NASZYCH CZYTELNIKOW!

W tomie 11l podrecznika ,Spawania 1 Ciecia Metali“",
ktorego druk rozpoczelismy w zeszycie listopadowym, zo-
stang podane przyktady praktycznego zastosowania spawania
w rozmaitych gateziach przemystu metalowego. Przy wyborze
p*rzyktadow chetnie bedziemy uwzglednia¢ w jaknajszerszej
mierze praktyke krajowag, 1idzie nam bowiem o to, aby pod-
recznik wiernie odzwierciadlit dotychczasowy rozwdj spa-
wania w Polsce. Przedsiebiorstwa przemystowe, ktérym za-
lezy na tem, aby ich wybitniejsze roboty w dziale spawal-
nictwa zostaty umieszczone w podreczniku, proszone sg
0 jaknajszybsze nadestanie do naszej Redakcji rysunkow,
fotografji i opisow robot przez nich wykonywanych, tak pal-
nikiem acetylenowym jak 1 fukiem elektrycznym. Nadmienia-
my, ze podrecznik nasz jest wydawnictwem naukowem, a nie
reklamowem, dlatego nadestanie nam materjatow do zuzytko-
wania w celach naukowych nie moze pociggna¢ zadnych kosz-
téw dla wysytaj gcego . Materjaty po wykorzystaniu- zostang
na zadanie zwrdocone z powrotem.

Dotychczas tylko b. nieliczne przyktady zastosowania
spawania zostaty opublikowane w prasie technicznej 1 to
gtownie w dziale spawania elektrycznego. Pomimo wiec dos$¢
powaznego rozwoju spawania w Polsce, chcac zilustrowac
zakres zastosowania spawania w roznych dziatach przemystu,
musimy z konieczno$ci siegacC do publikacji zagranicznych.
Bytoby wiec pozgdane, aby firmy krajowe, w dobrze zrozu-
miatym wkasnym interesie, zechciaty zasili¢ nas odpowie-

dnim materjatem dokumentacyjnym.

Redakcja czasopisma
»OPAWANIE 1 CIECIE METALIL

Warszawa, ul. Hortensji 6.
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Z okazji Kursu Spawania i

1931

621.791(07)
750 stow

Ciecia Metali dla Oficeréw

I Podoficerow WojsK Technicznych.

W historji rozwoju spawania podkreslony
jest wszedzie fakt, iz dopiero wojna europejska
wykazata zalety spawania i ze dopiero po woj-
nie zaczat sie okres zastosowania spawania
w przemys$le na szerszg skale. Nie ulega wat-
pliwosci, iz spawanie w czasie wojny odegrato
wielka role, wykazujagc swe zalety, ktére na-
stepnie wykorzystano i w czasie pokojowym.
Jesli chodzi o przyczyny, to z punktu widzenia
wojskowego nalezy podkres$li¢ jedng, a miano-
wicie szybko$¢ pracy. W czasie wojny obawa
przed stosowaniem nowych metod jest oczywi-
§cie mniejsza, jezeli tylko nowa metoda pozwa-
la na znaczne skrocenie czasu pracy. Spawa-
nie jednak posiada rdwniez zalete ekono-
micznosci, co jest przyczyng rozwoju zastoso-
wania spawania i po wojnie.

W dobie powszechnej pacyfikacji i roz-
brojenia, kiedy robi sie oszczedno$ci na budze-
tach ministerstw wojskowych, wytworzyta sie
sytuacja wrecz odmienna od czaséw przedwo-
jennych. Sytuacje te moznaby byto nazwaé
czem$ wrodzaju ,,samowystarczalnosci wojskall

przynajmiej w dziedzinie konserwacji sprzetu
wojennego.
Konieczno$¢ gospodarowania w ramach

skromnego budzetu przeksztatca warsztaty woj-
skowe w przedsiebiorstwa i kwestia ,ile kosz-
tuje“ nabiera pierwszorzednej wagi.

Stosowanie spawania w warsztatach i par-
kach wojskowych jest wtasnie czeSciowem roz-
wigzaniem tego zagadnienia.

Najlepszym przyktadem w dzisiejszej Eu-
ropie sg Niemcy, ktére z ograniczonemi budze-
tami i przy kontroli Komisji Rozbrojeniowej po-
trafity tak sie uzbroié, ze stanowig dzi$ jedno
z najsilniej uzbrojonych panstw w Europie.

Nie ulega watpliwosci, iz spawanie w tych
zbrojeniach jest jaknajszerzej zastosowane, cze-
go jest dowodem budowa pancernika B, catko-
wicie spawanego.

Francja w ostatnich latach
w spawaniu okoto 1000 wojskowych.
mowi sama za siebie.

Inne panstwa roéwniez posSwiecajg wiele
uwagi spawaniu, wspomnijmy tylko, ze olbrzymi
rozwéj lotnictwa w Ameryce w ostatnich trzech
latach jest spowodowany zastosowaniem spawa-
nia do konstrukcji.

Mozliwos$ci zastosowania spawania lub cie-
cia tlenem sa olbrzymie i ten tylko potrafi wy-
korzysta¢ zalety spawania, kto z tym procesem
doktadnie zaznajomi sie.

Z catym uznaniem dla Ministerstwa Spraw
Wojskowych nalezy podkres$li¢ fakt zorganizo-
wania kursu spawania i ciecia metali w War-
szawie dla oficerow i podoficeréw wojsk tech-
nicznych.

Decyzjg pana | W. M. gen. Fabrycego Kkurs
zostal zorganizowany przez p. pptk. Arczyn-
skiego, szefa Saperow M. S. Wojsk. Kurs ten
odbyt sie w pazdzierniku b. r. z udziatem

wyszkolita
Cyfra ta

7 oficeréw, 27 podoficeré6w i 2 pracownikéw
cywilnych pod komenda p. kpt. Korlakowskiego.

Urzadzeniem kursu zajeto sie Stowarzy-
szenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce przy wspoétpracy p. dr. inz. Bryty,
prof. Polit. Lwowskiej. Kurs odbyt sie w szkole
Stowarzyszenia przy ul. Grochowskiej 52 (w fa-
bryce ,,Perun®).

Program kursu opracowany przez p. prof.
Bryte i Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania
i Ciecia Metali w Polsce obejmowat 24 godzi-
ny wyktadow i 48 godzin zaje¢ praktycznych,
6 godzin (1 dzien) egzaminu, co réwnoznaczne
byto z ogdélnem powtérzeniem kursu, 6 godzin
(1 dzien) zwiedzania zaktadow przemystowych,
w ktérych spawanie jest najszerzej stosowane.

Wyktady o spawaniu i cieciu metali, sta-
nowigce elementarne i niezbedne wiadomosci
z tej dziedziny, wygtosili pp. inz. J. Biernacki,'
kierownik kursu z ramienia Stowarzyszenia dla
Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce
i p. inz. K Nadoiski, wybitny fachowiec
z dziedziny spawania, zaangazowany przez Sto-
warzyszenie.

Pozatem wyktady o specjalnem znaczeniu
dla celéw wojskowych wygtosili: pp. prof. dr.
Bryta na temat: ,,Zastosowanie spawania do bu-
dowy mostéw" i por. inz. Jozef Koziarski z Cen-
trum Wyszkolenia Podoficeréw Lotnictwa z Byd-
goszczy — na temat: ,,Spawanie w lotnictwie*'.

Rownolegle z wyktadami odbywaty sie
¢wiczenia pod kierunkiem pp. inz. Biernackiego
i inz. Nadolskiego i 3 instruktoréw.

Cwiczenia obejmowaty, précz zaznajomie-
nia sie z aparatami iurzadzeniami do spawania:
spawanie zelaza, zeliwa, miedzi, mosigdzu, gli-
nu iotowiu, oraz ciecie zelaza i zeliwa. W 9 ym
dniu  éwiczen demonstrowano raz jeden dla
wszystkich: 1) badanie spoin zopomoca pola
magnetycznego, 2) ciecie zelaza zapomoca
maszyny do ciecia, 3) ciecie zeliwa zapomocg
specjalnego palnika, 4) wytapianie zeliwa,
i wreszcie 5) ciecie pod woda.

Specjalng uwage zwrdcono na operowanie
palnikiem do ciecia i lutowanie zeliwnych blo-
kéw samochodowych mosigdzem, jako waznych
dla celéw wojskowych.

Egzamin przed Komisjg ztozong z pp.
mjr. Olczaka z Szef. saperow, kpt. Korlakow-
skiego, komendanta kursu, kpt. Bielejeca z Szef.
Sap. oraz wyktadowcdw inz. Nadolskiego i inz.
Biernackiego, wykazat, ze postepy byly b. dobre
i ze wuczestnicy dobrze opanowali przedmiot
i nabyli dostatecznej wprawy w wykonywaniu
spawania i ciecia, zaréwno plomieniem acety-
lenowym jak i tukiem elektrycznym.

Uczestnicy kursu otrzymali tym sposobem
solidne podstawy do dalszego doskonalenia sie
w technice spawania i szerzenia nowych metod
w warsztatach i osrodkach swojej dziatalnosci

zawodowej. -
j- b
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KilKa uwag o spawaniu eleKtrycznem i acetylenowem.

Napisat inz. Zygmunt Dobrowolski, Warszawa.

Na temat zakresu stosowania spawania ace-
tylenowego i elektrycznego panujg poglady bar-
dzo sprzeczne i czesto falszywe. Powodem te-
go zametu w opinji polskiego ogétu techniczne-
go jest niewielkie jeszcze rozpowszechnienie
spawania wogdle i mata stosunkowo ilo$¢ te-
chnikow, ktorzy posiadajg gtebsza wiedze spa-
walniczg. Najelementarniejsze prawdy z dziedzi-
ny spawania nie dotarty jeszcze do og6tu tech-
nicznego, z powodu powolnego rozpowszechnia-
nia sie literatury technicznej spawalniczej. Na-
tomiast jednostronna propaganda prowadzona
przez niektore firmy, zainteresowane tylko w ro-
zwoju jednej metody spawania, zaciemnia tylko
obraz ogélny i nie przyczynia sie do utrwale-
nia sie wsrod Swiata technicznego racjonalnych
pogladéw na przydatno$¢ obu metod spawania.
Sprzedawca np. elektrod zagranicznych, majac
na celu nie rozw0j tej gatezi techniki, lecz tyl-
ko swoj osobisty interes, wpaja w odbiorce prze-
konanie, ze spawac¢ dobrze i ekonomicznie mo-
zna tylko elektrycznie i to tylko przy uzyciu
elektrod przez niego sprzedawanych, ktdre spa-
wajg wszystko, najszybciej, najtaniej i najlepiej.
Jednak po wypuszczeniu nowego gatunku elektrod
przez wytwdérnie przedstawiciel przenosi swo-
je superlatywy na te nowag idealng elektrode,
wykazujac jej zalety w poréwnaniu do idealnej
elektrody z dnia wczorajszego. A poniewaz
wiele firm zagranicznych pracuje na naszym
rynku, magazyny elektrod przy spawalniach na-
szych wytworni pstrza sie od najrozmaitszych
gatunkéw elektrod, o ktérych wartosci trudno
co$ powiedziec.

llez to wydano w Polsce pieniedzy na ko-
sztowne elektrody do spawania zeliwa na zim-
no, ze spoing obrabialng!

