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Spawanie w fabrykacji cylindrow silnikKow lotniczych.

Napisat ini.

Spawanie w lotnictwie, podobnie jak w in-
nych dziedzinach przemystu, ma coraz donio-
Slejsze znaczenie, i to zarbwno w budowie sil-
nikoéw, jak i ptatowcow.

W budowie platowcow konstruktorzy dazg
coraz wiecej do rozwigzywania najpowazniej-
szych elementéw konstrukcyjnych przy pomocy
spawania, upraszczajgc tym sposobem konstrukcje
ptatowca, oraz obnizajgc znaczne koszty produkciji.

W budowie silnikéw lotniczych spawanie
ma wielkie znaczenie przy konstrukcjach o chto-
dzeniu wodnem, gdzie obieg wody chiodzacej
odbywa sie w przestrzeni zamknietej ptaszczem
stalowym spawanym na cylindrze. Konstruk-
cja ta w budowie silnikéw lotniczych jest bar-
dzo rozpowszechniona i decyduje 0 znacznem
obnizeniu wagi silnika w porownaniu z blokami
cylindrowemi lanemi, gdzie przestrzen wodna
jest objeta Scianka zeliwng, jak to jest w silni-
kach samochodowych, Ilub tez w duzych silni-
kach wolnobieznych.

HBB

Rys. 1
Cylinder catkowicie wykonczony. Osobno gniazda
wentyla ssacego i wydechowego.

Spotykamy dwojakiego rodzaju konstrukcje
takich cylindrow ze spawanemi ptaszczami wo-
dnemi, badz to pojedyncze, badz podwdjne, za-
leznie od konstrukcji samego silnika. W tym dru-
gim wypadku dwa cylindry sg ze sobg spawane,
a nastepnie sg otoczone spawanemi ptaszczami
wodnemi, tworzac grupe dwu cylindrow.

Zajmiemy sie przedstawieniem takiej wia-
S$nie grupy, ktoéra obrazuje ciekawy przykiad
zastosowania spawania.

Dla lepszego wyttémaczenia sposobu fa-

Stanistaw KrzyczkowsKi.

brykacji takich cylindrow podajemy czytelnikom
kilka rysunkéw, w ktérych pokazujemy operacje
spawania, oraz krotki ich opis.

Rys. 1 przedstawia kompletnie obrobiony
stalowy cylinder i osobno obrobione gniazda
wentyli ssacych i wydechowych. Gniazda te

obrabiane sg osobno, wykonanie ich bowiem
w jednej czesci z cylindrem byloby zbyt trudne
fabrykacyjnie i — co zatem idzie— za kosztow-

Rys. 2.

Gniazda wentyla ssacego i wydechowego spawane
z cylindrem. Miejsce spawania oznaczono grubg kreska.

ne. W tym wiasnie wypadku spawanie oddaje
nam nieocenione ustugi, bo po wkreceniu na
gwint gniazd do cylindréw i po dokiadnem ich
ustawieniu w potozeniu, jakiem na state pozo-
stang, spawamy je wokoto, jak to wskazuje
ns- 2, co daje nam zupelng gwarancje szczel-
nosci i dokltadnego ustalenia potozenia gniazd.
Podobnie postepujemy, spawajgc gniazda dla
Swiec oraz wentyla mieszanki rozruchowej, co
jest uwidocznione na tym samym rysunku.

Po operacji tej podajemy cylinder badaniu
na cisnienie okoto 35 atm. w specjalnie do tego

Kys. 3.
2 cylindry potaczono w 1 grupe zapomoca spawania.
Miejsca spawania zaznaczono grubg kreska.

celu wurzadzonym aparacie, gdzie wszystkie
otwory zamkniete sg korkami z uszczelkami gu-
mowemi.
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Z kolei przystepujemy do taczenia cylin-
dréw w grupe. Cylindry przygotowane wedtug
poprzednio opisanych operacji ustawiamy obok
siebie na plycie i spawamy je w miejscach uwi-
docznionych na rys. 3. W ten sposéb poigczone
dwa cylindry tworzag grupe, ktoéra bedzie wspdl-
nie chtodzona. Operacja opisana odbywa sie
przed szlifowaniem ostatecznem cylindréw, po-
niewaz w czasie spawania mo-
ga nastapi¢ odksztatcenia gta-
dzi cylindrowej.

Grupa cylindrow jest
wspolnie chitodzona i wspoélny
tez dla nich bedzie ptaszcz
wodny, wykonany z blachy
cienkiej stalowej. Ptaszcz taki
sktada sie z trzech zasadni-
czych czesci: dwu potowek
i denka. Potowki te sg praso-
wane, a nastepnie przy kazdej
grupie cylindrow doktadnie do-
pasowane. Po utozeniu obu
potéwek na cylindrach Sciska-
my je tasma, anastepnie spa-
wamy (rys. 4—szew podtuzny),
przyczem spawamy ptaszcz do
gniazd wentyli i Swiec (rys. 5).

Po zespawaniu obu pot6-
wek, przystepujemy do spawa-
nia denka po uprzedniem do-
pasowaniu go na kazdej grupie
cylindrow zosobna (rys. 4). Na
denku poprzednio spawamy ru-
re odlotowa do wody chtodza-
cej.

Rys. 4.
Ptaszcz wodny spa-
wany z 3-ch czesci:
dwu potéwek i den-
ka. Miejsca spawa-
nia zaznaczono gru-

bg kreska.

Ostateczna i koncowa
operacja spawania jest potlg-
czenieptaszcza wodnego z gru-
pa cylindréw na dole w ten sposob, ze tam, gdzie
oba cylindry sie schodza, zalewa sie przestrzen
pusta spoiwem, a w dalszym ciggu spawa sie bez
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dodawania materjatu przez zatapianie ptaszcza
Z najnizszem zeberkiem cylindra (rys. 5).
W dalszym ciggu spawamy rure dolotowg

wodng i — zaleznie od tego, czy karburatory
ogrzewane sg wodg chiodzgca, czy tez gazami
wylotowemi — spawamy takze rurki doprowa-
dzajace i odprowadzajagce wode do karburatora.
©e  Lia
utych MiyschEH plust
h/Donr spntJttriyY 2 c yl.
Rys. 5.
Potaczenie ptaszcza wodnego z cylindrem zapomoca
Spawania.

W ten sposéb otrzymujemy gotowa grupe
2 cylindrow, ktorej ptaszcz wodny poddajemy
badaniu na ci$nienie okoto 5 aim a nastepnie
wyzarzamy jag w temperaturze 550° dla usunie-
cia natezen powstatych przy spawaniu.

Przy odpowiednich urzadzeniach, wszystkie
wyzej opisane operacje spawania wymagajg
okoto 4-ch godz. czasu, dla jednej grupy cylin-
dréw. Jak widzimy czas bardzo krétki i — co
za tem idzie koszt niewielki.

Wielkie ustugi, jakie w tym i podobnych
wypadkach oddaje spawanie, sg powodem, ze
— jako sposéb tgczenia — spawanie zdobywa
sobie coraz rozleglejsze zastosowanie we wszy-
stkich gateziach przemysiu metalowego.

WarunKi bezpieczenstwa KonstruKcji spawanych
w lotnictwie.

Napisat i'nz.

Juz w pierwszych latach budowy platow-
cow spawanie, jako sposéb taczenia poszcze-
g6lnych czesci, odgrywaja zasadnicza role. Na-
stepnie, z powodu réznych wypadkéw, starano
sie spawanie usung¢, chcac wypadki te przypi-
sa¢ niewytrzymatosci spawania.

Metoda ta ma jednak dwie zalety, dzieki
moznosci tatwego #gczenia dowolnych czesci,
w szczegOllnosci przy taczeniu rur, bez uzywa-
nia ksztattek, a co zatem idzie, bez powieksze-
nia wagi tgczonych czesci.

Szybkie dopasowanie dowolnych ksztattow
jest réwniez zaletg tej metody.

W wiekszosci krajow zajmujacych sie bu-
dowa ptatowcéw, zajeto sie blizej przyczynami,
z powodu ktérych spawanie zostalo zdyskredy-
towane, aby usung¢ braki tej metody, a wyzys-
ka¢ jej dobre strony, dajgc zarazem peine

Eugenjusz

Roland.

bezpieczenstwo lotnikom przy uzyciu platow-
céw. W dalszym ciggu postaramy sie podaé wy-
niki, do jakich doprowadzity powyzsze badania.

Przedewszystkiem nalezy zaznaczy¢, ze
dotychczas znalazto zastosowane spawanie za
pomocag ptomienia acetyleno-tlenowego, gdyz
przy niewielkiej grubosci uzywanego materjatu,
spos6b ten jest najdogodniejszy i najtanszy,
dajgc zarazem szew wiecej ciagliwy, niz to ma
miejsce przy spawaniu tukowem.

Przed przystgpieniem do opisu stosowa-

nia samego spawania wlotnictwie
damy krotki przeglad materjatowi wyma-
gan stawianych spawaczom, przy tych

nadzwyczaj odpowiedzialnych robotach-

Co do materjatéw to w gre wchodza:
tlen, acetylen, sam materjat i stosowane druty
i proszki przy spawaniu.
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MATERJALY.
Tlen.

Jak wiadomo tlen podtrzymuje spalanie
i im wieksza jest jego czystos¢, tem wyzsza
jest osiggana temperatura ptomienia. Okazato
sie jednak, ze najlepsze wyniki przy spawaniu
osigga sie przy czystosci tlenu od 97 do 98%,
przy wyzszej czystosci nie osigga sie szybszego
spawania i szwu o lepszym gatunku.

