. G. J. Thyssen (Koleje Hol.): ,Spawanie
acetylenowe i elektryczne w budowie i naprawie ko-
ttow parowych*.
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12. M. Lebrun (S. A F. Paris): .Naprawa kottow
parowych zapomocg spawania autogenioznego".

13. Inz. H. Inhelder (Brown, Boveri & Co, Baden,
Szwajcarja): .Najnowsze badania wytrzymatosci spoin
tukowych".

14. Dr. Inz. H. Holler (I. G. Farben—Ind.): .Spa-
wanie metali nie zelaznych".

Z uwagi na bardzo bogatg i sumiennie opraco-
wang tre$¢ wygtoszonych odczytéw, postanowiono, przy-
chylajac sie do zyczenia wiekszo$ci uczestnikéw kon-
gresu, wydac¢ specjalng ksiazke, w ktorej bedg wydru-
kowane nie tylko wszystkie wymienione wyzej odczy-
ty, lecz réwniez opublikowany bedzie bardziej ciekawy
materjat, zebrany podczas przeprowadzonej nad kaz-
dym z wygtoszonych referatow dyskusji').

ltys. 2

Niezaleznie od plenarnych zebran odbywaty sie
w dn. 2i 3 lipca w sasiedniej matej sali zebrania obec-
nych na Kongresie delegatdw Stowarzyszen Dozoru
Kottéw. W zebraniach tych, ktérych inicjatorem byt
dyr. Holenderskiego Stowarzyszenia Dozoru Kottow,
p. inz. Verhoeff, wzigto udziat 31 przedstawicieli Do-
zoru Kottowego z 12 réznych panstw, wsrdéd ktérych
byt roéwniez obecny podpisany, z Katowickiego Sto-
warzyszenia Dozoru Kottéw, jako jedyny delegat polski.

Celem tych zebran, pierwszych od roku 1914,
byto przedewszystluem zaznajomienie si¢, na podsta-
wie ustnych relacyj, z istniejacemi przepisami w po-
szczegblnych panstwach, reprezentowanych przez obec-
nych, a dotyczacemi zakresu stosowania spawania
w budowie kottéw parowych, oraz podjecie dyskusji
na temat ujednostajnienia tych przepisow na terenie
miedzynarodowym.

Musze tu podkresli¢, ze po zreferowaniu przez
poszczegoOlnych delegatow istniejgcych w reprezento-
wanych przez nich krajach przepisow, okazato sie, ze
nowsze przepisy dot. budowy kottdw, dostosowane do
dzisiejszego stanu techniki kottowej, posiada zaledwie
4 panstwa, wsérod ktérych znajduje sie réwniez i Polska.
Reszta za$ panstw wydata dotychczas w tej materji
albo rozporzadzenia dorywcze lub tez postuguje sie
przewaznie przepisami niemieckiemi z roku 1926.

0 Ksigzka ta wyjdzie z druku w koncu bie-
zacego roku. Zamowienia nalezy kierowac juz teraz
pod adresem: .N.V.De Zuid-Hollandsche Boek-en Han-
delsdrukkerji. Den Haag, Wagenstraat 70", przekazujac
jednocze$nie 13,5 guld. hol.

TRESC: W. Wierzhicki, inz.
z zagranicy. — B. Chadzynski, inz.

Gospodarka parowa w gorzelni. — 1.
Kotly na ciepto odpadkowe.
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Wobec tego, ze caly szereg delegatow, zabierajg-
cych w sprawie ujednostajnienia przepiséw gtos, uznat
za wskazane podjecie pracy nad urzeczywistnieniem
tego celu, postanowiono, na wniosek podpisanego,
powotaé do zycia specjalng komisje, w sktad Kktérej
weszli inzynierowie:

Verhoeff, dyr. Holenderskiego Stow.Doz.
Hohn, dyr. Szwajcarkiego
Kammerer, dyr. Alzackiego
(Hgener, dyr. Zwiagzku nietn. " " "

Zadaniem powyzszej komisji jest zebranie i prze-
studjowanie do nastepnego kongresu przepiséw o sto-
sowaniu spawania w budowie kottéw, obowigzujacych
we wszystkich panstwach europejskich.

W tyin celu postanowiono, azeby kazdy z obec-
nych na Zjezdzie delegatow przestat do konca b. r. na
rece cztonka Komisji, dyr. Vigenera, obowigzujace
w jego kraju przepisy w ttomaczeniu na jezyk fran-
cuski, angielski lub niemiecki. Na tem obrady zakon-
czono.

Kottow.

” ” ”

Rys. 3

Tego samego dnia, t.j. 3-go lipca b. r,, udano sie
autobusami do Rotterdamu, gdzie uczestnicy Kongresu
zwiedzili urzadzenia portowe, nowocze$nie urzadzong
fabryke herbaty, kawy i tytoniu firmy van Nelle, kt6-
rej wielopietrowe budynki fabryczne oraz kottownia
wykonane sg catkowicie ze szktfa.

Prawdziwg niespodzianka dla wielu delegatéw
Stow. Doz. Kottéw byty ogledziny dopuszczonego przez
Dozér Holenderski do ruchu kotta okretowego o pow.
ogrzew. 32 m2 zbudowanego na 14 atn przez fabryke
»Maasstad“ w Rotterdamie (rys. 1, 2 i 3). Kociot
ten, uwidoczniony na zalgczonych rysunkach, nie po-
siada ani jednego nita i jest catkowicie wykonany
zapomocg spawania elektrycznego, przyczem szew po-
dtuzny walczaka zabezpieczony jest naktadkami Hdéhna.
Sposob taczenia poszczegdlnych czesci tego kotta po-
kazany jest na rys. 1

Trzeba przyznaé, ze dopuszczenie podobnej kon-
strukcji do ruchu i to na stosunkowo wysokie
ci$nienie robocze, Swiadczy o daleko posunietej odwa-
dze Dozoru Holenderskiego. Nie ulega dla innie jednak
juz dzi$ zadnej watpliwosci, ze podobny sposéb wyko-
nania nowych kotldw nie znajdzie duzego zastosowa-
nia na szerokim $wiecie i nie bedzie mogt by¢ uwzgle-
dniony w projektowanych miedzynarodowych przepi-
sach dot. zastosowania spawania w budowie kottow
parowych.

Gruszczynski, inz. Przyw0z sprezarek
A. Elandt, inz. I-szy Miedzynarodowy Kon-

gres Spawania Kottow Parowych.

SOMMAIRE: W. Wierzbicki, ing.
portation des compresseurs, — B.Chudzyniski, ing.
ing.

Le menagement thermigue des distilleries. — I. Gruszczynski, ing.

L’im-

Les installations a recuperer la chaleur perdue. — A. Elandt,
Le Premier Congres International du Soudage des Chaudieres a Yapeur.