Reklamujac tego rodzaju elektrody sprze-
dawcy nie informowali klijentow co do istoty
spawania zeliwa na zimno przy pomocy tuku
elektrycznego, rozpowszechniajgc mniemanie,
jakoby ten proces byt analogiczny do spawania
stali miekkiej. W istocie jednak spawanie zeli-
wa, t.j. tagczenie zeliwa zapomocg zeliwa, mo-
zna wykona¢ tylko na gorgco zapomocg pto-
mienia acetylenowego. Wszystkie inne sposoby
nie sg spawaniem. Je$li idzie tylko o moc po-
taczenia, a nie o szczelno$é, wowczas mozna
rowek miedzy czeSciami tgczonemi zaopatrzyé
we wkretki lub klamry i zala¢ nastepnie caty
rowek przy uzyciu tuku elektrycznego i elektrod
ze stali miekkiej, specjalnie powlekanych.. Stal
miekka nie tgczy sie dobrze z zeliwem i pota-
czenie zawdziecza sie raczej mechanicznemu
dziataniu klamer, a nie stopienia sie metalu ze
spoiwem. Powierzchnia spoiny nie jest obra-
bialna woéwczas, gdyz spoiwo—jako stop zeliwa
ze stalg miekka—jest b. twardg stalg. Elektrody
za$ ,specjalne* do spawania na zimno sg za-
zwyczaj z metalu monel lub podobnego stopu
niezelaznego, a wiec, stosujac je, lutujemy zeli-
wo, a nie spawamy. Lutowanie to jednak od-

bywa sie w ztych warunkach, gdyz tuk elektry-
czny nie nadaje sie jako zrodio ciepta do lu-
towania, dlatego wiec i przy uzyciu elektrod
specjalnych niezbedne sg wkretki i t. p. wzmo-
cnienia. Dobrej szczelno$ci i w tym wypadku
osiggna¢ sie nie daje. Natomiast lutowanie ze-
liwa palnikiem acetylenowym, szczelne imocne,
udaje . sie znakomicie przy uzyciu mosigdzu
0 specjalnym skiadzie. Wprawdzie niezbedne
jest podgrzewanie przedmiotu, ale nie tak wy-
sokie, jak przy spawaniu, wiec mozliwe do prze-
prowadzenia bez demontazu cze$ci naprawianej.

Uswiadomienie og6tu o rzeczywistym stanie
techniki spawania zeliwa na zimno iotem, jakich
wynikéw mozna sie spodziewaé przystosowaniu
réznych metod, moze oczywiscie wyjs¢ od firm
krajowych, zainteresowanych jednakowo w ro-
zwoju wszelkich metod spawania, jak rowniez
od Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia metali, natomiast polega¢ na informacjach
sprzedawcow elektrod, najczesciej niefachowcow
jest oczywiscie ryzykowne. Ustalenie sie po-
gladow na te sprawe, opartych na dokiadnem
zrozumieniu istoty procesu spawania bytoby
bardzo pozadane dla racjonalnego rozwoju spa-
wania w Polsce.

Rowniez ogo6t techniczny jest stabo zorjen-
towany co do wiasnosSci mechanicznych spoin
acetylenowych i tukowych, gtéwnie z powodu

jednostronnej propagandy firm zainteresowa-
nych.

Liczne prace naukowe, oparte na do-
Swiadczeniach bezstronnie przeprowadzonych,

ustality jednak niektore elementarne prawdy, co
do ktorych nie moze by¢ sprzecznosci. Dosko-
nate ujecie kwestji witasnosci mechanicznych
spoin znajdujemy u jednego z przodujgcych ba-
daczy niemieckich, inz. dr. Otto Mies’a.*)

Wyniki swoich licznych badan ujmuje Mies
w tabele, ktdrg ponizej zamieszczamy.

Dane te opublikowane w ,Die Elektro-
schweissung”\ czasopiSmie posSwieconem spe-
cjalnie propagandzie spawania tukowego, musza
by¢ uwazane za zupetnie bezstronne w stosun-
ku do spawania acetylenowego.

Tabela
. . Wytrzy- Wy-  Ciezar
Rodza! K|erune'k mato$¢ diuze- wiasciwy
spawania spawania  kg/mm2 nie % spoiwa
poziome 44,2 2 7,45
elektr.-lukowe
gotym drutem .
pionowe 35,8 15 7,48
poziome 37,0 16,6 7,77
acetylenowe
pionowe 37,0 11,3 7,75

*) Die Elektroschweissung Nr. 12, 1931, w art.
»Zur Festigkeitsberechnung von Schweissen".
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Z tej tabeli wynika, ze potozenie spoiny
wptywa na wytrzymatos¢ przy spawaniu tuko-
wem, natomiast przy spawaniu acetylenowem
nie odgrywa roli. Dlatego wyzszg wytrzy-

matos$¢ daje spawanie tukowe tylko
przy pracy w warunkach najdogod-
niejszych.

Ciagliwos$¢ znacznie wyzsza spoin acety-
lenowych ttomaczy sie tem, ze przy spawaniu
acetylenowem spoiwo jest chronione przed
ztym wpltywem atmosfery. Powietrze wptywa
zle na spoine tak pod wzgledem chemicznym
(utlenianie sie spoiwa, rozpuszczanie sie w spoi-
wie tlenu i azotu), jak i fizycznym (pory). To
jest powodem, ze ciezar whasciwy spoiwa tu-
kowego spada do 7,45, gdy spoiwo acetyle-
nowe gesto$cig prawie nie ustepuje materjalowi
spawanemu.

Dane powyzsze stwierdzajg jeszcze raz te
elementarng prawde, ze spoiwo z pod palnika
acetylenowego jest znacznie blizsze swe-
mi witasnosciami do materjatu ro-
dzimego, niz spoiwo z pod tuku elektrycz-
nego.

Skoro tuk elektryczny, jako Zrodto ciepta,
jest z natury rzeczy mniej odpowiedni do spa-
wania niz plomien acetylenowy, pozostawato

Rys. 1
podatnosci
Prety

do odksztatcen pretow

Przyktady dobrej
skrecone po spawaniu.

spawanych acetylenem.

jedynie przez dob6r odpowiedniego materjatu
dodatkowego stara¢ sie polepszyé wilasnosci
spoiny. Na tem polu dokonano ostatniemi

czasy duzych postepdéw, stosujgc elektrody po-
wlekane. Stosowanie drutéw o specjalnych po-
wiokach i otulinach ma jednakze bardzo po-
wazng wade. Tworzgca sie przy spawaniu
szlaka musi byé usuwana z kapieli metalu,
gdyz pozostawienie jej wewngatrz  spoiny,
szczegOlniej na linji potgczenia metalu rodzi-
mego ze spoiwem, w skutkach swych jest
jeszcze gorsze niz spawanie gotym drutem.
Szybkie stygniecis spoiwa utrudnia dobre wye-
liminowanie szlaki. Potozenie spoiny w tych
warunkach ma duzy wptyw na jako$¢ spawania
i umiejetno$¢ spawacza odgrywa tu bardzo duzg
role.

Spawacz musi
nos¢ spawania wogdle, ale
umiejetno$¢  spawania danemi elektro-
dami, aby ich zalety mogty by¢ zreali-
zowane. Przyzwyczajony do spawania elektro-
dami jednej marki, dostawszy do reki elektro-
dy innej marki, otrzymuje zte wyniki, chocby
te drugie elektrody byty lepsze. Trudno jest

posiada¢ nietylko umiejet-
przedewszystkiem

1931

przekona¢ sie o zaletach nowych elektrod,
ktéremi spawacz bedzie operowaé wprawnie
dopiero po diuzszej praktyce.

Wszystkie te trudnosci nie istniejg Tprzy
spawaniu acetylenowem. Dobre witasnoscijme-

Rys. 2.
Przygotowanie pretdw okragtych do spawania.

chaniczne spoin uzyskiwane w spawaniu tu-
kowem kosztem wielkich wysitkow na polu fa-
brykacji specjalnych elektrod, uzyskuje sie
w spawaniu acetylenowem w sposdb naturalny,
dzieki korzystnym wiasno$ciom pitomienia ace-
tylenowo-tlenowego, ktéry ochrania spoine przed
atmosferg, redukuje tlenki i pozwala gazom wy-

doby¢é sie spokojnie nazewngtrz. Naturalne
zalety ptomienia gazowego do spawania byty
powodem zastosowania tego plomienia jako

Srodka ochronnego dla tuku i tak powstaty me-
tody spawania wodorowo-tukowego i acetyle-
nowo-tukowego. Jest to najlepszy dowdd, ze
samej istocie spawania, t. j. stapianiu dwuch
krawedzi tgczonych w jedng catos¢, lepiej od-
powiada ptomien gazowy, niz tuk elektryczny.

sanre [idich @4t~ g pirodiarfi rj y'am

Rys. 3.
zgrubionych (na lewo) i obtoczonych

Wyglad
nu gtadko (na prawo).

spoin

] ile szerszy ogo6t
sie mniej wiecej w tem, ze spawanie acetyle-
nowe daje spoiny bardziej ciggliwe niz spawa-
nie tukowe, to co do wytrzymatosci spoin ace-
tylenowych styszeé¢ sie dajg poglady rozmaite.

techniczny orjentuje
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Jako przyktad, czego mozna sie spodziewaé po
spawaniu acetylenowem, opisane s3g ponizej

proby wykonane przez Tow. Akc. ,,Perun*,

z okazji Wystawy Betonowej, ktora odbyta

sie w Warszawie przy koncu listopada b. r.
Kys. 4.

Prety spawane o spoinie zgrubionej, po zerwaniu.

Préby te dokonano nie na blachach, jak to sie
zwykle czyni, ale na pretach zelaznych, a wiec
w trudniejszych warunkach. Do prob uzyto
prety zelazne o S$rednicach stosowanych w zel-
betnictwie, a wiec o S$rednicy 5, 10, 18, 23
i 33 mm. Przygotowanie do spawania byto
normalne, t. j- kofAce pretbw 5 mm nie byly
ukosowane, prety $redn. 10 mm byly ukoso-
wane na V, za$ grubsze prety na X, jak wska-
zuje rys. 2.

Tabela |

Wytrzymatosé préobek
zgrubionych

0 spoinach

W szystkie probki pekty poza spoina.

Nr. Srednica Srednica Wytrzymato$é
probki preta mm. spoiny mm. kg./cm. 2
1 6,75 4900
2 5 7,0 4830
3 7,0 4750
4 13,0 4340
5 10 12,75 4200
6 12,0 4270
7 20,0 3800
8 18 20,0 3970
9 20,0 3880
10 27,5 4350
1 24 27,5 4270
12 27,5 4300
13 vQ 35,0 3630
14 36,0 37)0

Spoiny wykonane zostaty z lekkiem zgru-
bieniem, wynoszacem 2 — 3 mm na Srednicy.
Cze$¢ prdbek obtoczono na catej diugosci, aby
otrzyma¢ w spoinie doktadnie ten sam przekroj
co w materjale, cze$¢ za$S probek pozostata
z tern lekkiem zgrubieniem (rys. 3). Nastepnie
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prébki te poddano prdbie na zerwanie w Labo-
ratorjum Wytrzymatosci Materjatdw Panstwo-
wej Szkoty im. Wawelberga i Rotwanda w War-
szawie.

Wyniki préb zestawiono w tabeli | i Il
z ktérych wida¢, ze zaden z pretéw, ktore
miaty zgrubiong spoine, nie pekl w spoinie,
mimo to, ze zgrubienie bylo b. niewielkie
(rys. 4).

Z probek obtoczonych—potowa pekta poza
miejscem spawania, wykazujac w spoinie wy-
trzymato$¢ wiekszg niz w materjale rodzimym
(rys. 5).

Poniewaz do spawania brano zwykie ze-
lazo handlowe, a wiec wytrzymato$sé samego
zelaza byta r6zna, zalezne od S$rednicy preta.