Glébwng domieszka tlenu jest azot, przy
fabrykacji za pomoca skraplania powietrza i de-
stylacji, lub wodér w tlenie otrzymywanym dro-
ga elektrolityczng. Pozostalosci wodoru spalajg
sie wraz z acetylenem, azot zas — o ile jest
zawarty w wiekszej ilosci — pochtania niepo-
trzebnie ciepto na swe niegrzanie, obnizajac
temperature ptomienia i przez rozpuszczanie sie
w spawanym metalu pogarsza wiasnosci spoiny.
Dlatego tez, przy konczeniu spawania, nalezy
palnik usuwac¢ stopniowo, najlepiej dajgc mu
pod koniec spawania potozenie pochyte, azeby
unikngé¢ raptownego ostudzania, zakonczanej ro-
boty, gdyz woéwczas rozpuszczone gazy w ptyn-
nym metalu nie majg czasu na podniesienie sie
ku gorze i przez to dajg miejsca porowate,
a zatem mniej wytrzymate.

Acetylen.

Jak wiadomo, acetylen skilada sie z 2-ch
czesci wodoru i 2-ch czesci wegla wedlug wzo-
ru C,H2. Otrzymujemy go przez dziatanie wody
na karbid, ktéry jak kazdy produkt techniczny,
oprécz acetylenu zawiera réwniez zanieczy-
szczenia. Najgtéwniejszem z nich sg amonjak,
siarkowodur, fosforowodér. Jak wspominalismy,
acetylen otrzymujemy przez dziatanie wody na
karbid, zatem normalnie zawiera on réwniez
pare wodna. Z pos$rod zanieczyszczen amonjak
i siarkowodér usungé mozemy przez przeptuka-
nie gazu w wodzie, ktéra pochtania zanieczysz-
czenia. Fosforowodoru nie mozemy usungé na
innej drodze, niz na drodze chemicznej, Wszyst-
kie zanieczyszczenia te majg ogromny wplyw
na wytrzymatos¢ szwu i dlatego tez przy sto-
sowaniu acetylenu w lotnictwie nalezy w pier-
wszej linji zwroci¢ baczng uwage na czystosc
acetylenu.

Oprécz tego temperatura, w ktoérej otrzy-
muje sie acetylen, ma znaczny wpltyw na czy-
sto$¢ acetylenu, gdyz przy wyzszej temperaturze
siarczki zawarte w karbidzie rozktadajg sie na
siarkowodur i potaczenia siarkowe organiczne,
ktére sie tworza ze szkodg wydajnosci acety-
lenu. Otrzymywany w tych warunkach acetylen
ma zapach nadzwyczaj nieprzyjemny, ktéry po-
chodzi z produktéw polimeryzacji i produktéw
siarkowych.

Te zbyt wysokie temperatury otrzymywa-
nia karbidu zachodzg woéwczas, gdy wytwornica
acetylenu jest przecigzona t. j. kiedy pobieramy
z niej zbyt wiele gazu.

Dochodzimy zatem do wniosku 1-go, ze na
to, azeby otrzymywaé czysty, niezbedny w za-
stosowaniu do lotnictwa acetylen, nalezy
stosowa¢ wytwornice o znacznej wy-
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dajnosci, najlepiej systemu wpada-
nia karbidu do wytwornicy, przy Kkto-
rym to systemie otrzymujemy gaz

W najnizszej temperaturze, gdyz karbid
wpada do ogromnego nadmiaru wody, a przez
to i sama temperatura otrzymywanego gazu jest
mozliwie najnizsza.

Pozostaje druga sprawa, chemicznego oczysz-
czania acetylenu. Do celu tego stosuje sie
obecnie, prawie wylgcznie, dwa srodki — kata-
lizol i heratol.

Heratol jest to produkt o podstawie kwasu
chromowego i dostarcza sie go w formie prosz-
ku o barwie ciemnozé6ttej, ktéra w miare zu-
zycia przy oczyszczeniu acetylenu przechodzi
w kolor brudnozielony. Zuzycie heratolu wy-
nosi od 2*a do 3 kg na 100 kg karbidu. Po-
leca sie przy uzyciu tego srodka stosowaé dosé
duzy oczyszczalnik, gdyz szybkos$¢ wzchodzenia
gazu nie powinna wynosi¢ ponad 1 litr na cm8
heratolu na godzine; przy wiekszej szybkosci
otrzymuje sie niedostatecznie oczyszczony ace-
tylen.

Drugi produkt do oczyszczenia jest katalizol,
ktéry dostaje sie do sprzedazy w formie zéttego
proszku podobnego do heratolu, o ciezarze
wiasciwern 0,7 przy materjale nie ubitym. Pod-
stawg tego produktu sg sole chloro-zelazowe.
Nieczystosci acetylenu utleniajg sie przy kon-
takcie z katalizolem. Produkt ten ma te dobrg
strone, ze przy kontakcie z powietrzem rege-
neruje sie 2 do 3-ch razy t. j. do czasu, kiedy
pochtoniete nieczystosci nie pozwalajg mu na
dalszg regeneracje. Z powodu tej regeneracji
zuzycie katalizolu iest nieco mniejsze niz he-
ratolu, i nalezy liczy¢ zuzycie 21a do 3 kg. na
160 kg karbidu. Przy regeneracji nalezy zwré-
ci¢ uwage, aby katalizol nie wysychat, gdyz
wowczas regeneracja postepuje b. wolno naprzod.

Dla przekonania sie, czy acetylen jest do-
statecznie oczyszczony, wystarcza zanurzy¢ ka-
watek bibuty w 10% rozczynie azotanu srebra
i na bibute tak spreparowang pusci¢ strumien
acetylenu. Jesli oczyszczenie jest niedostatecz-
ne, bibuta szybko czernieje, jesli za$ oczysz-
czenie jest dostateczne, bibuta powoli zabarwia
sie na bronzowo lub pozostaje biats.

Acetylen otrzymywany z wytwornicy za-
wiera zawsze pare wodna, ktéra jest nieuniknio-
na wobec stosowania bezpiecznikoéw, ktorych
uzycie jest niezbedne. Para wodna — wedtug
niektérych autoréw — odgrywa role ujemna,
przez obnizenie temperatury ptomienia i dyso-
cjacje. Sprawa ta jednak nie jest tak wazng,
jak nalezyte chemiczne oczyszczenie acetylenu.
Tam, gdzie chodzi o stosowanie acetylenu zu-
petnie suchego, poleci¢ mozna acetylen w but-
lach, tak zwany dissous, gdyz jako nieodzowny
warunek fabrykacji dissous jest nalezyte osu-
szenie i oczyszczenie acetylenu.

Nalezy zaznaczy¢, ze powyzsze wskazow-
ki i przepisy maja zastosowanie nietylko w lot-
nictwie, ale odnoszag sie réwniez do wykony-
wania wszelkich konstrukcyj spawanych, gdzie
wzgledy bezpieczenstwa grajg najwazniejszg role.

(tf. c. n)
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JAK NALEZY SPAWAC:

tuKiem elektrycznym, czy ptomieniem acetyleno -tlenowym?

Zamieszczajac ponizsze uwagi

na temat zalet i wad obu sposobéw spawania, zaznaczamy, ze w niektérych

punktach nie zgadzamy sie z autorem. Nasze poglady na te sprawe postaramy sie przedstawi¢ w nast. ze-

szycie;

sie do wszechstronnego os$wietlenia tej sprawy,

tymczasem prosimy naszych czytelnikow, aby w zwigzku z ponizszym artykutem zechcieli przyczynic
nadsytajgc nam swoje uwagi i spostrzezenia na temat

wartosci, ekonomicznosci i konkurencyjnosci obu tych sposobéw.

W ostatnich czasach spawanie tukiem elek-
trycznym stalo sie modne, i czesto oddaje sie
pierwszenstwo tukowi elektrycznemu, opierajac
sie wilasnie na pewnym rozgtosie tej nowej
wzglednie metody tgczenia metali, kiedy mozna
zastosowac¢ z daleko lepszym skutkiem ptomien
acetyleno-tlenowy- Bywa i odwrotnie, ze ze
zbyt wielkim naktadem pracy uskutecznia sie
robote pltomieniem acetyleno-tlenowym, Kkiedy
myzna wykonaé¢ jg b. tatwo i daleko lepiej przy
pomocy spawania tukowego.

Pochodzi to najczesciej ze zbyt powierz-
chownej oceny osiggnietych wynikéw, z tenden-
cyjnej interpretacji prob na wytrzymatosé, akcji
reklamowej firm zainteresowanych, co razem
wzigwszy robi wrazenie, ze metody te sie zwal-
czajg, kiedy w rzeczywistosci jest wrecz prze-
ciwnie: metody te dopetniajg sie wzajemnie
i czesto jedng cze$¢ roboty uskutecznia sie
jedna, a inng — drugg metodag spawania.

Wyjasnienie tych rozbieznosci zapatrywan
wydaje sie nam konieczne, gdyz w wiekszosci
wypadkéw zainteresowani przemystowcy chca
mie¢ opinje bezstronng, ktéra mogtaby oddac¢
ustugi przy wyborze odpowiedniej dla danego
celu metody spawania. Za takg opinje uwazamy
artykut p. G. Wonderweid, opublikowany w wios-
kim przegladzie spawania ,La Saldatura Auto-
gena“. Autor artykulu tego stosuje obie meto-
dy spawania od szeregu lat (prawie od narodzin
tych metod), wb. odpowiedzialnych robotach; do
jakich bezsprzecznie =zaliczy¢ mozna naprawy
w dokach portu w Genui.

Rozpoczynajgc od tego, ze metody te na
pierwszy rzut oka sg do siebie b. zblizone,
autor analizuje w nastepstwie ogromng roznice,
ktéra zauwazamy przy blizszem poznaniu tych
metod z punktu widzenia chemicznego. Obie te
metody majg wspolnego wroga, a jest nim tlen,
jakkolwiek nie dosiega on metalu w identyczny
spos6b. Przy spawaniu ‘tukowem tlen pochodzi
z powietrza; przy spawaniu palnikiem duza ,ki-
ta" ptomienia chroni metal od dostepu tlenu
z powietrza. Tlen zatem w tym drugim wypad-
ku moze by¢ wylgcznie resztg pozostalg przy
spalaniu acetylenu.