Prety é§r. 5 mm. miaty wytrzymatosci ok. 4800 kg/cm2

.10 4200 ,
18 ” " 3860
23 \ 4300
,32 3680
Tabela I
Wytrzymatosé préobek o spoinach
otoczonych réwno z pretem.
Ny, Srednica WY:V%Y- y- Procento-
. . matosc wa wy-
prob-  Preta Miejsce  ¢poiny na trzym. trzyma-
ki 1 spoiny peknigcia zerwanie preta to$é spoi-
mm. kg/cm*  kg/em2 ny %
1 pret obok
5 spoiny 4300 4800 90
spoina 4650 ) 97
spoina 4450 » 93
spoina 3830 4270 90
5 10 pret 4190 100
6 pret 4100 100
7 pret 3840 100
18 pret 3880 > 100
9 pret 3860 > 100
10 spoina 4080 4300 95
1 23 spoina 3880 » 90,5
12 spoina 4030 w 93,5
13 32 spoina 3620 3680 98,5

Najwytrzymalszym okazat sie drut $r.5 mm
z powodu obrdbki na zimno przy przecigga-
niu. Spawanie takiego twardego materjatu mo-
ze spowodowac obnizenie sie jego wytrzymato-
§ci w bezposredniem sgsiedztwie spoiny na sku-
tek wyzarzenia przez ptomien palnika. Taki
wypadek zaszedt z prébkg 1 z tabeli I, gdzie
pret réwnoobtoczony pekt poza spoing, wyka-
zujagc wytrzymatos$¢ 4300 kg/cmb5 zamiast poczat-
kowej 4900 kg/cm2 Natomiast dwie inne préb-
ki tej samej Srednicy, ktére pekty w spoinie,
wykazaty 4450 i 4650 kg/cm2
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pretow spawanych, ktére
pekty w spoinie, waha sie od 90 do 93,5%.
Przecietnie za$ prety spawane o spoinach ob-
toczonych na gtadko, wykazaly wytrzymatosc

Wytrzymatos¢

Rys 5.
Prety spawane o spoinach obtoczonych na gtadko, po
rozerwaniu.
96%. Prety spawane nieobtoczone (tabela 1),
dlatego nie pekly w spoinie, ze — z powodu

zgrubienia—naprezenia w spoinie byly mniejsze
niz w matrjale poza spoing i nie przekraczaty
84% naprezen materjatu, nie mogty wiec wywo-
ta¢ pekniecia spoiny, ktorej minimalna wytrzy-
mato$¢, jak wida¢ z tabeli Il, wynosita 90%.

Z tego wynika, ze wystarczy wzmocnic
przekréj spoiny o 10% t. j. $rednice spoiny o 5%
aby otrzymac¢ potgczenie réwnej wytrzymatosci
z pretem.W praktyce, przy spawaniu pretow okrag-
tych w ustrojach zelbetowych mozna przyjac za
zasade, aby w miejscu spawania zwiekszy¢ Sre-
dnice o 10% (przekroj wowczas zwiekszy sie
0 20%). To niewielkie zgrubienie daje zupeing
pewnos$¢, ze spoina bedzie najwytrzymalszem
miejscem preta spawanego.

Doswiadczenia powyzsze $wiadczg wymo-
wnie, ze spawanie acetylenowe mogtoby oddac
duze ustugi w zelbetnictwie. Rozgtos, jaki uzys-

Rys. 6.
Prety o $rednicy 23 mm. spawane acetylenem i obto-
czone. U gory widok preta przed zatozeniem na
maszyne, u dotu — pret wydtuzony pod obcigzeniem
25 ton (naprezenie 36 kg/mm'-) ktére pret wytrzymat
bez pekniecia.

kato ostatniemi czasy spawanie ftukowe, dzieki
wykonaniu wielkich konstrukcy} zelaznych przy
uzyciu spawania elektrycznego, jest powodem,
ze w tym dziale techniki spawania acetylenowe
jest mniej brane pod uwage. Jest to niestuszne,
gdyz w wielu wypadkach moze ono odda¢ zna-
komite ustugi. Spawalnice elektryczne sg kosz-
towne, nie zawsze istnieje prad na miejscu bu-
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a sprowadzanie agregatéw benzynowo-
elektrycznych do niewielkiej ilosci spawania
nie optaca sie. Spawa¢ za$ acetylenem,
mozna wszedzie, a cata instalacja ograni-
cza sie do butli z tlenem i butli z acetylenem.
Do spawania uzbrojenia konstrukcji zelbeto-
wych i do mniejszych konstrukcji zelaznych
spawanie acetylenowe niewatpliwie moze by¢
stosowane z wielkg korzys$cig, a sa tez przykta-
dy stosowania z powodzeniem spawania acety-
lenowego ido bardzo
wielkich rob6t kon-
strukcyjnych.

Niema zresztg dzie-
dziny wytwdrczosci,
gdzieby jedna tylko
metoda spawania zna-
lazta zastosowanie z
pominieciem innych.
Bardzo czesto zdarza
sie, ze na jednym i
tym samym przed-
miocie jedna czes¢
jest spawana acetyle-
nem, a druga — tu-
kiem. Ustalenie sie
fatszywego pogladu o
bezwglednej przewa-
dze jednej metody
spawania nad druga
bytoby wielka szkodg
dla postepu w dzie-
dzinie spawalnictwa.

Nalezy unika¢ tego,
aby rozpowszechnia-
nie sie wiedzy spawal-
niczej odbywato sie pod postaciag propa-
gandy jednej tylko metody spawania i dgzyc¢ do
utrwalenia tej elementarnej prawdy, ze zna-

dowy,

Rys. 7. U géry—przygotowanie

pretéw okragtych do spawania

pod katem prostym. U dotu—

potaczenie zgiete po spawaniu,
bez peknieciai

jomos$¢ spawania musi obejmowad
wszystkie metody, ktdére nalezy sto-
sowa¢ rownorzednie, z odpowiednig zna-

jomoscig rzeczy, bioragc pod uwage tylko wzgle-
dy techniczne i ekonomiczne. Natomiast pro-
paganda, majaca na celu nie tyle rozw0j spawa-
nia jako gatezi wiedzy technicznej, ile pewng

tylko metode spawania, nalezy traktowac¢ jako
reklame, mogaca mie¢ tylko cele merkanty-
kalne na widoku.

Resume.

Aucune methode de soudure ne peut etre decla-
ree superieure ‘aux autres, et le clioix de la methode
doit se baser uniquement sur les considerations tech-
niques et ¢conomiques.

L'auteur dS$crit les traits characterlstiques de la
soudure a Zlacetylene et a Pare $l$ctrique en oitant
comme exemple les derniers essais avec les barres ron-
des soud$es a Zlacetylene par la Societ¢ Psroune

ZusaminenfHS.sung.

Es darf keine Schweissungsmethode einer ande-
ren ais (lberlegen angesehen werden und die Wahl der
Schweissungsmethode hlingt von den toehnischon und
oekonomischen Bedingungen ab. Der Verfasser gibt die
Characteristik der Acetylen und Lichtbogen Schweis-
sungen und beschreibt die letzten von der Firma Pe-
run in Warschau an runden Stiiben, durchgefflrten
Acetylenschweissung Untcrsiichungon.
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SPAWANI

Dr. A. Sznerr i inz.

Zastosowania spawania stali mieKtiich.

Spawanie jako metoda fabrykacyjna prze-
nikneto do wszelkich dziatdw wytwdrczosci prze-
mystu zelaznego. Wprowadzeniu spawania do
wytwarzania wyrobéw z miekkiej stali zawsze
upraszcza i potania produkcje, powodzenie je-
dnak w tym wzgledzie zalezy od umiejetnego
dobrania metody spawania i zrealizowania wszy-
stkich tych warunkow, ktore skiadajg sie na po-
prawne i ekonomiczne wykonanie roboty.

Przystepujac do opisu niektérych przykta-
déw zastosowania spawania, podzielimy je na
5 gtéwnych dziatéw:

1. Kotlarstwo, obejmujace budowy ko-
ttow, zbiornikdw wszelkiego typu, oraz
wszelkie roboty z blach zelaznych.

Ogrzewnictwo i kanalizacje.
.Konstrukcje zelazne.

Budowe maszyn.

R6zne roboty S$lusarskie, obejmujace
rowniez specjalny dziat meblarstwa i ro-
bét artystycznych.

Kazdy z tych dziatéw zostanie zilustrowa-
ny szeregiem wybitniejszych przyktadéw z pra-
ktyki krajowej i zagranicznej.

SIESIAEN

Kotlarstwo.

Dziat ten rozpada sie¢ zasadniczo na dwie
gtéwne grupy: 1) Kotty i naczynia wysokopre-
zne i 2) naczynia pracujagce pod matem cisnie-
niem, lub zupeinie otwarte, pracujgce jako
zbiorniki.

Z tatwo zrozumiatych wzgledéw bezpie-
czefstwa spawanie w dziale naczyn wysokopre-
znych wywotywalo zawsze najwieksze zastrze-
zenia. Nawet do napraw stosowano i stosuje sie
jeszcze obecnie spawanie w ograniczonej mie-
rze, jednakze zastrzezenia czynione dawniej,
w miare postepu wiedzy i nauki spawania, co-
raz wiecej ustepujg miejsca zaufaniu do spawa-
nia i dzisiaj jesteSmy juz w erze wytwarzania
kottdw catkowicie spawanych na znaczne nawet
ciSnienia, nie mowigc juz o powszechnem sto-
sowaniu spawania do czesci pomocniczych ko-
ttdw, jak rozmaite sztuéce, wiazy, zigcza etc.

Wobec trudnosci, jakie napotykato wpro-
wadzenie spawania do budowy nowych kottow
i zbiornikéw na wysokie cisnienie, réozni kon-
struktorzy starali sie wynalezé taki typ szwu
spawanego, ktéryby nawet przy gorszem wyko-
naniu spawania dawal potgczeniu zupeing pew-
nos¢. Jednem z takich rozwigzan jest szew z na-
ktadkami, opatentowany przez szwajcarskiego
inz. Hohna.

Szew ten polega na normalnem potacze-
niu dwoch blach na styk, na V lub X, a nastep-
nie zaopatrzeniu tego szwu w szereg prostokat-
nych naktadek obustronnych, spojonych z bla-
cha zapomoca szwéw krawedziowych. Naktadki

*) Cigg dalszy do Nr. 11.
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621.791
1900 stéw 4- 9 rys.

E*>

Z. Dobrowolski.

te odciazajg szew gtéwny, powiekszajg przekrdj
W miejscu niebezpiecznem i zmniejszaja napre-

zenie w szwie gtéwnym, powstate podczas
spawania.
Spawanie naktadek moze by¢ wykonane

tak elektrycznie, jak acetylenem, jednak szwy
krawedziowe ftatwiej jest wykona¢ elektrycznie.
Na rys. 1i2 mamy przedstawione schematycz-

Rys. 1. Kociot z naktadkami syst. inz. Hohna.

nie spawanie naktadkowe Hohna; na rys. 1 widzi-
my wykonany tym sposobem zbiornik, ktory
przy 60 at ci$nienia pekt w petnej blasze.

Naktadki stosuje sie obustronnie, przytem
naktadka wewnetrzna jest krotsza; ustawia sie
je naprzeciwko siebie.

Dtugo$¢ wewnetrzng naktadki przyjmuje
sie rowng 2 do 3-krotnej grubosci blachy, sze-
rokos¢ — 50 do 80 mm  Aby unikna¢ szkodli-

Rys. 2. Wymiary naktadek Hohna.

wych natezeh w blasze, ktoreby nastgpity, gdy-
by szwy naktadek byty naprzeciwko siebie, na-
ktadka zewnetrzna jest diuzsza z kazdej strony
od wewnetrznej o 1,5-krotng grubo$¢ blachy
(rys. 2). Odstep miedzy naktadkami przyjmuje
sie rowny diugosci 1 naktadki. Grubos$¢ naktadki
przyjmuje sie réwng 0,7—0.8 grubosci blachy.