W wypadku spawania tukowego, oprécz tle-
nu dziata jeszcze azot, ktérego atmosfera za-
wiera ok. 77% na 23% tlenu. Stopiony metal
wchtania b. szybko i obficie azot, ktéry moznaby
byto wyeliminowaé, gdyby robota postepwata
tak wolno, zeby pochtaniany azot mdgt zbieraé
sie na powierzchni i uchodzi¢. Dobry spawacz
moze zmniejszy¢ pochtanianie, uzywajac tuku
dos¢ krotkiego, wiekszos¢ jednakze z powodu
ogromnej mocy cieplnej tuku, stara sie przy-
Spieszy¢ robote i ‘tuk wydluza, dla uniknie-

cia latwego zagasania tuku. Niektorzy znow
pogarszajg jesze sytuacje, uzywajgc elektrod
zbyt wielkich $rednic i przez to sg zmuszeni do
powiekszania natezenia lub napiecia pradu. Im
diuzszy +Htuk, tem wieksza jest absorbcja tlenu
i azotu, o im wieksza jest szybko$¢ spawania,
tem trudniej jest usung¢ pochioniety azot i po-
zostate tlenki. Nader czesto obecno$¢ azotu
daje spoiny gabczaste, tamliwe i kruche.

Obecnos¢ tlenu, ktéra moze zachodzi¢ przy
stosowaniu jednej i drugiej metody spawania,
moze by¢ jednak usunieta przez dobrego spa-
wacza przy zastosowaniu spawania ptomieniem
acetyleno-tlenowym.

Z punktu zatem widzenia chemicznego,
w jednakowych warunkach pracy, wytrzymatosé
spoiny acetyleno-tlenowej bywa zwykle wieksza,
niz wytrzymatos¢ spoiny tukowej.

Nastepnie autor przechodzi do pordéwnania
spoin z punktu widzenia fizycznego. Ilos¢ kalorji
dostarczna na jednostke powierzchni miejsca
spawanego przy spawaniu tukowem jest znacznie
wieksza, niz przy spawaniu ptomieniem acety-
leno-tlenowym przy malej roéznicy temperatur
tych dwoch zrodet ciepla, to tez przy stosowa-
niu tej pierwszej metody otrzymejemy b. szybkie
topienie metalu i niewielkie zagrzanie miejsc
poza spoing. Wynika z tego, ze rozpowszechnia-
nie sie ciepta jest minimalne i—co zatem idzie—
rozszerzanie sie wskutek podniesienia sie tem-
peratury przedmiotu spawanego, szczegollniej
ma to miejsce przy robotach trwajgcych krétko.

Pan G. de Wonderweid wyjasnia nastepnie,
ze w wypadku spawania ptomieniem acetyleno-
tlenowym znacznie wieksze trudnosci z rozsze-
rzeniem sie i kurczeniem metalu zmuszajg spa-
wacza do udoskonalania swej techniki. Jesli ro-
bota nie jest nalezycie wykonana lub zle niag
kierowano, napiecia catkuja sie, spoina peka
i nieumiejetnos$¢ spawacza sie uwydatnia, podczas
gdy przy spawaniu tukowem robota wykonuje
sie z mniejszemi trudno$ciami, lecz nie mamy
zadnego wskaznika, ze niema napie¢ niebezpiecz-
nych i ze spawacz zna dobrze swe rzemiosto.

Z punktu widzenia zatem fizycznego, spa-
wanie tukiem elektrycznym ma te wyzszos¢, ze
unika sie prawie catkowicie rozchodzenia sie
ciepfa, i dlatego tez jest uzyteczniejsze w tych
wypadkach, gdzie dyfuzja ta jest rzeczywiscie
szkodliwa i moze utrudni¢ powazne wykonanie
roboty. Jesli jednak stawia sie sobie za cel
wykonanie roboty, ktére daje gwarancje wszel-
kiej odpowiedzialnosci, to radzi¢ mozna spawa-
nie tylko ptomieniem tleno-acetylenowym, ktére
uwydatnia fizycznie, witasnie w robotach trud-
nych, kompetencje kierownika i wykonawcéw
roboty.
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Dalej nastepuja autora dotyczace
dyfuzji ciepta.

Z powodu matej dyfuzji przy spawaniu tu-
kiem elektrycznym otrzymujemy w granicy bez-
posredniej spoiny warstwe zagrzang do temp.

300 — 500° C, kiedy przy spawaniu palnikiem

uwagi

do tej temperatury zagrzewa sie duza czesé
przedmiotu dalej potozona od miejsca spawa-
nego. Jest rzeczg wiadomg, ze miedzy 300°

i 500° C stal staje sie krucha: przy spawaniu
tukowem ta temperatura krytyczna panuje w miej-
scach bezposrednio lezagcych przy spoinie, gdzie
odbywa sie przekuwanie samej spoiny. Bez-
sprzecznie obniza to wytrzymatos$¢ spoiny. Przy
spawaniu palnikiem warstwy kruche sg dalej po-
tozone od linji spawania, i tylko spawacz nie-
kompetentny moze przekuwaé jg w tej tempe-
raturze.

Po tych wywodach teoretycznych, autor
wyznacza obydwu metodom ich wiasciwg role,
w stowach nastepujacych:

Te dwie metody spawania uzupetniajg sie
wzajemnie; do spawania tukowego nalezg roboty
szybkie, gdzie wysoka wytrzymatos¢ i odpowie-
dzialnos¢ nie sg wymagane. Wytrzymatos¢ nor-
malna spawania tukowego wynosi 20 kglmm2
i przekracza te cyfre li tylko w wypadku wy-
konania robot przez nadzwyczajnych specjalistow.

Zadanie, ktore sie powierza spawaczom elek-
trycznym sprowadza sie do zalewania miejsc
wyzartych i wytartych, matych otworéw, zale-

wania matych waglebien, uszczelniania krawedzi
blach, nitowania etc.

Ptomieniem acetyleno-tlenowym mozna do-
konywa¢ wszelkich robét, gdzie chodzi o Sciste
potaczenie ze sobg dwuch czesci i jesli rozpo-
rzagdza sie doswiadczonym dostatecznie perso-
nelem, mozna liczy¢ na otrzymanie spoin o wy-
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trzymatosci na rozerwanie 35 do 36 kglmm2
przy wydtuzeniu 8 do 10%

Nie nalezy jednak twierdzi¢, ze spoiny elek-
tryczne nie majg zupelnie wytrzymatosci, gdyz
préoby dokonywane okresowo wykazaty, ze metal
w spojeniu ma wytrzymatos¢ mniejszg o 33—50u0
od metalu przedmiotu.

Po pewnej krytyce, ktérg czyni sie niejed-
nokrotnie pod adresem spawania tukowego, ktora
jednak, wedtug autora, odnosi sie wylgcznie do
rob6t wykonanych przez ludzi niekompetentnych,
autor dziwi sie, ze w rezultacie spawanie acety-
leno-tlenowe, ktére wykazato sie doswiadczeniem
tyloletniem, spotyka najwiecej nieufnosci niekto-
rych czynnikéw oficjalnych. Skad ta nieufnos¢?
zapytuje p. de Wonderweid — i odpowiada: ta
nieufnos¢ pochodzi z powszechnego mniemania,
ze wytrzymatos¢ spoiny zalezy wylgcznie od
umiejetnosci spawania. Zamiast wyciagnaé z tego
konsekwencje i powierza¢ wykonywanie robét od-
powiedzialnych wytgcznie firmom réwniez odpo-
wiedzialnym i powaznym, ktore sprawdza sie co
pewien czas i ktére posiadajg personel kierow-
niczy i wykonawczy doswiadczony, zwalcza sie
samg metode.

Wybdér zatem i kontrola spawaczy iich Kkie-
rownikdw jest sprawag zasadniczg i tylko przez
poréwnanie, bez wuprzedzen, tego co o0siag-
nieto przy stosowaniu réznych metod spawania
i co osiggna¢ mozna w roznych warunkach
pracy, doprowadzi nas do nalezytej oceny i na-
lezytych wnioskow.

P. de Wonderweid wypowiada sie ostatecznie
za spawaniem ptomieniem acetyleno-tlenowym,
dodajgc: ,,Spawanie jest sztuka, nalezy wiec
wzigé¢ artystow kierownikéw, artystow spawa-
czy i artystéw dokonywujacych prob*.

A. S

Wiasnosci Karbidu przemystowego w Swietle
najnowszych badan.*)

6. Badania mikrograficzne.

Z powodu silnej wrazliwosci karbidu na wil-
go¢, badania mikrograficzne karbidu musza by¢
wykonywane nadzwyczaj szybko. RoOwniez z tego
powodu dokiadne oszlifowanie probek karbidu
przedstawia wielkie trudnosci.

Pod mikroskopem wystepuje wyraznie budo-
wa krystaliczna karbidu. Poszczegélne krysztaly sg
przedzielone warstewkami masy, na ktérg skia-
daja sie domieszki i zanieczyszczenia, o ktorych
wspomniano poprzednio. Od grubosci tych war-
stewek zalezy wrazliwos¢ karbidu na dziatanie
powietrza. Powietrze atakuje naprzéd mase mie-
dzykrystaliczng, a dopiero potem same krysztaty.

Wielkos¢ krysztatdw bywa rozmaita i zalezy
to nie od gatunku karbidu, lecz od szybkosci
chtodzenia w czasie fabrykacji- Naog6t probki
karbidu szesciu réznych gatunkéw badanych
przez p. Granjon, nie ro6znity sie od sie-
bie pod wzgledem budowy, jedynie zauwazo-

*) Dokonczenie art. z M 1, str. 21.

no réznice w masie wypetniajacej
miedzy Kkrysztatami.