Z punktu widzenia technicznego, nagroma-
dzenie materjalu w miejscu tgczonem nie jest
wskazane. Kociot stale gra iusztywnienia wro-
dzaju hohnowskich powodujg dodatkowe napre-
zenia w blasze obok szwu. Jako zalete w prze-
ciwienstwie do nitowania podnosi sie wtasnie
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przy spawaniu brak wszelkich naktadek, nitow
it p, atymczasem w sposobie HOhna znowu
powracamy do nakiadek, z tg rdznica, ze wy-
konanie w tym wypadku jest znacznie drozsze
od nitowanego. Ditugosé szwdéw wokoto nakta-

Rys.3.
Kociot spawany z naktadka podtuznag.

dek jest réwna 3-4-krotnej diugosci szwu gto-
wnego, tym sposobem koszt w porownaniu do
szwu zwykiego na styk podnosi sie znacznie.
Z drugiej za$ strony najlepszem, idealnem roz-
wigzaniem bedzie zawsze szew zwykly, ewentu-
alnie ulepszony przez odpowiednig obrobke ter-
miczng.

Poniewaz zwykle szwy spawane na styk
mozna wykonywa¢ ze 100 - procentowg wytrzy-
matoscig w stosunku do blachy, niema istotnych
powodoéw do stosowania naktadek, niepomiernie
zwiekszajgcych koszt wykonania.

Rys. 4. Sposéb

Naktadki Héhna nie sgq tez pozadane z pun-
ktu widzenia dozoru kottowego. Dozory kottéw
nie kwestjonujg bowiem mocy zwyklego szwu
stykowego i przyznajg, ze jest on mocniejszy
niz szew nitowany. Szew nitowany ma jednak

spawania kotta o kilku dzwonach. U dotu

1931

tg zalete, ze sie tatwiej odksztatca i zanim sie
zerwie, staje sie nieszczelny i uprzedza o nie-
bezpieczenstwie, a szew spawany, chociaz wy-
trzyma diuzej, ale peka nagle. Dlatego szwy
nitowane sa uznawane za ,bezpieczniejsze"
przy budowie kottéw parowych. Potgczenie za$
Hdhna, jako jeszcze sztywniejsze od normalne-
go potaczenia spawanego, tembardziej do ko-
ttéw sie nie nadaje.

Na zakonczenie nalezy doda¢, ze do spe-
cjalnego opatentowania nie byto podstawy, gdyz
wzmacnianie szwéw zapomocg naktadek jest
elementarnym sposobem, znanym od samego
zarania spawania.

Na | Miedzynarodowym Kongresie zasto-
sowania spawania w budowie inaprawie kottow,
ktéry odbyt sie w poczatkach lipca 1931 r.
w Hadze, omawiano bardzo szczeg6towo me-
tode Hdéhna i uznano wzmacnianie szwOw na-
ktadami poprzecznemi za pomyst catkowicie
chybiony.

Jesli juz chodzi o umocnienia, to zamiast
systemu inz. Ho6hna godniejszemi polecenia
sg naktadki na catej dtugosci, wedtug metody opra-
cowanej rdwniez w Szwajcarji, przez prof. Keela.*)

Po wykonaniu szwoéw podiuznych i po-
przecznych metodg zwykta, przyczem szew po-
dtuzny spawaé nalezy o ile moznos$ci obustron-
nie, przypawa sie dna, co mozna wykona¢ szwem
jednostronnym, gdyz szwy poprzeczne przenoszg
mniejsze naprezenia. Wowczas poddajemy na-
czynie zwyktej prébie wodnej. Po udatnej
prébie dla zwiekszenia mocy przypawa sie¢ na
catej dtugosci naktladke, wedtug rys. 3.

Spawanie té dokonywa sie przy pomocy

--niJ v

wykonanie kotnierza.

palnika jedno lub dwu ptomiennego w potozeniu
poziomem.

*) C. F. Keel Einige neue Gedanken fllr ge-
schweisste Gefasse und Rohre. Zeitschrift flir Schweias-
technik Nr. 4, kwiecien 1931 r.
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grubosci, co
posiada

Naktadka
ptaszcz zbiornika
zukosowane brzegi.

Spawanie odbywa sie odcinkami z prawej
i lewej strony. Wowczas unikamy szkodliwych
naprezen w walczaku, poniewaz nagrzewamy

bywa tej samej
lub nieco grubsza,

Rys. 5.

wykonany przez f. B-cia Sulzer,
Srubowych.

Kociot, 0 spoinach

na-
na-
ich
na-

rownomiernie i naktadke i walczak. Takie
ktadki majg te przewage nad poprzecznemi
ktadkami Hohna, ze wykonanie i spawanie
jest tansze, a naprezenia wewnetrzne przy
lezytem wykonaniu nie istnieja.

Stosowanie takich naktadek poleca¢ mozna
jedynie wdéwczas, kiedy zyczymy sobie osiggnac
nadzwyczaj wysoki wspdéiczynnik bezpieczen-
stwa, gdyz $miato powiedzie¢ mozemy, ze ta
droga osiagamy w potgczeniu wytrzymatosc
100% ponad wytrzymatos¢ samej blachy.

Nie stosujac jednak tych naktadek, a spa-
wajac zwykla metoda, lecz wzorowo i rozkta-
dajac racjonalnie spoiny na zbiorniku, jak to
opisywalismy w uprzednich rozdziatach, osiag-
ng¢é mozemy dostateczng wytrzymatos¢ dla zu-
peinie bezpiecznego budowania kottéw zapo-
mocg spawania.

Pod tym wzgledem Szwajcarja Swieci przy-
ktadem, dzieki $cistej wspotpracy sfer nauko-
wych i przemystowych i doskonatej organizacji
niektérych zaktadéw przemystowych, stosujgcych
spawanie na szeroka skale.

Pod tym wzgledem zdobyty wprost Swia-
towa stawe Zaktady B-ci Sulzer w Winthertur
i dlatego tez ponizej podajemy Kkilka robot z te-
go dziatu powyzszej firmy*).

Nim przejdziemy jednak do opisu samych
robot z réznego zakresu kotlarstwa nadmienié
nalezy, ze— przekonawszy sie uprzednio o do-
skonatej wprost wytrzymatosci naczyn i kottéw
na wysokie cisnienie wykonania B-ci Sulzer
Szwajcarskie Stowarzyszenie Dozoru Kottow
zgodzito sie dopuszcza¢ do uzytku bez dal-
szych zastrzezen kotty i naczynia na wysokie
cisnienie spawane ptomieniem'acetylenowo-tleno-
wym, w wykonaniu powyzszej firmy. Jest to
stworzenie do pewnego stopnia przywileju,

*) Dziekujgc zarazem Dyrekcji powyzszej firmy
za nadestanie nam fotografji i opiséw.
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po ktdéry jednak moze siega¢ kazda firma, ktéra
rownie wysoko postawi organizacje wykonania
i kontroli robot. Kotty i naczynia spawane przy
racjonalnej budowie i wykonaniu wypadajg o 20
do 30% taniej od nitowanych.

Dzieki wtasnie tej racjonalizacji pracy
Stowarzyszenie Dozoru Kotiow w Szwajcarj
dopuscito od 1913 do 1920 roku 12 stojagcych
kottow parowych z poziomem paleniskiem na
cisnienie 3 do 12kg/cm2 i o powierzchni na-
grzewu od 6,5 do 12 m2 nastepnie dopuszczo-
no do uzytku 10 kottéw rurkowych na 6 do
12 kg/cm2 cisnienia o powierzchni nagrzewu 36
do 170 nrr i jeszcze 32 kotty spawane na cis-
nienie 5 do 35,5 kg/cm2*)

Zachecona temi przyktadami Szwajcarja
poszta dalej w stosowaniu spawania w budowie
kottéw i obecnie w Szwajcarji wykonano caty
szereg kottéw spawanych o pojemnosci 10.000
do 125.000 litréw, a przewiduje sie budowe ko-
ttéw do pojemnos$ci 200.000 litréow, spawanych
w jedng cato$¢ 1z blachy do 25 mm grubo-
§ci.**)

Dtugie kotty i zbiorniki, pracujgce pod ci-
$nieniem, sktadajg sie z szeregu oddzielnych
dzwon i dwoch den. Przy duzych S$rednicach
czes¢ walcowg dzwona tworzy diuzsza strona
blachy, krdtsza strona daje diugo$¢ dzwona.
W razie potrzeby, gdy blacha jest zbyt krotka
dla zamkniecia cylindra, nalezy dopawa¢ braku-
jace kawatki blachy. Zwykle wkiadke te spawa
sie przed walcowaniem i walcuje sie catosé
dzwona. Nozna tez zwalcowaé obie czesci od-
dzielnie i potem je spoi¢, zachowujgc prawidia
odpowiedniego zczepiania i ustawienia blach.

Rys. 6.

Zbiornik na ci$nieniu 12 atm., wykonany przez
f. B-cia Sulzer.

Jednak pierwszy sposéb jest lepszy,
gdyz otrzymujemy lepszg krzywizne cylindra.
Po zwalcowaniu przygotowanych czesci cylin-

*) W. Miiller. ,Interessante Sch\veissnrbeiten®.
Der Autogen Scliweisser, Wien Nr. 3, 1930 r.

**) Die Autogene Schweissung von langen Kes-
seln®, Zeitschrift fur Schweissteclinik, Bazyleja, Nr. 12,
1931 r.
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drycznych, przystepujemy do spawania Sszwu

podtuznego pierwszego dzwona.

Tutaj musimy zwr6ci¢ baczng uwage, aze-
by utrzymac¢ blachy w nalezytym potozeniu przy
pomocy Kklinédw lub zaciskow (rys. 4). Jest rze-
czg nader wazng azeby blachy pozostawaty przy
spawaniu na tym samym poziomie. Po spojeniu
pierwszego dzwona wzdtuz, (szew 1 na rys. 4)
przystawiamy do niego drugie dzwono, przy-
czem szew podiuzny tego drugiego dzwona nie
jest jeszcze wykonany. Spawamy naprzdd szew po-
przeczny, taczacy pierwsze dzwono z drugiem.
W tym celu rozpoczynamy spawanie od jednej
z wolnych krawedzi podtuznych 1l dzwona,
dajagc moznos$¢ drugiej krawedzi swobodnie sie
poruszaé. Szew tworzy sie wmiare postepu pracy
i krawedz swobodna przybliza sie sama, tym
sposobem osiggamy zamkniecie szwu poprzecz-
nego bez wewnetrznych naprezen. Teraz dopie-
ro przystepujemy do spawania szwu podiuznego
drugiego dzwona, wykonujgc go, jak powiedzia-
no uprzednio. W ten sam sposOb postepuje sie
przy dotgczaniu nastepnych dzwon do poprzed
nich.

Rys. 7.

Wielki zbiornik na amonjak, catkowicie spawaDy.

Dna mozemy zczepi¢ poczatkowo oddziel-
nemi punktami, przyczem przypawa sie je na
samym koncu.

Widzimy zatem, ze poszczeg6lne czesci
walczakéw tgczymy ze sobg przy zapewnieniu
materjatowi swobodnego odksztatcania sie, co
przeciwdziata powstawaniu wewnetrznych napre-
zen szkodliwych.

Szwy gtéwne, podiuzne i na obwodach
przy naczyniach pracujagcych pod znacznem
ciSnieniem winny by¢ powtdrnie spawane od
wewnatrz. Spawanie odbywa sie jak zwykle

przy zukosowaniu w litere V ze strony zewne-
trznej. Powtdrne spawanie od wewnagtrz polega
wowczas na stapianiu sznurka, ktory przeszedt
na drugg strone, przyczem dodaje sie w miare
potrzeby metal dodatkowy i tag drogg otrzymu-
jemy zgrubienie rGwnomierne z obydwdéch stron,
wynoszace razem ok. 25% grubosci materjatu.

Przy tem wewnetrznem spawaniu najlepiej
ustawi¢ kociot tak, zeby szwy szty poziomo
lub lekko ku gorze.
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To powt6rne spawanie oprdcz wzmocnie-
nia, jakie sie otrzymuje, ma jeszcze te dodatnig
strone, ze przy tem powtdérnem przejsciu pal-
nika szew ulega wyzarzeniu.

Rys. 8.
Zbiornik prézniowy do oliwy, wykonany
przez f. B-cia Sulzer.

Typowe wykonanie kotnierza przedstawia
rys. 4. Niezbedny otwoOr wycina sie z palnikiem
i po wywinieciu krawedzi Kkotta, jak to przedsta-
wia rysunek, przypawa sie kotnierz. Do wywijania
uzywa sie palnika acetylenowego, rozgrzewajac

Rys. 9.
Widok spawnlni acetylenowej f. B-cia Sulzer.

materjat do biatego zaru, wywijajac brzegi przy
pomocy miotka i wywijaka. Sam kotnierz mozna
przytaczy¢ tak, jak wskazuje rysunek, gdyz wow-
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czas mozemy dotgczyé kotnierz dowolnej grubos-
ci, a maszynowe ciecie palnikiem pozwala nam na
szybkie, doktadne i tanie przygotowanie kotnie-
rzy dowolnych S$rednic.

Na rys. 5 widzimy kociot wyrobu Braci
Sulzer niezwyktych wymiaréw, gdyz o S$rednicy
2 m. i dbugosci 16 m., na ciSnienie 7 kg/cm2
W kotle tym znajduje sie wezownica 0 pow.
ogrzew. 36 m2 Zbiornik ten stuzy do magazy-
nowania smotowca do konserwacji drzewa.

W celu nalezytego wykorzystania blach
zastosowano przy tej konstrukcji walczak zwi-
niety spiralnie (patent Sulzer). Przez to uzys-
kuje sie znacznie mocniejszg konstrukcje, gdyz
niema szwéw podtuznych, najwiecej obcigzanych.
Dlatego mozna tez uzyé cienszej blachy niz
normalnie. Kociot ten $rednicy 2 m. wykonano
z blachy 9 mm.

Ten spos6b konstrukcji ma jeszcze te do-
brag strone, ze przy wykonaniu pracy utrzymuje
sie tatwiej ksztatt SciSle walcowy. Przy zwy-
ktym sposobie spawania naczyn tej Srednicy
i podobnym wymiarze blachy sptaszczajg sie
nieco pod sitg witasnego ciezaru przez co ot-
rzymuje sie przekroj mniej lub wiecej owalny.

Dalszy ciekawy przykiad przedstawia rys. 6.

Jest to zbiornik pracujacy pod cisnieniem 12
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atm., $rednicy 2 m. wykonany z blachy 22 mm.
ktéry tem sie wyrdznia, ze dno posiada forme
kuli. Dno to wykonano z 4 wyprasowanych se-
gmentéw, Kktdére spojono, tworzac poOtkule $r.
2000 mm, i wysokos$ci 2120 mm. Dno to potga-
czono spawaniem z czescig cylindryczng, a na-
stepnie przypojono kotnierz. Zbiornik ten pracu-
je pod cisnieniem 12 atm. (préby na 18 atm.)
i posiada wage ok. 3.000 kg. Rys. 7 przedsta-
wia nam zbiornik na pitynny amoniak wykonany
rébwniez przy zastowaniu spawania spiralnego.

Jak ro6znorodne sg mozliwosci spawania
w kotlarstwie ilustruje nam ogromny Kkociot
prézniowy do gotowania oliwy zbudowany row-
niez przez B-ci Sulzer. Kociot ten S$rednicy
wewnetrznej 4 m. i og6lnej wysoko$ci 7 m. zostat
wykonany w trzech czesciach (rys. 8). Kociot
dostawiono na wozach w dwodch czeSciach (za-
mykajac ruch uliczny z powodu niezwyktych
wymiardw zbiornika) i obie czesci spojono na
miejscu zestawienia. Przy probie zbiornik nie
wykazat najmniejszych brakéw.

Przeglad niektérych robo6t B-ci Sulzer daje
nam najlepszy obraz, jakg role odgrywa palnik

acetylenowo-tlenowy w nowoczesnej kotlarni
(rys. 9).
(d. c. n)
620.17 4-621.791
550 stow.

Moment pekniecia probKi przy prébach na giecie.

Podal Stefan Zukowski — Warszawa.

W zwigzku z projektem przepiséw doty-
czacych budowy zelaznych konstrukcji spawa-
nych (Nr. 7 ,Spawania*) chciatbym sie podzieli¢
z czytelnikami ,Spawania® pewnemi spostrze-
zeniami, ktére uczynitem przy przeprowadzaniu
préb na giecie w Laboratorjum Wytrzymatosci
Materjatéw Szkoty im. Wawelberga i Rotwanda.
Przypomne tu, ze we wspomnianych wyzej prze-
pisach zada sie, aby probka z ptaskiej blachy
data sie gig¢ na trzpieniu okrggtym o Srednicy
rownej potréjnej grubosci ptaskownika: do 60°
przy budowlach lgdowych, za$ do 90° przy mo-
stowych, przyczem nie powinna sie ukaza¢ za-
dna rysa. Ot6z wytania sie pytanie, czy w wa-
runkach praktyki tatwem bedzie ustali¢ chwile
ukazania sie pierwszej rysy.

OdpowiedZ na to, w przewazajacych w pra-
ktyce wypadkach, wypadnie ujemna. Aby da¢
pojecie o trudnos$ciach, z jakiemi spotyka sie la-
borant-obserwator, nalezy opisa przebieg takiej
typowej proby.

Po nalezytem ustawieniu ptytki prébnej,
t. j. nalezytem podparciu i ustawieniu watka
przenoszacego obcigzenie doktadnie na Srodku
szwu, poddajemy ptytki tagodnie wzrastajgcemu
obcigzeniu.

Latwo sie da zauwazyé przytem, ze nawet
przy poczatkowo niewielkiem obcigzeniu, na
powierzchni probki zaczng sie tworzy¢ lokalne,
powierzchowne drobne ryski. Ryski te najpierw
nawet mato dostrzegalne gotem okiem, w mia-

re wzrostu obcigzenia stopniowo pogtebiajg sie,
taczg sie i tworzg nieraz catg siatke na powie-
rzchni phytki.

Obcigzajac coraz wyzej ptytke, zauwazymy,
ze w pewnem, zresztg zupeinie dowolnem miej-
scu, jedna z tych rysek zaczyna sie rozszerzac
i pogtebiaé¢, stopniowo zmieniajac sie w duza
wyrazng ryse.

Zatem zjawisko powstawania wyraznej ry-
sy naog6t przebiega stopniowo, przyczem nie
jesteSmy w stanie $cisle ustali¢c momentu, w kto6-
rym nalezy przerwaé zginanie.

Odrazu widocznem jest, ze przy ocenianiu
wynikéw zginania prébek spawanych moze zaj$¢
szeroka rozbiezno$¢ w wynikach, spowodowana
indywidualnem pojmowaniem przez obserwatora
pojecia ,rysy“ i tam, gdzie obserwator A znaj-
dzie ich moc, obserwator B bedzie mial czysta
powierzchnie.

Powstawanie drobnych poczatkowych rys
da sie wyttomaczy¢ niejednostajnosciag budowy
materjatu szwu: drobne ziarnka szlaki rozsia-
ne na powierzchni spojenia pekajg bardzo szyb-
ko, ale to pozostaje bez wptywu na wytrzyma-
to$¢ spoiny. Sa to pekniecia powierzchniowe,
nie rozszerzajace sie¢ w materjat przy dalszem
gieciu.

Pomiedzy temi peknieciami nieszkodliwe-
mi sgq i takie jednak, ktére dotycza materjatu
i przy dalszem gieciu rozszerzg sie w giebokie
rysy. Sa to ,prawdziwe* rysy. Ale gdy patrzy-
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my na ledwie zarysowang drobniutkg siatke rys,
trudno wyprorokowa¢, ktore z nich moga byc¢
peknieciami materjatu.

Mamy jednak spos6b na ustalenie, kiedy
rozpoczyna sie prawdziwe pekanie plytki, a to
dzieki przyrzadowi, stuzgcemu do pomiaru ob-
cigzenia maszyny probierczej. Nalezy tylko uwa-
znie obserwowaé zachowanie sie strzatki dyna-
mometru. Wowczas zauwazymy, ze w pewnym
momencie, kiedy zacznie wyraznie zarysowywac
sie duza rysa, wskazéwka dynamometru zatrzy-
muje sie na chwile, a w nastepnej chwili zaczy-
na sie cofa¢. Cofanie sie wskazéwki oznacza
zmniejszanie sie obcigzenia, niezbednego do
przezwyciezenia oporu prébki. To zmniejszanie
sie momentu wytrzymatosSci przekroju prébki
spowodowane jest powstaniem rysy.

Ten witasnie moment moze by¢ przyjety
za chwile przerwania préby, bo céz jeszcze le-
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piej moze Swiadczyé o tworzeniu sie rysy, jak
nie zmniejszenie przekroju probki, a wiec i zmniej-
szenie sie oporu stawianego przez prébke? Mo-
ment zatrzymania sie i cofania wskazowki dy-
namometru fatwo jest zaobserwowaé, gdyz wska-
zéwka ciggnie za sobg wskazéwke-Swiadka, lu-
zno osadzong, ktora zostaje na miejscu, gdy
wskazowka dynamometru cofa sie. W chwili
wiec gdy obie wskazdwki na tarczy rozchodzg
sie, nalezy maszyne probierczg zatrzymac.

Nalezy w tym miejscu zaznaczy¢, ze po-
dobny sposob okreslania pewnego charakterysty-
cznego punktu dla materjatu badanego, polega-
jacy na notowaniu obcigzenia, przy ktérem strzat-
ka zaczyna sie cofaé, istnieje juz w praktyce
laboratoryjnej wytrzymatosciowej i jest nim okre-
Slenie t. zw. granicy ptynnnosci lub plastycznosci
badanego metalu.

B21.7914-fi24.057
950stéw+I rys.

Spawane Konstrukcje zelazne w budowie doméw
szkieletowych w Ameryce Potnocnej.*)

podat ini. M. Kuncewicz.

Przy wykonaniu konstrukcji zelaznej w fabryce
zaréwno jak przy montazu na miejscu ustawienia, sto-
sowano specjalne klamry i S$ruby celem czasowego
lecz pewnego utrzymaniarazem sktadowych czesci kon-
strukcji podczas ich spawania

Drobne czesci konstrukcji spawano na
nawet bez uzycia klamr, utrzymujac te czesci
reka przy spawaniu.

Stosowanie koztéw zelaznych dla utozenia na nich
kolumn i belek przy spawaniu w fabryce umozliwito
unikniecie wszelkiego spawania nad gtowa, gdyz cze-
$ci te mogty by¢ tatwo obracane przy spawaniu na
koztach.