Z badan mikrograficznych udato sie stwier-
dzi¢ w sposéb niewatpliwy, ze

1) dziatanie powietrza na karbid jest da-
leko intensywniejsze na potacze-
niach niz na krysztatkach,

2) karbidy ubogie sa naogét wraz-
liwsze na dziatanie powietrza, niz
karbidy bogate, podczas gdy wrazliwos¢ na dzia-
tanie wody stoi w odwrotnym stosunku (jak to
bedzie pézniej wyjasnione) do wydajnosci karbidu.

Na rys. 1 wida¢ wyraznie dziatanie ni-
szczgce powietrza na mase miedzykrystaliczna,

przestrzenie

juz po kilku minutach. Powierzchnia samych
ziarn pozostaje niezmieniona; dopiero po roz-
puszczeniu potgczen miedzy krysztatkami za-

czynaja ulega¢ niszczeniu i same krysztaty.
Wykonano szereg badan, majgcych na celu
poréwnanie szybkosci dzialania powietrza na
rézne gatunki karbidu. Kawatki wielkosci mniej
wiecej jednakowej, przedstawiajagce przecietny
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sktad kazdego z 6 gatunkéw karbidu, poddano
swobodnemu dziataniu powietrza. Co 24 godz.

kawatki karbidu byly oczyszczane szczotka
z wapna, ktére tworzyto sie na ich powierzchni
i wazone dokiadnie; tak postepowano az do zu-
petnego znikniecia prébki. Oczywiscie, w miare
rozktadu, kawaltki karbidu stawaly sie coraz

Rys.
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750 cm7 wody o temp. 15°C. Temperatura po-
wietrza wynosita 17— 18°C.

Bardzo wiele wykonanych préb z6-ciu bada-
nemi gatunkami karbidu wykazato, ze czas rozkia-
du waha sie znacznie; dla karbidéw handlowych,
nalezacych do tej samej kategorji, roznice do-
chodzity do 100%. Karbidy bogate, o wydaj-

1

Zmiany w strukturze ziarna karbidu wystawionego na dziatanie powietrza w ciggu 10 minut.

mniejsze i dziatanie powietrza bylo coraz stab-

sze. Probki wazyly po 100 gr.
Codzienne zapisy ciezaru probek zestawio-

no w nast. tabele poréwnawcza.
TABELA

llo$¢ dni, potrzebna do rozktadu 100 gr prébek
na powietrzu.

Strata Gatunki karbidu
na wadze | n 11 v Vv Vi
50% 5 55 35 45 4 35
75% 12 12 7 8 9 7
100% 24 25 17 19 22 17
Tworzac sztucznie atmosfere bardzo wil-
gotng, mozna otrzyma¢ zupelny rozktad Kkar-

bidu znacznie szybciej, ale stosunek wartosci
poszczegolnych czaséw rozkladu pozostaje ten
sam: karbidy ubogie szybciej sie rozkiadajg, niz
karbidy bogate.

Ta wiasnos¢ karbidu powinna by¢ wzieta
pod uwage przez posiadaczy wytwornic z do-
ptywem wody do karbidu, gdzie karbid przeby-
wa w atmosferze bardzo wilgotnej.

7. Dziatanie wody na karbid.

Aby moc porownac dziatanie wody na rézne
gatunki karbidu, przyjeto zasade nastepujgca.
Wrzucono w warunkach identycznych jednakowg
ilos¢ kawatkéw karbidu o tym samym ciezarze

do jednakowej ilosci wody o tej samej tem-
peraturze.
W danym wypadku przygotowano probki

wagi 100 gr., skladajagce sie z 24 do 26 kawal-
kéw i wrzucono je do naczynia napetnionego

nosci 290 | i wiecej z 1 kg, potrzebowaty w po-
wyzszych warunkach 2 do 5 min. do zupeinego
rozktadu, karbidy za$ ubogie (280 1i mniej) od
6 do 16 min. nierzadko za$ 20 min. i wiecej.

Przecietne cyfry, otrzymane 2z wielkiej
ilosci prob, dla 6-ciu badanych gatunkéw, byty
nastepujace:

Karbid 1 4 min. 45 sek.

n 5, 20 ,

HI 5, 40

v 5 , 30 ..

. V 6, —
VI 8 20

7

8. Szybko$¢ wytwarzania acetylenu.

W celu zaobserwowania szybkosci wytwa-
rzania acetylenu przez r6zne gatunki karbidu,
zaleznie od ich wydajnosci, wykonano caly sze-
reg bardzo ciekawych préb.

Poprzednie doswiadczenia dawaly
czas catkowity, jaki byt potrzebny do rozkiadu
okreslonej ilosci karbidu. Aby wyznaczy¢ ilosci
wytwarzanego acetylenu w funkcji czasu, czyli
szybkos¢ rozkitadu, zastosowano urzagdzenia
przedstawione na rys. 2 i rys. 3.

Do naczynia o pojemnosci okoto 2 |
(rys.-2 wkiada sie probki karbidu wagi 100 gr
(w 24 — 26 kawatkach). Naczynie to poig-
czone jest przewodem kauczukowym z naczy-
niem, zawierajgcem 750 cm szes¢, wody o temp.
15° C. Drugi przewod kauczukowy prowadzi
acetylen wytworzony pod dzwon, wyobrazony
na rys. 3.

Ciezar dzwonu jest tu zréwnowazony cie-
zarem cylindra metalowego, ktéry w miare
wznoszenia sie dzwonu do gory zanurza sie

tylko
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coraz bardziej w wodzie. Gdy dzwon jest w naj-
nizszem swem potozeniu, spéd cylindra ledwie
dotyka wody, cisnienie gazu wéwczas roéwne
jest zeru. W miare przybywania gazu pod dzwo-
nem i zanurzenia sie cylindra w wodzie, ciezar
tej przeciwwagi maleje;i ciSnienie gazu wzrasta.
Wielkosci dzwonu, cylindra i zbiornika z woda
sg tak dobrane, aby ciSnienie gazu wzrastato
proporcjonalnie do wzrostu objetosci, od zera
do 15 — 18 cm stupa wody przy n?jwyzszem

Rys. 2.
Cze$¢ przyrzadu do mierzenia szybkosci wytwarzania
sie acetylenu. Zalewanie proébki woda.

odpowiadajagcemu objetosci
najbardziej bagatej

potozenie dzwonu,
gazu otrzymanego z probki
w acetylen.

Dzieki temu, ze wzrost ciSnienia jest w przy-
blizeniu proporcjonalny do wzrostu objetosci,
mozna otrzyma¢ dokladne wykresy szybkosci
wytwarzania sie karbidu za pomocg b. prostego
przyrzadu rejestracyjnego (rys. 3). Na bebnie
N nawiniety jest papier kratkowany, ktéry na
osi X ma odmierzony czas, a ha osi Y — obje-
tosci gazu.

Rys. 4 przedstawia
wytwarzania sie acetylenu z
badanych gatunkéw karbidu. Z ksztattu krzy-
wych widaé, ze gatunki nie ro6znigce sie wiele
wydajnoscia, moga sie roézni¢ ilosciag wytwarza-
nego acetylenu w jednostce czasu do$¢ znacznie,
o 50% i wiecej. Ta szybko$¢ rozkitadu jest
bardzo wazna, gdyz decyduje ona o mocy wy-
twornicy acetylenowej.

graficznie  proces
prébek 6-ciu

9. Wplyw rozdrobnienia karbidu
na szybko$¢ rozktadu.

W powyzej opisanych doswiadczeniach uzy-
wano stale kawatkéw karbidu o wadze okoto
4 gr. Badania, majgce na celu znalezienie
zwigzku pomiedzy wielkoscig kawatkow karbidu
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a szybkoscig jego rozkiadu, nie daty wynikow,
ktére moznaby ujaé w wykresy,

Stwierdzono, ze proébki zitozone z kawal-
kéw o ciezarze 4 — 12 gr dawaly podobne
wyniki; rozkitad drobniejszego karbidu odbywat
szybciej, a grubszego wolniej, jednak wyniki cyf-
rowe byly tak rozmaite, ze przecietne wartosci
trudno byto ustalié.

Badania, wykonywane z wiekszemi iloScia-
mi karbidu i z kawatkami réznigcemi sie zna-
cznie wielkoscig, daty moznos¢ wyprowadzenia
wnioskéw bardziej pewnych. Uzywajac probek
tego samego karbidu wagi 1 kg, ztozonych
z kawatkéw raz 100 gr, drugi raz 10 gramowych,
a wiec 10-krotnie mniejszych, otrzymywano sto-
sunek szybkosci rozkiadu réwny 2 :1. Stosunek
ten pozostawat prawie doktadnie'ten sam dla
réznych gatunkéw karbidu, cho¢ absolutny czas
rozktadu ro6znit sie znacznie, zaleznie od gatun-
ku. Wiec np. karbid | zlozony z kawatkéw
100 fif/'-owych potrzebowat tyle czasu do rozkiadu,
co karbid VI w kawatkach 10 flr-owych.

10. Wplyw ilosci;wody na szybko$¢ reakcji.
W poprzednich doswiadczeniach probki
100 gr Kkarbidu zanurzano w 750 cm sze$c,

wody o temp. 15”C. Oczywiscie w czasie reakcji
temperatura wody wzrastata, co przyspieszato

Rys. 3.
Przyrzad do mierzenia szybkos$ci wytwarzania acetylenu.
Zbiornik do acetylenu potgczony z przyrzadem
samozapisujacyin.

reakcje. Aby zbadaé¢ do jakiego stopnia to pod-
wyzszenie temperatury miato wplyw na szybkosé
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reakcji, powtdérzono doswiadczenie, wrzucajac
100 gr-owe probki do 1 Zwody. Otrzymano
wyniki nastepujace:

TABELA 1I.

Szybkos$¢ catkowitego rozkiadu 100 gr-owycb prébek
karbidu w 10 | wody o 15° C.