Przy projektowaniu stykéw w kolumnach ibelkach
wyznaczona byta dostateczna ilo$¢ otworéw na umie-
szczenie czasowych Srub montazowych, szeroko rozsta-
wionych jedna od drugich, co zapewnito statos¢ i pe-
wno$¢ utrzymania konstrukcji podczas spawania.
Program montazu utozono w ten sposo6b, aby spawacze
mogli nadazy¢ z robotg mozliwie za monterami, natu-
ralnie przy zachowaniu warunkéw tak dobrego spawa-
nia, jak starannego ustawienia konstrukcji.

miejscu
wprost

Montaz wykonano, postugujac sie zelaznym z6-
rawiem typu Derrick ze strzatg o dtugosci 24 m.

Przy montazu pracowato jednocze$nie pieciu
spawaczy, z ktérych kazdy zaopatrzony byt w oddziel-
ny agregat z silnikiem i wytwornicg na prad o nate-
zeniu do 300 amperéw. Agregaty te mogty pracowac

w granicach sze$ciu pieter, to jest w zasiegu pracy
z6rawia. Przewaznie uzywano szwéw o grubosci 10
i 13 mm., chociaz w matej iloSci stosowano i ciensze

szwy, szczeg6lnie przy niektérych przektadkach w sty-
kach kolumnowych.

¢) Dok. do M 11.

Zaznaczamy, iz w budynkach wysokich nalezy
sig liczy¢ ze spadkiem woltazu, powstajacym na skutek
dtugich przewodnikéw pradu.

Zapobiec ujemnym skutkom tego spadku mozna
przez podwyzszenie napiecia pradu, jesSli agregaty
umieszczono na parterze, a spawanie odbywa sie na
wyzszych pietrach; lub tez nalezy przenosi¢ agregaty
na wyzsze pietra w miare postepu rob6t przy spawa-
niu montazowem. Przy wykonaniu omawianego budyn-
ku wszystkie pieé agregatéw ustawione byty poczatko-
WO na pierwszem pietrze, a potem zostaly przeniesione
na dziewiate pietro, gdzie pozostaty podczas spawania
pieter gornych.

Zarowno tak przy spawaniu warsztatowem jak
montazowem uzywano elektrod o $rednicy 4 i 5 mm.,
sktad chemiczny ktérych zostat wyzej podany.

Dla spawania stykéw kolumn niema wogéle po-
trzeby zaktadania specjalnych platform dla spawaczy,
gdyz styki te mieszczg sie na wysokosci 0,6 — 1,0 nad
poziomami stropow.

Dla spawania za$ innych pofaczen, n. p. belek
z kolumnami, potrzebne sg przesuwne platforemki
zawieszane na belkowaniu budynku. Platforemki te

utrzymywane sg i przesuwane na linach.

Szczegblng uwage zwrécono na kwalifikacje spa-
waczy, dopuszczonych do tej roboty. Z liczby osiemnastu
spawaczy, poddanych uprzednim probom, zakwalifiko-
wano tylko trzynastu.

Pierwsza wstepng préba spawania byto wyko-
nanie dwuch prébek, skitadajgcych sie kazda z dwdch
ptaskownikow 150 X 13 X 200 mm , zatozonych kra-
wedziami na siebie na szeroko$¢ 13 mm. Ptaskowniki
te taczy sie razem klamrami i spawa sie odrecznie
na zaktad wzdtuz wymiaru 150 mm. Po ochtodzeniu
wzoru rozgina sie dwa wolne kornce ptaskownikéw do
ztamania szwu i bada sie miejsce spawania pod wzgle-
dem dobrego zlania sie szwu z obudwoina piaskowni-
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kami, dobrego przenikania metalu dodanego az do
wierzchotka prostego kata szwu, pod wzgledem braku
gazoéw i szlaki wewnatrz spoiny. Nalezy zaznaczy¢, iz
przy dobrze wykonanej spoinie ztamanie szwu na-

stagpi  wedtug dwusiecznej prostego kata, przyczem
cze$¢ metalu dodanego przy spawaniu pozostanie na
catej dtugosci 150 mm. na kazdym z dwéch ptasko-
wnikéw. Jesli spawacz nie podota tej prdbie, to nie

dopuszcza sie go do préb gtédwnych.

Pierwszg z tych prob jest spawanie dwoch pty-
tek 225 X 13 X 300 mm. na styk szwem X, przyczem
jedng probke spawacz wykonywa poziomo,drugg zas-pio-
nowo (rys. 5). Potem usuwa sie nadlew metalu na szwach
przy pomocy obrébki tak, aby grubo$é szwu zréwnata
sie z normalng grubos$cig ptytek. Z kazdej ptytki wy-
cina sie potem wpoprzek szwu 4-5 paskéw szerokosci

50 mm. kazdy i poddaje sie te paski prébom na roz-
100'25‘508— gm@_w«zogel%o 15*30
NSBH4: Ziemno f2100715730
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Rys. 5.
Prébki kontrolne dla spawaczy.

cigganie. Srednie naprezenie zrywajace dla 4-5 paskow
wycietych tak z jednej jak z drugiej prébki, winno
wynosi¢ nie mniej niz 3150 kg/cm.2 za$ najmniejsze
naprezenie zrywajgce niemniej niz 2800 kg/cm.2 w ka-
zdej grupie.

Druga probag jest wykonanie szwdéw krawedzio-
wych na blachach tgczonych podwéjnemi naktadkami
(analogicznie do polskich przepiséw). Kazdy spawacz
wykonywa co najmniej dwie tego rodzaju prébki. Je-
dng probke wykonywa sie spawaniem poziomem, za$
druga _ pionowem. Kazdy z 8 szwéw ma dtugosé
75 mm. i wymiar 10 X 10 mm.

Otrzymane z proby krytyczne naprezenie na S$ci-
nanie przyjeto jako miare zrecznos$ci spawacza. Dwie
probki winny da¢ $rednig wytrzymato$¢ na S$cinanie
3100 kg/cm.2, liczac na minimalny (po dwusiecznej
prostego kata) przekréj szwéw, najmniejsza za$§ wytrzy-
mato$¢ nie powinna wypas$é ponizej 2670 kg/cm».
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Inspekcja techniczna prowadzita badania préobek
kwalifikacyjnych dla wszystkich spawaczy na fabryce,
tak podczas wykonania catej roboty, jak réwniez w czasie
trwania samej budowy. Inspekcje obowigzywat dozér nad
witasciwem stosowaniem elektrod i odpowiedniego pradu,
kontrola wymiaréw i rozmieszczenia szwéw zgodnie
z rysunkami, badanie jako$ci kazdego spawania, spo-
rzadzanie dziennych raportéow, zawierajgcych ilo$¢ me-
trow biezacych szwéw w kazdym wezle lub potgczeniu
wykonanych w ciggu dnia, rozmieszczenie tych szwéw
oraz nazwisko odpowiedniego spawacza.

Spawanie acetylenowe jest réwniez z powodze-
niem stosowane w Ameryce do wykonywania konstrukcji
mniejszych budynkéw szkieletowych.-

Przy takich konstrukcjach spawanie acetylenowe
ma wyjatkowa zalete, gdyz w tym wypadku ma sie do
czynienia z profilami zelaza przewaznie o matej grubo-
$ci Scianek.

Z opisu matych budynkéw, przytoczonego w ,,The
Welding Engineerd N 2, 1931 r. na stronicy 39 przez
p. E. H. Ewertz, mozna wyprowadzi¢ niektére chara-
kterystyczne dane dla budowli tego rodzaju.

Rozpatrywano konstrukcje szkieletowg dla willi
pietrowej o wymiarach w planie okoto 11 X H ni.
i wysokos$ci pod dach okoto 6 m. przy objetosci prze-
strzeni obudowanej okoto 500 m3

Konstrukcja zelazna $cian zewnetrznych skiada
sie z pionowych korytek N 10 przy rozstawieniu
w planie okoto 45 cm. jedno od drugiego. Korytka te
sg powigzane obustronnie pomiedzy soba bednarka
0 grubos$ci 3 mm., umieszczonej poziomo w odstepach
okoto 60 cm. jedna od drugiej.

Do tych stupkéw korytkowych przypawa sie na
montazu belki stropowe z korytek o wysoko$ci od 20
do 25 cm., réwniez powigzane ze soba jak i stupki
$cienne bednarkg 3 mm. grubosci.

Ptatwie na dachu wykonano z korytek o wyso-
kosci 15—18 cm. z powigzaniem bednarka, jak poprze-
dnio.

Szkielet Scianek przedziatlowych wykonywa sie

podobnie do $cian zewnetrznych, lub tez z bardziej
lekkich korytek, o ile $cianki przedziatlowe nie sa
nosne.

Tak wykonany szkielet willi wymaga uzycia oko-
to 6800 kg. zelaza, co daje przecietnie 13,6 kg mt.3obu-
dowanej przestrzeni. Ogélna diugo$¢ szwoéw przy spa-
waniu tego szkieletu wynosi 245 mt. b. co wymaga
okoto 18 kg. drutu t. j. 2,63 kg drutu na 1 tonne kon-
strukcji zelaznej.

Ta ostatnia liczba nie odbiega, od danych
analogicznych dla szkieletu budynku wielopietrowego,
spawanego pradem elektrycznym.

Ilos§¢ zuzytych do spawania gazéw wynosi oko-
to 1,05 mt.3tlenu oraz 1 mt.3 acetylenu na 1 tn. kon-
strukcji zelaznej.

Dla charakterystyki wielkosci instalacji przy
konstrukcjach tego rodzaju autor przytacza liczbe:

1 palnik na 1,25 tn. stopionego drutu rocznie.
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Z PRAKTYKI

Spawanie pod katem.

W M7 b.r. pisaliSmy juz o wykonywaniu spoin
w kacie wewnetrznym. Zdarza sie czesto, ze blachy
trzeba spawa¢ pod katem nazewnatrz, przeto dla uzu-
petnienia opisujemy ponizej i ten rodzaj spawania.

Spawanie pod katem nazewnatrz r6zni sie wiel-
ce od spawania pod katem wewnatrz.

Jest ono nieco tatwiejsze tak pod wzgledem przy-
gotowania jak i wykonania, wystarczy bowiem przyto-
zy¢ do siebie odpowiednie krawedzie, aby utworzyt sie

rowek naturalny niezbedny do spawania. Palnik
wybiera sie stabszy niz do tej samej grubosci blachy
zelaznej przy spawaniu na ptask o 25 30%. Mniej

wiecej nalezy oblicza¢ 75 litréw acetylenu na godzine
na 1 mm. grubos$ci blachy. Grubo$¢ drutu wybiera sie
normalng, t. j. podtug wzoru 2g -f- 1, gdzie g oznacza
grubo$¢ blachy. Spawa sie metodg w lewo przy zygza-
towatych i lekko potkulistych ruchach palnika w celu

Odwrota strona nalezycie wykonanej spoiny.

dobrego stopienia obydwdéch krawedzi. Spoiwo nalezy
topi¢ w kapieli stopionego metalu Pozatem przedmiot
winien sie znajdowa¢ w takiem potozeniu, aby spawa-
nie odbywato sie lekko w gdre (pét pionowo).

ekonomicznosci spawania na kacie ze-
nalezy bezwzglednie uni-

Pomimo
wnatrz, spoin tego rodzaju
ka¢, gdy spoina narazona jest na wieksze nate-
zenia. Bowiem spoina w kacie zawsze bedzie pra-
cowac na giecie, co jest najmniej korzystne dla spoiny.
Pozatem spawacze taka spoine zwykle zle wykonuja.
Zapominajg bowiem otem, ze nietylko nalezy wypetnié
rowek, ale i nadla¢ tyle, aby grubo$¢ spoiny nie byta
mniejsza od grubosci metalu. Obok tego spoina winna
by¢ nalezycie przetopiona, jak to przedstawia rys. 1,
gdyz najmniejsze nieprzetopienie dziata jako karb, po-
wodujac ztamanie sie spoiny. Przy dobrem wykonaniu
mozna z powodzeniem stosowaé ten rodzaj spawania
do fabrykacji calego szeregu drobnych przedmiotéw,
jednak bezwzglednie nalezy wunika¢ go przy kon-
strukcjach zelaznych i t, p. powazniejszych pracach.
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Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
i odpowiedziach*).