. Czas rozktadu w
Gatunek karbidu

750 cm3 wody 10 / wody
Karbid | 4 m45s. 5m 40 s.
I 4 , 20, 6, - ,
1l 5 . 40, 6 , 30,
\Y4 5, 30, 7 , 40,
\Y 6 , —, 12 , 30,
VI 8 , 20, 24, -

Jak widac, czas rozktadu nie zwieksza sie pra-
wie wcale przy nadmiarze wody dla gatunkéw
bogatych i odwrotnie, w wypadku gatunkow
ubogich moze sie podwoi¢ lub nawet potroic.

II.  Wplyw temperatury.

Przy bardzo niskich temperaturach, w mie-
szaninie lodu i chlorku sodu, karbid nie rozkta-
da sie. Przy temp. — 12° C karbid zanurzony
w tej mieszaninie nie wydziela wcale acetylenu.
Jezeli karbid jest rowniez zamrozony, nie dziata
na mieszanine o temp. od—8 do—10UC. Powy-
zej tej temperatury reakéja zaczyna sie i po-
rozpoczeciu szybko rozwija sie dalej, gdyz wy-
dziela sie ciepto, ktore lokalizuje sie w wodzie
bezposrednio stykajacej sie z masg karbidu
i podwyzsza szybko jej temperature.

To lokalne podwyzszenie temperatury jest
tem wieksze, im szybko$¢ rozktadu karbidu jest
wieksza. Dlatego witasnie ilos¢ i temperatura
wody wywiera wiekszy wptyw na rozkiad karbi-
du o powolnej reakcji, podczas ktorej ciepto
ma czas rozejs¢ sie na calg mase wody, niz
na karbid o zywej reakcji, gdzie to ciepto jest
bardziej umiejscowione. Stad pochodzg te wiel-
kie roznice w tabeli Il

12. Wplyw osadu.

Obecno$¢ wapna osadowego opdznia roz-
ktad gatunkéw bogatych, a pozostaje bez wplywu
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na szybkos$¢ rozkiadu gatunkéw ubogich. Wo-
g6le obecnos$¢ wapna nie ma zadnego wplywu,
jezeli ilos¢ wody jest dostateczna w stosunku
do ilosci karbidu i zty wplyw osadu moze byé
zauwazony tylko przy konhcu rozkiadu danej
ilosci karbidu, gdy osadu jest duzo, a karbidu

Rys. 4.

Wykres szybkos$ci wytwarzania sie acetylenu. Na osi
poziomej odtozone sg minuty, a na osi pionowej ilos¢
acetylenu w / z 1 kg. karbidu.

mato. Tem nie mniej dla wytwornic typu wrzu-
towego (karbid do wody) moze to mie¢ zna-
czenie, gdyz tam zawsze karbid pada na osad,
pozostaty z poprzedniej reakcji. Aby reakcja
nie odbywata sie w zbyt grubej warstwie osadu
i przy temperaturze zbyt wysokiej, nalezy przy-

ja¢ za norme 5 | wody na 1 kg Kkarbidu.
W badaniach uzywano 7,5 | wody na 1 kg
karbidu i to — zdaniem autora — jest ilos¢

najodpowiedniejsza. Temperatuta 50 — 60° C
wowczas osiagana jest najodpowiedniejsza, gdyz
pobudza dostatecznie reakcje gatunkéw uboz-
szych, a stosunkowa ilo$¢ osadu nie jest tak
duza, aby miata ujemnie wplywaé na szybkosé
rozktadu gatunkéw bogatszych.

Strata na acetylenie rozpuszczonym w wo-
dzie, w tej temperaturze, jest minimalna. Przy
nadmiarze wody i obnizeniu jej temperatury ta
strata wzrasta szybko.

D.

WarunKi ekonomicznego ciecia tlenem.*)

Obliczenie kosztéw ciecia jednostki diugosci,
dla czterech réznych grubosci blachy (12.5, 50,
150, 250 mm) wykazato wielkie réznice w eko-
nomicznoséci 13 badanych palnikéw. Cyfry te
ujeto w wykresy podane ponizej (rys. 5, 6, 7 i 8).

Miedzy poszczeg6lnemi badanemi palni-
kami trudno byloby wybraé¢ palnik najodpowied-

*) Dalszy cigg do art. w zesz. 1-ym, str. 20.

niejszy do wszelkich grubosci. Takiego palni-
ka wogéle niema. Z szesciu najekonomiczniej-
szych palnikéw do ciecia grubosci 12,5mm dwa
zawiodly przy cieciu grubosci 250 mm, a cztery
inne przy cieciu tej ostatniej grubosci stojg pod
wzgledem ekonomicznos$ci w porzadku odwrot-
nym do tego, jakie zajmowaly przy cieciu
12,5 mm grubosci. Dalej — 2 palniki prawie
najmniej ekonomiczne do ciecia 12,5 mm bla-
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chy sg witasnie najekonomiczniejsze do ciecia
250 mm.

Powod tego zjawiska jest jasny. Wszystkie
prawie palniki sg tak skonstruowane, ze wyplyw
gazu odbywa sie ze zbyt wielka szybkoscig. Na-
lezy zauwazy¢, ze najbardziej ekonomiczne pal-
niki dla kazdej z badanych grubosci metali sg
te, w ktérych szybko$¢ wylotowa gazu jest naj-
mniejsza. Jezeli za$ ktory z palnikbw o matej
szybkosci wylotowej tlenu nie jest ekonomiczny,
to powod odrazu wychodzi na jaw, jezeli zwro6-

Urubosc m etalu

a-. prreananel o 2.gmm
o* ' /

63 9108 27 1 25 Bftll
fiumery palnikéw jo” ioydajnosci

Rys. 5.
Koszt ciecia blachy 125 mm (w doi. na stope dt.).

cimy uwage na zuzycie acetylenu: jest ono za
wieikie i to wplywa na obnizenie wydajnosci da-
nego palnika.

Rys. 9 przedstawia prébe znalezienia zwigz-
ku pomiedzy gruboscig przecinanej blachy i ilo-
$cig zuzytego tlenu na leni- powierzchni prze-
ciecia. Koéteczkami oznaczone rozmaite wyniki,
otrzymane z badan. Im wieksza grubos¢ bla-
chy, tem powierzchnia przeciecia, otrzymanego
przez spalenie 1-go litra tlenu jest mniejsza.

Jezeli tlen przy cieciu réznych grubosci
bylby zuzywany zawsze réwnie ekonomicznie
i grubos¢ szpary bylaby jednakowa, to krzywa
szukana miataby ksztalt prostej aa, przechodza-

Cruboscmetalu

>Zeinant $0 150mm 'K

J

3*0

130

8 8 5137 N114f0O 13 126
Huntery pa/nikdu ue n/ydajnasel

Rys. 6.
Koszt ciecia blachy 150 mm (w doi. na stope dt.).

cej przez najwyzszy punkt, oznaczajagcy wydaj-
nos¢ palnika Nr. 14, przy cieciu blachy 12,5mm
grubosci.

Jednak szeroko$¢ szpary wzrasta, co jest

1928

zupelnie naturalne i krzywa przedstawiajgca po-
wierzchnie ciecia na jednostke objetosci tlenu
'musi i$¢ ku dotowi wraz z wzrostem grubosci
blachy, co wida¢ zresztg z punktéw wydajnosci
naniesionych na rysunku.

Jezeli przyjmiemy, ze krzywa zbliza sie
do osi X, zachodzi pytanie czy zbliza sie
do niej asymptotycznie, czy tez przecina sie
z nig w jakim$ punkcie? Jezeli zalozymy, ze
szerokos$¢ szpary wzrasta Unijnie wraz z grubo-
Scig blachy i wykreslimy te krzywa na podsta-
wie najlepszych wynikéw osiagnietych przy prze-

cinaniu 125 mm i 150 mm, to otrzymamy
ksztatt krzywej bb.
Grubosc"mefo)u

lio pr zestnanego50™

ip*

0

L3

27 0 j i bsu/ue o

Numery palnikéw ny* wydajnosci

Rys. 7.
Koszt ciecia blachy grub. 50 mm (w doi. na stope dt.).

Jednak ta krzywa jest zbyt odlegta od rze-
czywistych wynikéw osiggnietych przy cieciu
blachy 250 mm grubosci. Procz tego wiadomo,
ze nie mozna przecina¢ blach wszelkiej grubosci,
co musiatoby mie¢ miejsce, gdyby bb byta wia-
Sciwg krzywa.

Prosciej bedzie zatozy¢, ze to jest linja
prosta. Jezeli te prostg przeprowadzimy przez
2 punkty obrane do przeprowadzenia krzywej bb,

3.00
§ 2MQruboscmeialu
A zmﬂmn%\] e

e 2ao
I 2.10 /
y 200

-
im /

% 1.20
(0]
loo

AN

M (f 7 r T« 3 o
fiumerypalm kota n/a,
MydojnosC!

Rys. 8.

Koszt ciecia blachy grub. 250mm (w doi. na stope dt.)

to otrzymamy prostg CC. Ta prosta odpowiada
najlepiej rzeczywistosci, gdyz przechodzi ona
blisko wszystkich punktéw maksymalnej wydaj-
nosci.

Niezaleznie od tych, czy innych zalozen,
jest oczywiste, ze zaden z palnikéw nie okazat
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sie ekonomiczny przy cieciu 25 nim-owej bla-
chy. Przypuszczalnie ziozyly sie na to dwie
okolicznosci.

Pierwsza — to zbyt wielka szybkos$¢ wylo-
towa strumienia tlenu. Jezeli 700 misek jest
wystarczajagce do ciecia 1500 mm, 500—600 mjsek
jest stanowczo zbyt wielkg szybkoscig dla cie-
cia 50 mm.

Druga — to zbyt wielki ptomiehA podgrze-
wajacy. W rzeczywistosci, w wypadkach blachy
50 mm i 150 mm rdznice w wielkosSci ptomie-
nia podgrzewajagcego byly minimalne. Zbytnie
za$ podgrzewanie prowadzi do utleniania zbyt
wielkiej ilosci metalu, i szpara w blasze 50 mm
niezawodnie mogtaby by¢é znacznie wezsza,
gdyby palniki byly odpowiednio skonstruowane.
Obserwacja materjalu wypalonego potwierdzita
to przypuszczenie: mato w nim bylo szlaki
i stopionego zelaza.

Prosta cc wskazuje dalej, ze przecinanie
blachy nie odbywato sie dostatecznie ekonomi-
cznie. Tu widaé, Zze prosta bb nie odpowiada
rzeczywistosci, bo jej ksztalt prowadzi do fal-
szywego wniosku, ze w miare wzrostu gru-

SO too t50 550 300 mm

Rys. 5.

Krzywe, przedstawiajace zwigzek pomiedzy zuzyciem

200

tlenu i powierzchnig przeciecia blachy.

bosci przecinanej blachy réznice w ekonomi-
cznosci ciecia bytlyby coraz mniejsze. W rezul-
tacie najprawdopodobniejsze przypuszczenie be-
dzie, ze prawo ekonomji ciecia moze
by¢ jedynie przedstawione prostg cc

A to prowadzi do wniosku, ze wieksze
grubosci niz 300 mm wogdle cigé sie nie dadza.
Doswiadczenia nad przecinaniem blokéw 400mm
grubosci potwierdzity to catkowicie. Najlepszym
palnikiem osiggnieto szpare glebokosci 500 mm
i nie udato sie przecig¢ bloku zupehnie.

Narzuca sie zaraz pytanie, dlaczego 300 mm
jest granica ciecia palnikiem tleno-acetyleno-
wym? Wiadomo, ze palnikiem wodoro tlenowym
mozna ciagé grube bloki i ciecie jest znacznie
czystsze, zwykle objasnia sie to wiekszg dtu-
goscig ptomienia tleno-wodorowego, jednak praw-

CIECIE METALI n

dziwa przyczyna tego zjawiska lezy prawdopo-
dobnie nie w dilugosci plomienia, lecz w pro-
duktach spalania. Podczas ciecia, otrzymuje sie
oprocz tlenku zelaza i pary wodnej réwniez
dwutlenek wegla, jednak przy cieciu palnikiem
acetylenowym ilos¢ CO2 jest znacznie wigksza.
Gaz ten jest ciezszy od powietrza i zbiera sie
w dolnej czesci przekroju, skad jest wydmuchi-
wany przez strumien tlenu. Przy cieciu jednak
grubszych blokéw powstajg trudnosci, gdyz dwu-
tlenek wegle, uwieziony w dolnej czesci szpary,
utrudnia proces ciecia i moze go catkowicie

przerwaé. Sprawa ta nie jest jeszcze dostatecz-
nie wyjasniona.
0 ekonomicznosci decyduje objetos¢ ga-

z6w zuzytych do ciecia. Zbyt wielkie zuzycie
acetylenu jest najczestsza wada palnikow i trzeba
tej sprawie poswieci¢ jak najwiecej uwagi. Zbyt
wielki ptomien powoduje rozszerzenie sie szpary
w gornej czesci, co nastepnie podraza obrébke
na czysto. Topienie sie krawedzi bywa czesto
tak silne, ze po przejsciu palnika brzegi szpary
spawajg sie ze soba z powrotem.

Wielki plomien podgrzewajacy pozwala
skroci¢ czas rozpoczynania ciecia, co nie ma
najmniejszego wptywu na ekonomicznos$é, w cza-
sie za$ ciecia jest powodem wielkich strat na
gazie.

Palniki amerykanskie, ktére byly poddane
powyzszym badaniom, majg inng konstrukcije,
niz palniki uzywane u nas. Tamte palniki byty przy-
stosowane do ciecia przy uzyciu acetylenu rozpu-
szczonego (dissous), gdzie acetylen dochodzi do
palnika pod cisnieniem i doptyw jego jest regulo-
wany; palniki uzywane w kraju sg zbudowane
na acetylen otrzymywany z wytwornic o cisnie-
niu 120 — 200 mm stupa wody, a zatem b. nie-
wielkiem i posiadaia w raczce inzektor, za po-
moca ktérego strumien tlenu ciggnie acetvlen.
Przy tych palnikach reguluje sie tylko doptyw
tlenu.

Mimo réznicy w konstrukcji, wszystko, co

powiedziano o wplywie szybkosci wy-
ptywu tlenu, ilosci uzywanych gazéw i wzajem-
nym stosunku objetosci tlenu i acetylenu na
ekonomiczno$¢ procesu ciecia, nie zalezy od
konstrukcji palnika i ma zastosowanie roéwniez
i do palnikéw u nas uzywanych.

Moznaby tylko wzig¢ za zasade, ze przy
masowem cieciu zelaza jednakowego profilu na-
lezaloby zgdaé¢ nie palnikow do ciecia grubosci
znacznie od siebie réznych, lecz wskazywaé gra-
nice mniejsze, a wowczas konstruktorzy palni-
kéw mogliby dostosowa¢ najodpowiedniejszg
szybkos¢ wylotowg tlenu do danej grubosci
i otrzymatoby sie palnik tnacy ekonomicznie
i czysto. Najczesciei jednak wymaga sie palni-
kéw do ciecia od 3 do 200, a czasem i 300 mm
i w tych warunkach — rzecz prosta — otrzy-
muje sie palniki, ktére nie moga cigé ekonomicz-
nie i dobrze w catej zadanej skali, gdyz wy-
mienne dysze i gilzy nie moga by¢ nalezycie
skalibrowane w tak szerokich granicach.

—wyzej

281.
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Napisat dr. A. Sznerr.

Przeglad catoksztattu instalacji do spawania.

1 Instalacja do spawania na ace-

tylen. Rys. 8 przedstawia catoksztait urzadze-
nia statego do spawania ptomieniem acetyleno-
tlenowym. Jak widzimy instalacja taka zawiera:

a) wytwornice do acetylenu, najczes-
ciej zaopatrzonag w pomost do obstugi. Wytwor-
nica, o ile posiada oddzielny zbiornik do gazu,
winna posiada¢ samoczynny bezpiecznik, ktéry
nastawia sie na maksymalne cisnienie dzialania
wytwornicy,

b) zbiornik do gazu o ruchomym Kkloszu,

C) oczyszczacz,

d) centralny bezpiecznik wodny,

e) bezpieczniki wodne na kazdem stano-
wisku spawacza,

f) butle z tlenem,

g) zawér redukcyjny obsadzony na butli
z tlenem,

h) palnik lub palniki
nym na kazde stanowisko,

do spawania po jed-

a) butli z tlenem,

b) zaworu redukcyjnego do tlenu,

c) butli z acetylenem,

d) zaworu redukcyjnego do acetylenu,
e) palnika,

f) 2-ch przewodéw gumowych.

rys. 10.
wodo-

Instalacje takg na wozku ilustruje

3. Instalacja do spawania
rem sklada sie z tych samych czesci, co i na
acetylen rozpuszczony (rys. 11), tylko zamiast
butli z acetylenem mamy butle napetniong wo-
dorem.
4. Urzagdzenie do spawania
Swietlnym sktada sie z
a) bezpiecznika wodnego, ktéry wiacza sie
miedzy sie¢ i palnik,

b) butli z tlenem,

c) zaworu redukcyjnego do tlenu,

d) palnika o wymiennych koncéwkach,

e) 2-ch przewodéw gumowych.

Do kompletu powyzszych instalacji nalezg

ga-
zem

Rys. 8.
Istalacja acetylenowa do spawania.

k) po jednym przewodzie gumowym, nie
krotszym niz 5 metréow do tlenu i do acetylenu
(potaczenie od bezpiecznika wodnego do pal-
nika i od zaworu redukcyjnego do palnika).

Uzywa sie tez instalacje mniejsze, tak
zwane przenosne, lub przewozne, ktore ilustruje
rys. 9.

Tu klosz do acetylenu jest potgczony
w jedng catos¢ z wytwornicag. Mamy tu jeden
tylko bezpiecznik wodny, gdyz wytwornica prze-
nosna stuzy wylacznie do uzytku jednego spa-
wacza.

Reszta urzadzenia jest podobna do opisa-

jeszcze okulary ochronne o ciemnych szkiach,
zaciski do wezy etc.

Jesli instalacja ma stuzy¢ réwniez do cie-
cia, to niezbedny jest jeszcze palnik do ciecia.

W dalszym ciggu zapoznamy sie detali-
cznie z poszczeg6lnemi czes$ciami instalacji.
Na zakonczenie tego krotkiego przegladu metod
taczenia metali zalgczamy poréwnawczg tabele
(Nr. 1ll) stosowania poszczeg6lnych metod zgrze-
wania i spawania metali.

CZESC 1
O gazach uzywanych przy spawaniu.

nej wyzej.
2. Instalacja na acetylen rozpu- Tlen.
szczony (dissous). W tym wypadku, za- Jak wspomnieliSmy, przy spawaniu potrze-

miast z wytwornicy, gaz otrzymuje sie z butli, za-
wierajacej acetylen rozpuszczony w acetonie,
tak ze instalacja skfada sie z:

bujemy ptomienia o wysokiej temperaturze, ktorg
osiggamy przez spalanie roéznych gazéw pal-
nych w atmosferze czystego tlenu, gdyz wow-



Nr.