Oddziat Katowicki Stow, dla Rozwoju Sp. i Cie-
cia Metali przy wspétudziale p. inz. Jahnsa opracowat
kurs spawania w 164 pytaniach i odpowiedziach, ktére
obejmujg elementarny kurs spawania i ciecia metali.

Kurs ten po wydrukowaniu w naszem czasopi$mie, zosta-
nie wydany jako podrecznik dla stuchaczy kurséw. Hed.

12. P. Co to jest tlen?

O. Tlen jest to gaz, ktory taczac sie z réznenii
ciatami powoduje ich spalanie. Tlen spotyka sie bar-
dzo czesto w naturze; 20% powietrza stanowi tlen.
1 ms tlenu wazy 1,43 kg.

13. P. Czy tlen tgczy sie tez z metalami?

O. Tak, tlen taczy sie z metalami, tworzac tak
zwane tlenki, ktérych obecno$¢ w metalach niszczy
ich dobre wtasno$ci. Rdzewienie zelaza jest utlenia-
niem, a rdza jest tlenkiem zelaza. Szczegélnie szybko
odbywa sie utlenianie metali w wysokich temperaturach.

14. P. Jak otrzymuje sie tlen?

O. Tlen otrzymuje sie gtéwnie z wody lub z po-
wietrza.

15. P. W jaki sposéb otrzymuje sie tlen z wody?

O. Woda jest potaczeniem chemicznem wodoru
z tlenem. Przy przepuszczeniu pradu elektrycznego
przez nieco zakwaszong wode, nastepuje rozktad wo-
dy. Tlen wydziela sie przy biegunie dodatnim,
a woddr przy ujemnym. Proces ten nazywa sie elek-
trolizg wody.

16. P. W jaki sposdb otrzymuje
wietrza?

O. Powietrze jest mieszaning gtéwnie tlenu iazo-
tu. Tlen otrzymuje sie przez odparowanie azotu zptyn-
nego powietrza. Powietrze skrapla sie przez ochto-
dzenie pod duzem cis$nieniem; poniewaz azot paruje
wczes$niej od tlenu, mozna otrzymaé czysty tlen przei
odparowanie azotu.

sie tlen z po-

17. P. Pod jakg postacig spotyka sie tlen
w handlu?
O. Tlen w handlu jest sprezony do 150 atm

w butlach stalowych.

18. P. Opis butli tlenowej.

O. Butle tlenowe sg kute ze stali bez szwu. Dno
butli jest zaokraglone, aby butla mogta pewnie sta¢,
posiada ono kwadratowg stope, naciggnietag na gorgco.
W goérnej czeSci butla jest zwezona i posiada otwor
z gwintem stozkowym. W ten otwér wkreca sie zawér
butli. Podczas transportu zawér ochrania sie przez
wkrecenie na szyjke butli kotpaka. Na szyjce butli
wybite jest nazwisko wtasciciela, numer, waga butli, ci-
$nienie dopuszczalne, ci$nienie prébne, data ostatr.iej
proby, pojemno$¢ wodna butli. Najczesciej uzywane sg
butle o pojemnosci wodnej 40 1, to znaczy, ze do bu-
tli zmiesci sie 40 1 wody lub innego ptynu.

19. P. Jak nalezy sie obchodzi¢ z butlami?

O. Z butlami trzeba sie obchodzi¢ ostroznie,unika¢
wstrzagséw i uderzei oraz nagrzania. Butle nie powin-
ny by¢ wystawione na dziatanie promieni stonecznych,
nie powinny sta¢ blisko ognisk i t. d. Aby podczas
pracy butla nie mogta sie przewréci¢, powinna byé

*) Cigg dalszy do Nr. 11
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przymocowana tafcuchem lub linkg Stalowg do $ciany
lub t. p.

20. P. Jak mozna obliczy¢ ilo$¢ tlenu w butli?

O. llo$¢ tlenu w butli oblicza sie przez pomno-
zenie ci$nienia gazu przez pojemno$¢ wodng. Np. mamy
butle 40-litrowa, ci$nienie gazu wynosi 120 atm. Za-
warto$¢ tlenu: 40 X 120 = 4800 L = 48 m.3

21. P. Opis zaworu na butli tlenowej.

O. Zawor butli wykonany jest z bronzu lub pra-
sowanego mosiadzu i posiada w dolnej czes$ci gwint
stozkowy do wkrecania w szyjke butli. Z boku umie-
szczony jest nagwintowany czopek do potaczenia z za-
worem redukcyjnym. W gdérnej czeSci znajduje sie
kotko reczne do otwierania i zamykania zaworu. Koét-
ko reczne zapomocg trzpienia cylindrycznego z prosto-
katnym tebkiem obraca nagwintowany czop. Czop ten
ma wstawiong ptytke ebonitowga, zamykajaca ujscie gazu.

22. P. Jak nalezy obstugiwaé zaw6r na butli?

O. Przed zatozeniem reduktora nalezy najpierw
zawOr przedmuchaé, otwierajac go na chwile. Po zato-
zeniu reduktora zawor gtowny nalezy olwieraé powoli;
poniewaz przy szybkiem otwieraniu moze nastgpic
wypalenie grzybka zaworu redukcyjnego. Pod zadnym
pozorem nie wolno oliwi¢ zadnych cze$ci zaworu gow-
nego, poniewaz smar w atmosferze tlenu moze sie
tatwo zapali¢ i spowodowaé wybuch. W razie wigkszej
nieszczelnos$ci zaworu butle nnlezy odesta¢ do fabryki.

23. P. Do czego stuzy zawoér redukcyjny?

O. Zawor redukcyjny stuzy do zmniejszania ci-
$nienia tlenu w butli na ci$nienie robocze, to jest ci-
$nienie, przy ktérem sie pracuje.

24. P. Opis zaworu redukcyjnego.

O. Zawor redukcyjny, zwany w skréceniu redu-
ktorem, sktada sie z komory gtéwnej, na ktérej umie-
szczone sg 2 manometry: jeden z nich, manometr po-
miarowy, wskazuje ci$nienie tlenu w butli; drugi, ma-
nometr roboczy, wskazuje ci$nienie tlenu rozprezonego,
zasilajagcego palnik. Dtawienie tlenu odbywa sie zapo-
mocag grzybka, na ktéry z jednej strony dziata spre-
zyna, przyciskajgca go do siodetka, z diugiej za§ — za
posrednictwem membrany - sprezyna, dziatajgca w kie-
runku przeciwnym, ktorej napiecie reguluje sie zapo-
mocg $ruby stawidtowej, zaleznie od zgdanego cisnie-
nia roboczego tlenu. Na komorze gtéwnej znajduje
sie zawoér bezpieczenstwa, a w dalszej cze$ci zaworek
odcinajagcy doptyw tlenu do palnika.

25. P. WtasnoS$ci i zastosowanie wodoru.

O. Wod6r otrzymuje sie przy elektrolizie wody.
Jest to gaz palny, tworzacy z powietrzem mieszaning
wybuchowg, tak zwany gaz piorunujacy. Z tego powo-
du reduktory dla wodoru majg gwint lewy, celem od-
réznienia ich od tlenowych. Wodo6r przechowuje sie
w butlach pod ci$nieniem 150 atm. Ptomien palnika
wodorowo-tleno\vego ma temperature okoto 2000°C. Przy
regulacji tego ptomienia trzeba dawaé¢ duzy nad-
miar wodoru, 4 do 5 objeto$ci wodoru na jedna obje-
to$¢ tlenu. Woddr dawniej byt bardzo szeroko stoso-
wany do spawania, dzi§ z powodu stosunkowo niskiej
temperatury ptomienia wodorowo-tlenowego stosuje sie
go tylko do spawania cienkich blach zelaznych, otowiu
oraz czasem do ciecia.

76. P. Co to jest gaz Blau’a?

O. Gaz ten otrzymuje sie przez prazenie bez do-
stepu powietrza ropy naftowej, poczem zostaje on
skroplony pod ci$nieniem. Gaz Blau’a magazynuje sie
w stanie ptynnym w butlach stalowych. Uzywa sie go
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bardzo rzadko do spawania cienkich blach. Tempera-
tura ptomienia wynosi okoto 2100° C.

27. P. Kiedy uzywa sie gazu $wietlnego do spa-
wania?

O. Poniewaz ptomien gazu $wietlnego ma sto-
sunkowo niskg temperature (okoto 1900° C.) uzywac
go mozna tylko do spawania bardzo cienkich blach.
Natomiast z powodzeniem mozna stosowaé gaz Swietl-
ny do lutowania.

28. P. Jakie jest
i benzolu do spawania?

O. Benzyna i benzol sg to ptyny tatwo parujgce.
Pary ich sa palne i moga by¢ zastosowane do lekkich ro-
bét. Ptomiern benzolowo-tlenowy matemperature 2700°.
Pary benzolu nadaja Bie do przeno$nych instalacyj do
ciecia, poniewaz benzol, jako ptyn, zajmuje mato miej-
sca. Zastosowanie tych gazéw jest bardzo mato rozpo-
wszechnione.

29. P. Co to jest acetylen?

O. Acetylen jest to gaz palny; stanowi on ciato
ztozone z wegla i z wodoru, przyczem wegiel stanowi
wagowo okoto 92% Jeden m.3 acetylenu wazy 1,17 kg.
Acetylen w stanie czystym jest bezbarwny i bez zapa-
chu, niemity zapach acetylenu przemystowego pochodzi
od zanieczyszczen. Acetylen nie ma wtasnosci trujgcych.

30. P. Dlaczego acetylen najlepiej ze wszystkich
gazéw palnych nadaje sie do spawania?

O. Acetylen najlepiej nadaje sie do spawania,
poniewaz ptomien acetylenowo-tlenowy osigga tempe-
rature okoto 3.400° C., t. . temperature wyzsza, niz
przy wszystkich innych gazach palnych. Réwniez regu-
lacja ptomienia jest bardzo dogodna i doktadna.

31. P. Czy acetylen pod ci$nieniem przedstawia
niebezpieczeAstwo wybuchu?

O. Acetylen sprezony powyzej 0,5 atm. moze pod
wptywem zaptonu, wstrzgsu lub nagrzania eksplodo-
wac, rozktadajac sie gwattownie na swoje czynniki
t. j. na wegiel i wodér. Szczegélnie niebezpieczny jest
acetylen w chwili powstania. Réwniez w stanie ptyn-
nym acetylen jest bardzo eksplozywny.

zastosowanie par benzyny

32. P. Jakie sg wiasnosci mieszanki acetylenu
z powietrzem?
0. Mieszanka acetylenu z powietrzem zapala sig

przy temperaturze okoto 480°. W granicach od 28% do
75% acetylenu mieszanka ta jest wybuchowa. Najwie-
kszg site wybuchowg ma mieszanka z 10% acetylenu.
Oczywiscie, odpowiednia mieszanka acetylenu z tle-
nem jest tembardziej wybuchowa.

33. P. Jak otrzymuje sie acetylen?

0. Acetylen otizymuje sie przez dziatanie wody
na karbid. Aparat do wytwarzania acetylenu nazywa
sie wytwornicg.

34. P. Co to jest karbid?

O. Karbid jest to ciato state o budowie krysta-
licznej, koloru ciemno szarego. Karbid jest potgcze-
niem wegla z wapniem. Gesto$¢ karbidu wynosi 2,2.