Przeglad zastosowan

a b c d e f
Acetylen Gaz G
Rodzaj zgrzewania lub iacetylen Wo- Gaz Ben- swie W?)Z
spawania rozpu- dér Blaua zol tiny  dn
szczony Yy
Gaz palny miesza sie z tlenem tlenem tlenem tlenem tlen(epr:_ pO\;vriZeE;m
wietrz).
Temperatura ptomienia 3
lub zroédta ciepta wprzy- 40006CC0 2000° 2300° 2700° 1800° 1800°
blizeniu
Spawanie \%vgarnzii_
Spos6b przygotowania wytacz- Spawanie wyltacznie na za-
zelaza do ztgczenia nie na na styk ktad-
styk
ke
Stan metalu podczas t3- ciasto-
. pltynny ptynny  ptynny  plynny  plynny  \ap
czenia
Granica stosowania przy 04 — 02— 02— 02— 02— 15—
blachach 2e|a2nych 8mm 8 mm 10mm 6 mm 6 mm 80 mm
Czy potrzebna jest sita
mechaniczna przy tacze- nie nie nie nie nie nie
niu
Czy metoda nadaje sie tak tak tak tak tak tak
do dwardego lutowania?
Zuzycie gazéw i energji 120—
w zaleznosci od wielkosci 80— 60—  80-  sgody, 50—  2000—
. 4000 3000 200 (w for- 3000 16000
przedmlotu Spawanego | godz /godz. 1 godz. i ga- /;godz.  / godz.
(tlenu ok. y, wiecej) zowej
Czy metoda nadaje ?'@ tak w ograniczonym zakresie nie
do naprawczych rob6t?
;::ﬁ;g Jloy. Odlewy kuto-lane
. . - i - zelazo
Jakie metale i sto i mosiadz, bronz, alu- z&
) " Py alumi s minjum,otéw,nikiel, zlew-
mozna taczy¢? njum,  miedz (ztoto, srebro, platy- ne
otéw, cynk na)
miedz
Czy mozna tez cia¢ da- W ograniczonym :
y a tak tak g -ony nie
nym sposobem zakresie
- . - - naj
drozej drozej drozej naj- droji
i s .. tansza
drozejniz  njz  niz . niz
Koszty zakupu insta- 'sz?
. .. insta-
b—e e b dik lacja .
lacja
*) Tabela z nieznacznemi zmianami wedlug Schimpke-Horn

Schweisstechnik"”, tom |,
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TABELA

11P)

nowoczesnych metod zgrzewania

*

i spawania metali.

g h k UWAGI
Spa-
wanie P23 Acetylen i wodér mozna
Ter- ¥ wanie . .
mit I(_u— opo- dla celéw lutowania spa-
1em la¢ z powietrzem
, elekt, Fowe p
3000° 3500° 3000°
na Na sk Elektryczng zgrzev_vanle
styk styk (przy Oporowe uzywa sie do
lub LU;_ spavia- zgrzewania punktowego
przez jowem  plagch do 10 mm gru-
] - ktad- na za- L, . .
anie e «iadke) bosci lub do taczenia na
styk profili w formie
ciasto- ciasto-  SZtab ogolnej powierz-
waty(ub - plynny - yary chni 20 cni-
pot)
Spawanie linjowe mozna
20- 5— P. wykonywa¢ na cienkich
100 mm 60mm ywagi blachach do 3 mm gru-
- bosci.
tak :
(nie) nie tak
nie tak tak
20—65V 1—1o0
40— 5co—
800 100000
Amp Amp
tak  tak nie © ile acetylen mozna

stosowacdo najwiekszych

wszel | zelazo przedmiotéw, o tyle resz-
- wszel- . -

zlewne ta gazbw b — e stosuje

kie kie mosia.dz .
rodza- rodza- imiedsz Si€ do wzgl. matych

je ze-;je ze- " .09 przekrojow przedmiotow
laza laza akres.). naprawianych
w b.
nie  ogr. nie

zakr.
- . .« W 1927 roku np. kosz-
- drozej kO_SZt drozej tuje instalacja catkowita
niz ™€ Liz; do spawania acetylenem
dzy od 800 do 1200 zi. Insta-
h ik h lacja do spawania tukiem

elektr. od 7000— 12000 zt.

»Praktisclies Handbuch der gesamtet
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czas wilasnie osigga sie wysoka temperature
ptomienia. Z tego wynika, ze tlen jest czynni-
kiem podtrzymujgcym palenie i stanowi czynnik
staty przy wszelkich sposobach spawania pal-
nikiem.
Problem
razem problemem

rozwoju spawania byt zatem za-
tatwej i taniej fabrykacji

Rys. 9.
Instalacja acetylenowa przewozna.

ktéra stopniowo byta ulepszana, tak ze
tlen stat sie artykulem powszedniego
Jest rzeczag niezbednag, azeby wszyscy
obeznani z wiasnos-

tlenu,
dzisiaj
uzytku,
uzywajacy spawania byli
ciami fizycznemi i chemicznemi tego gazu, jak
réwniez ze sposobami jego fabrykacji, przynaj-
mniej w ogélnych zarysach, oraz z warunkami
przechowywania, dostawy i transportu tego
gazu.

Tlen w naturze jest pierwiastkiem najwie-
cej rozpowszechnionym. Znajdujemy go w po-
staci mieszaniny z azotem w powietrzu, gdzie
stanowi w przyblizeniu jedna piatg catosci.
W wodzie w potgceniu z wodorem tlen sta-
nowi 16/18 wagi wody. Wieksza cze$¢ substan-

cji organicznych i nieorganicznych zawiera
réwniez tlen w znacznych ilosciach.
Gaz ten zostal wydzielony przez Priest-

ley'a w Anglji i przez Scheele w Szwecji
w drugiej potowie osiemnastego wieku, a nastep-
nie blizej studjowal jego wilasnosci Lavoisier
we Francji.

Wtasnoséci fizyczne. Tlen jest ga-
zem bezbarwnym, bez zapachu i smaku. Cie-
zar wiasciwy tlenu réwna sie 1,1056. Litr tlenu
przy 0°C i przy cisnieniu atmosferycznem
wazy 1,43 gr. Tlen jest mato rozpuszczalny
w wodzie.

CIECIE METALI
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Dawniej uwazano tlen za gaz ,wieczny",
t. j. taki, ktérego nie mozna skropli¢, nastep-
nie —-jak to zobaczymy pézniej (patrz opis fa-
brykacji), tlen skroplono. W stanie cieklym
ciezar wilasciwy tlenu jest bliski ciezaru wiasci-
wego wody. Jak wszystkie gazy, tlen daje sie
sprezac.

Witasnosci
oznaczajg tlen symbolem O.
mowy tlenu wynosi 16. Tlen jest cia-
tem wybitnie podtrzymujagcym palenie. Zapatka
niezupetnie zgaszona, t. j. posiadajgca jeszcze
Slad zarzenia, zapala sie w atmosferze tlenu
peinym plomieniem. Zapalony papieros w at-
mosferze tlenu pali sie pelnym pltomieniem.
Zelazo rozzarzone do czerwonos$ci
spala sie w atmosferze tlenu. Przy pa-
leniu sie zachodzi reakcja chemiczna miedzy
tlenem a cialem palnem. Produkt spalania na-
zywamy tlenkiem.

Oproécz spalan intensywnych, mamy jesz-
cze spalania powolne. Sg to procesy utlenia-
nia, przy ktorych temperatura ciat nie pod-
nosi sie znacznie. Utlenianie sie metali w po-
wietrzu, gdzie tlen stanowi /5 jest procesem
wolnego spalania. Sita reakcji zwieksza sie
przy podniesieniu temperatury. Przykiad tego
mamy w tem, ze wiekszo$¢ metali zagrzanych
do czerwonosci utlenia sie bardzo szybko w at-
mosferze powietrza a tem flatwiej w atmosfe-
rze czystego tlenu. Do zjawiska utleniania po-

Chemicy
Ciezar ato-

chemiczne.

Rys. 10.
Instalacja na acetylen rozpuszczony.

wraca¢ bedziemy poézniej niejednokrotnie, gdyz
czesto zachodzi przy robotach spawania, jako
objaw bardzo niepozadany.

Fabrykacja przemystowa tlenu.

Poczatkowo otrzymywano tlen wylgcznie
na drodze chemicznej, przyczem otrzymywano
go w ilosciach niewielkich, dla celéw labornto-
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ryjnych. Zwykle uzywano do tego celu dwu-
tlenku manganu, ktéry przy zarzeniu oddaje
czes¢ tlenu, tworzac tlenek manganu. Roéwniez
otrzymywano tlen, rozktadajac przez ciepto chlo-
ran potasowy, ktory zawiera tlen w zwiazku
chemicznym i uwalnia go pod wpltywem wyso-
kiej temperatury, tworzac chlorek potasu. Naj-
czesciej, dla otrzymania reakcji spokojniejszej,
dodawano nieco tlenku manganu.

Pierwsza metoda przemystowa opierata sie
na odkryciu francuskiego chemika Busingould
(1851 r.), ze bar metaliczny przy zagrzaniu do
550°C tgczy sie z tlenem, a przy dalszem pod-
niesieniu temperatury, okoto 850°C, tlen ten
znoéw sie wydziela i otrzymuje sie z powrotem
bar metaliczny.

Sposob ten zostat w dalszym ciggu opra-
cowany przez Anglika Brin’a i powstat w ten
sposéb poczatek przemystu tlenowego przez
stworzenie firmy aBrins Oxygen Co” w West-

minster, Firma ta nastepnie nabyla patenty
prof. Linde, fabrykujgc tlen z powietrza metodg
skraplania i destylacji, i pod firma ,British

Oxygen Co” istnieje do dnia dzisiejszego, jako
wszechswiatowej stawy przedsiebiorstwo. W cza-
sie tym tlen sprzedawano w stalowych butlach
pod cisnieniem 100 atmosfer i w cenie dziesie-
ciokrotnie wyzszej niz obecna.

Nastepnie wprowadzono rézne metody che-
miczne, ktérych blizej opisywac¢ nie bedziemy,
zatrzymamy sie jednak nad tak zwang metoda
,OXygenit”, jako bardzo pomystowg i mogaca
w niektorych wypadkach odda¢ ustugi nawet
i obecnie. Pod tg nazwg wprowadzito ,,Societe
Franeaise de TAcetylene Dissous* sposob fabry-
kacji tlenu przez spalenie odpowiedniej miesza-
niny we wnetrzu zamknietego zbiornika, przy-
czem tlen spreza sie w momencie wywigzywa-
nia sie i aparaty sa urzag-
dzone na cisnienie 15 atm.
Uzywana mieszanina skiada
sie z chloranu wapnia i che-
micznie neutralnego ciata
z domieszkag matej ilosci
ciata palnego. Ciepto wy-
dzielone przez ciato palne
przy spalaniu jest dostatecz-
ne do roztozenia catej ilosci
chloranu wapnia. Miesza-
ninie tej nadano forme ma-
tych cylindrow o srednicy 30
mm idtugosci 55 mm, z kto-
rych kazdy wydziela 18 li-
tréow acetylenu, przyczem
czas spalania jednego cylin-
dra trwa okoto 2 minut.
Aparat, w ktéorym odbywa sie
spalanie, ma forme cylin-
dryczng i jest wykonay ze
stali zlewnej (rys 11).