35. P. Jak otrzymuje sie karbid?

0. Karbid otrzymuje sie przez stopienie w ‘tuku
elektrycznym sproszkowanego wegla z wapnem pato-
nem. Wytworzony w ten sposéb ptynny karbid wy-
puszcza si¢ z pieca w formy i po ostygnieciu tamie
na kawatki i sortuje.

36. Jak przechowuje sie karbid?

0. Karbid przechowuje sie¢ w bebnach blaszanych
zalutowanych, wagi 100 kg., w réznych ziarnisto$ciach

(od 1 — 2 do 60 — 80 mm.). .
(Cigg dalszy nast.)
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XX Kurs spawania i ciecia metali w Warszawie.

Dnia 4-go grudnia b. r., zakofnczono egzaminem
XX kurs spawania i cigecia metali w Warszawie przed
Komisja Egzaminacyjng ztozong z pp. dyr. Rudzkiego,
dyrektora Instytutu Rzemie$lniczo-Przemystowego przy
Muzeum Przemystu i Rolnictwa, inz. Nadolskiego i inz.
Biernackiego. Zdjecie obok przedstawia uczestnikow
kursu z Komisjg Egzaminacyjng na czele. Kurs ten

Uczestnicy|XX kursu spawania w Warszawie.

jest pierwszym kursem, Kktéry Stowarzyszenie nasze
zorginizowato wspdlnie z Instytutem Przemystowo-
Rzemies$Ilniczym, ktéry korzystajgc z subsydjum Mini-
sterstwa OS$wiaty i za zgodg Kuratorjum Warszaw-
skiego pokrywa niedobér kursu, dzieki czemu moglis-
my obnizy¢ optate za nauke na kursie o 50 proc.
Przypuszczaé¢ nalezy, iz wspéipraca ta bedzie stata ina-
stepne kursy beda organizowane wspélnie dla dobra
rzemiosta polskiego i rozwoju spawalnictwa w Polsce.

Dziat posrednictwa pracy.

Absolwent technikum (fiemieckie) z ukoniczonem
6-tygodniowem kursem spawania i ciecia metali szuka
odpowiedniego zajecia lub praktyki. taskawe oferty
do Administracji pisma.

Przeglad Prasy.

Lutowanie rur zeliwnych. Autor omawia mie-
dzy innemi wtiasnosci mechaniczne drutéw mosiez-
nych, wuzywanych og6lnie do Ilutowania, najlepsza
forme potaczenia rur, wyniki licznych badan na zgina-
nie rur lutowanych Ilub potgczonych na gwint, przy-
czem rury badane byty zeliwne zwykte i zeliwne z do-

mieszka chromu i niklu. Journal of the American
Welding Society, lipiec 1931.
Rozwdéj spawania eleKtrycznego w Japonji.

Sadzac wedtug tego artykutu
szczegblnie szeroko stosowane w budowie okretow
i wogole S$rodkéw transportowych. Obok licznych za-
stosowan autor wspomina o b. ciekawych dos$wiad-
czeniach z elektrodami zelaznemi i niezelaznemi.
Journal of the American Welding Society, lipiec 1031

Przyczyny powstawania peKnie¢ w spoinach Kon-
struKcji lotniczych i sposéb ich uniKniecia. Autor
wskazuje jak powstajg pekniecia i wyjasnia jakie pow-

spawanie w Japonji jest
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stajg napiecia w spoinie.
cigga wnioski i daje b.
wykonywania spoin.

Z tych studjéw autor wy-
pozyteczne wskazéwki co do
Welding, wszesien 1921.

Sposéb uniKniecia naprezen w spoinie. Autor
omawia rodzaj i wielko$¢ naprezen w spoinach, spowo-
dowanych rozszerzalno$cig i skurczem metalu w czasie
spawania. Autor poczynit wiele dos$wiadczen na ten
temat, na zasadzie ktérych podaje metode usuniecia
naprezen zapomocg obrébki mechanicznej zamiast ter-
micznej. The Welding Engineer, wrzesien 1931.

SzKielet zelazny spawany w cenie szKieletu
drewnianego. W okolicach Cleveland postawiono do-
mek jednopietrowy o szkielecie zelaznym spawanym.
Poszczego6lne czesci szkieletu byty tak obliczone, aby
montaz madgt sie odbyé na miejscu bez pomocy diwi-
garéw jak i przy konstrukcjach z drzewa. The Wel-
ding Engineer, wrzesien 1931.

Maszt o wysoko$ci 26 m spawany. Maszt ten zo-
stat wykonany z rur o $rednicy zmiejszajacej sie od
podstawy, przy ktérej $rednica wynosi 20 cm. Przej-
$cie z rur od wiekszej do mniejszej $rednicy uskutecz-
niono przez odpowiednie wyciecie koncow rur. Maszt
ten przeznaczony jest do umieszczenia flagi. The Wel-
ding Journal, wrzesien 1931.

ZbiorniKi na chlor.. Zbiorniki te pracujace na
ci$nienie 21 at sa zrobione z rur o $rednicy 25 cm.
i grubosci Scianek 9 mm. Dna sa potkuliste, otrzy-
mane przez prasowanie na gorgco wycietych tlenem
kragzkéw. Dna te sg przypojone na styk. The Welding
Engineer, wrzesien 1931

Lutowanie srebrem metalu Monel i niKlu.
W artykule tym podane sa wskazéwki przy lutowaniu
srebrem metali monel i niklu. The Welding Engineer,
wrzesien 1931.

Dwanascie zbiorniKéw na nafte. Ostatnio w Ame-
ryce zostato wykonanych 12 zbiornikéw na nafte zapo-
moca spawania. Najwiekszy z nich posiada S$rednice

15 m i wysokos¢ 9 m. The Welding Engineer, wrze-
sien 1931.
Korzysci praKtyczne przy stosowaniu spawania

acetylenowego. Artykut ten wykazuje na przyktadach,
zaczerpnietych gtéwnie z kotlarstwa zelaznego i glino-
wego i budowy rurociggéw, korzysci ekonomiczne i tech-
niczne wynikajagce z zastosowania spawania acetyleno-

wego w pordéwnaniu z innemi sposobami tgczenia
metali. Autogene Metallbearbeitung, Nr. 15, 1931.
0 badaniu spoin. W artykule tym autor poleca

stosowac frezarke elektryczng do badania wewnetrznego
spoiny. Zapomocg frezarki wycina sie otwdér stozkowy
w spoinie, brzegi za§ zapomocg tejze frezarki mozna
szlifowa¢ do badan mikroskopowych. Autogene Me-
tallbearbeitung Nr. 15. 1931.

Sprezyny wyKonywane przy pomocy ciecia. Opis
dwéch sprezyn o 7-iu skretach, ktére otrzymano przez
odpowiednie wyciecie tlenem rury o $rednicy 190 mm.
postugujac sie tokarka. Autogene Metallbearbeitunn
Nr. 15, 1931

Spawanie antiKorodalu. Antikorodal jest to
stop glinu, fabrykowany w Szwajcarji w czterech ga-
tunkach przez obrébke termiczng dos¢ skomplikowang.
Autor podaje sposob spawania tego metalu. Der Auto-
genscliweisser, wrzesien 1931.

StatKi spawane palniKiem. Opis 5 statkéw do
przewozu os6b, ktére kursujg na jeziorze Lemanskiem.
Rysunki przedstawiajg szczeg6ty konstrukcyjne statku.
Journal de la Soudure, wrzesien 1931.
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ZGLOSZENIE

NA CZLONKA CZYNNEGO WZGL. CZLONKA KORESPONDENTA S. R. S. C. M. P.
(dla os6b prywatnych)
Do
Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce

ODDZIAL. w WARSZAWIE, ul. HORTENSJI 6.
ODDZIAEL. w KATOWICACH, ul. ZAMKOWA 20.
(adres zbyteczny swykresli¢)

Oswiadczam niniejszym, ze zycze sobie przystgpi¢, jako cztonek “respondent
do Oddziatu STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU SPAWANIA | CIECIA ME-

TALI W POLSCE izobow. si¢ ptaci¢ na rzecz Stowarzyszenia sktadke w wysokos$ci 10‘Z£j*) kwart.

IMIE T NAZWISKO ittt b et et seebe st neee peeere e e

DOKIAUNY QOIS oottt ettt b s bes +beseebe e et e ss e s e abe s e abesen seebesseteaseseabe e eteseseneas PR

ZAWOUA, STANOWISKO  coiiiiiiitie i st sr et et e st este e e steeesteeesbesesseeessesesbesaasessabessaressaressreeas

Czasopismo i komunikaty Stowarzyszenia prosze przesyta¢ pod adresem

podpis.
*) Cztonkowie czynni ptaca 10 zi., cztonkowie korespondenci 5 zt kwartalnie tgcznie z prenume-

ratg czasopisma.
**) Zgtaszajacy sie ma wolny wybér Oddziatu do ktérego zyczy sobie by¢ zapisany.

NAJPOTEZNIEJSZE

ZRODLO CIEPLA W REKU CZLOWIEKA

NOWY
PALNIK
Acetylenowy

o
G wielokrotnym
ptomieniu

SZYBKIE OGRZEWANIE WIELKICH MAS METALU W DOWOLNEM
MIEJSCU — PROSTOWANIE RAM, GRUBYCH BLACH | PROFILI —
NIESLYCHANA KONCENTRACJA CIEPLA-OSZCZEDNE ZUZYCIE GAZU

Blache 3 mx | m 50, grub. 30 mm. | Szczegotowe informacje w kazdem
rozgrzaé mozna do czerwonosci Biurze Sprzedazy

nawskro$, na éredn. 220 mm,| TOW. AKC P ER U N

w ciggu 10 minut



WYDAWNICTW A

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE

Dr. Alfred Sznerr:

PODRECZNIK SPAWANIA | CIECIA METALI PRZY POMOCY PLOMIE-
NIA ACETYLENOWO-TLENOWEGO. Tom |. Materjaty i Urzadzenia.
334 str. 152 rys. Cena 5 zt. 50 gr.

Naktad Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Warszawa, 1929.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski:

PODRECZNIK SPAWANIA | CIECIA METALI PRZY POMOCY PLO-
MIENIA ACETYLENOWO-TLENOWEGO. Tora Il. Technika Spawania.

273 str. 163 rys. Cena 5 zt. 50 gr.

Naktad Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce. Warszawa, 1932.

Inz. J. Biernacki i inz. K. Nadolski:
PODRECZNIK SPAWACZA.
260 str. 206 rys. Cena 6 z

Naktad Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, Warszawa, 1930.

Inz. Piotr Tutacz:
SPAWANIE 1 CIECIE METALI.

203 str. 206 rys. 6 tab. Cena 9 zt. 50 gr.
Naktadem ksiegarni Ludwika Fiszera przy wspoé6tdziataniu Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce, tédz — Katowice, 1928.

ROCZNIKI CZASOPISMA ,SPAWANIE 1 CIECIE METALI*
Rocznik | — 1928, I — 1929, I — 1930 i IV — 1931.

Cena rocznika w oprawie 20 zt. Cena rocznika bez oprawy 15 zi

Nabywa¢ mozna w biurach Stow, dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce,

w Warszawie — Hortensji 6,
w Katowicach — Zamkowa 20,
we Lwowie — Bourlarda 5,
w Poznaniu — Stary Rynek 59/60,

w Bydgoszczy — ul. Gdanska 34,
oraz w Ksiegarni Technicznej w Warszawie — ul. Czackiego 3/5.