W $rodku tego apa-
ratu jest umieszczony prze-
wodotwarty w gornej czesci,
do przewodu tego wkiada sie mieszanine.

Dolnym zaworem, za pomocg S$ruby naci-
skowej, zamyka sie te otwartg czes$¢ przewodu.
W bocznej czesci jest umieszczony przewod

Rys. 11

Aparat do wytwarza
nia tlenu metoda
,OXygenit*1
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konczacy sie zaworem, skad tez czerpie sie po-
zostaty tlen.

Do zaladowania aparatu stuzy specjalny
przewo6d w ksztatcie kolana, dodawany do apa-
ratu, ktory miesci sie w komorze aparatu.
Przewdéd ten napetnia sie mieszaning do wy-

tworzenia tlenu, zapala z dotu, wsuwa do
aparatu i zamyka pokrywe, woéwczas tlen sie
wywigzuje i spreza sie

w zaleznosci od szybkosci
reakcji. Przy zupeinem na-
petnieniu aparatu cisnienie
moze dochodzi¢ do 20 atm.
Po wyczerpaniu tadunku
aparat uruchamia sie znéw
z latwoscia.

Powszechne jednak sto-
sowanie tlenu rozpoczeto
sie dopiero z chwilg wpro-
wadzenia jego fabrykacji
przez elekrolize wody oraz
skraplanie i destylacje po-
wietrza.

Otrzymywanie tlenu
elektrolizy.

droga

Jak wiadomo, sktadni-
kami wody sg tlen i wo-
dér, potagczone w zwigzek
chemiczny wedtug wzoru
H2. Szukano zatem na
tej drodze sposobu taniego
otrzymywania tlenu, szcze-
gélniej, ze elektroliza wody
demonstruje sie z fatwoscia,
jako doswiadczenieszkolne.
Doswiadczenie to przepro-
wadza sie przy pomocy aparatu wediug rys. 12
ktéry wypetnia sie szczelnie zakwaszong lub zal-
kalizowang woda, dla nadania wodzie przewodni-
twa. W wodzie zanurzone sg dwie elektrody,
wiaczone do obwodu statego pradu elektryczne-
go, przez co. nastepuje roztozenie wody na tlen,
wydzielajagcy sie przy anodzie (biegun dodatni)
i wodor— przy katodzie (biegun ujemny). Poczat-
kowo na elektrodach formujg sie drobne peche-
rzyki, ktére lacza sie ze sobg, tworzac gaz, zbie-
rajacy sie ponad paziomem wody. Jesli zmierzyé
objetos¢ wydzielonych gazéw, to przekonamy sie,
ze na kazda objetos¢ tlenu otrzymamy dwie obje-
tosci wodoru.

Tak proste doswiadczenie szkolne jest pod-
stawg metody technicznej otrzymywania tlenu
i wodoru za pomocg elektrolizy wody.

Zauwazy¢ jednakze nalezy, ze jesli zmieni¢
podczas doswiadczenia biegunowos$¢ pradu, to
w naczyniach, zamiast oddzielnych gazéw, dosta-
niemy ich mieszanine. Poniewaz mieszaniny ta-
kie, zwane réwniez gazem piorunujgcym, maja
silne wilasnosci eksplozyjne, wiec tez nalezy za-
pobiega¢ wszelkiej mozliwosci zmiany bieguno-
wosci podczas elektrolizy, jak rowniez nalezy
przewidzie¢ sposoby oczyszczania wytworzonych
gazéw w celu usuwania nawet sladéw domieszek
innego gazu.

Rys. 12.

Aparat do laborato-

ryjnego otrzymywa-

nia tlenu drogg elek-
trolizy.
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Granice mieszaniny eksplozyjnej tlenu z wo-
dorem okresla sie na 4% objetosciowych do-
mieszek wodoru i dlatego tez w wiekszosci
panstw procentowos¢ tlenu elektrolitycznego,
dozwolonego do obiegu, wynosi¢ winna 96%.
W rzeczywistosci jednak, w dobrze prowadzo-
nych fabrykach, przy zastosowaniu odpowied-
niego oczyszczania tlenu przez spalanie resztek
wodoru, otrzymuje sie normalnie czysto$¢é 98%,
a bardzo czesto 99,5%.

Czysto$¢ otrzymywanych gazow zalezy
w znacznym stopniu od konstrukcji oddzielnych

Rys. 13.
Wytwoérnia tlenu metoda elektrolityczna.

elementéow do elektrolizy, a nastepnie od przy-
rzadéw do czyszczenia. Nie bedziemy wchodzi¢
w szczeg6ty konstrukcyjne elementéw, gdyz za-
prowadzitoby nas to zbyt daleko. Nadmieniamy
jedynie, ze zuzycie pradu jest duze, gdyz wy-
nosi przy normalnem obcigzeniu elementéw 5,8—
a przy maksymalnem 7 Kwg na 1 m3 wodoru
i 0,5 m3tlenu.

Naogot sposob elektrolizy znajduje zasto-
sowanie tam, gdzie rozporzadza sie tanig ener-

ZASTOSOWANIE SPAWANIA
DO MALYCH INSTALACIJI
CENTRALNEGO OGRZEWANIA

Duzem polem pracy dla palnika acetyleno-
wego mogtaby sie sta¢ dziedzina, ktéra wobec
powszechnego u nas pedu do budowy matych
domkow i willi podmiejskich, zastuguje na wiek-
sza uwage. Ta dziedzing jest centralne ogrze-
wanie. Zalety tgczenia przewodéw spawaniem
zamiast tgczenia ich na gwint sg liczne. Prze-
dewszystkiem odpada koszt gwintowania, nastep-
nie ciezar urzadzenia jest znacznie mniejszy,
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gja elektryczng i gdzie w pierwszej linji roz-

chodzi sie o otrzymanie czystego wodoru, tak
ze w tej metodzie tlen jest raczej produktem
pobocznym, czesto zreszta w ogromnych ilo-

Sciach. Naprzykiad, istnieje instalacja urzadzona
przez firme Schnekert i Co o wydajnosci 200
do 240 m3 wodoru na godzine i 100 do 120 ni*
tlenu, ktérg nalezy uwazaé za najwieksza w Swie-
cie'). Fabryke te uruchomiono przed szesciu
laty i stuzy ona do zestalania tluszczy za po-
mocg wodoru. Od chwili powstania wydajnos¢
fabrykacji potrojono, tak ze obecnie instalacja
elektrolityczna jest w stanie dostarczy¢
dziennie 15000 do 16000 m 3 wodoru i ja-
ko produkt uboczny 7500 do 8000 mi
tlenu.

Instalacje elektrolityczne wymaga-
ja dos$¢ duzych pomieszczen, wzglednie
kosztownych budynkéw, gdyz elektroliza
pracuje najkorzystniej przy temperatu-
rze elementéw 50 — 60°C i dos$¢ zna-
cznej energji elektrycznej. Wielkos¢
instalacji tego rodzaju pozwala nam
osadzi¢ rys. 13, przedstawiajacy wne-
trze hali, zawierajgcej 400 elementow
Holmboc’a, instalowanych przez De
Nordisk Fabriker w Norwegji.

Oprécz wielkich instalacji sg tez
i male, na kilka metrow szes¢, tlenu
i podwdjng ilos¢ wodoru na godzine,
instalacje takie muszg tez posiadaé
oddzielne zbiorniki do wodoru i tlenu
i kompresory do sprezania tych gazéow

i instalowano je najczesciej (przed udo-

skonaleniem fabrykacji tlenu droga skra-
plania i rektyfikacji powietrza) w miej-
scach, w ktorych tlen i wodor byly
uzywane na miejscu do spawania. Po-
niewaz jednak otrzymujemy tlenu dwa
razy mniej niz wodoru, a przy spawaniu zu-
zycie gazéw jest jednakowe, wiec otrzymuje
sie  nadmiar wodoru, ktéry zostaje niezuzyty
i przez to koszt fabrykacji metra szes¢,
tlenu wypada znacznie drozej, niz wowczas,
kiedy wod6r ma specjalne inne przeznaczenie
i stanowi podstawowy produkt fabrykaciji.
Niezaleznie od tego i spozycie energji
przy takich matych instalacjach jest wyzsze niz
uprzednio podane. (d. c. n)

gdyz rurki sa ciensze i nie potrzeba zadnych
kolanek, kotnierzy i t. p.

Woda w przewodach spawanych ma ta-
twiejszy przeptyw, same za$ polgczenia nie
cierpia na nieszczelno$¢, jak to zwykle bywa
przy gwintowanych #gcznikach, przeto i konser-
wacja jest duzo tatwiejsza, odpadaja naprawy,
ktore w willach podmiejskich sg szczegolniej
kosztowne i dajg okazje do wyzysku wiasciciela.

Rzemies$lnik zakladajagcy instalacje musi
by¢ dobrym spawaczem, bo przez zlg robote
kompromituje on wogéle spawanie i szerzy zig

) T. Kautny. Handbuch der Autogene Metali-
bearb. 1927, str. 272
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rekach fachowego jest wielkiem utatwieniem przy montazu, gdy

spawacza daje jaknajlepsze wyniki. trzeba omija¢ inne rury, obej$¢ jaka przeszkode

Rys. 1*

Widok instalacji do centralnego ogrzewania o przewodach spawanych.

Zastosowanie spawania do tgczenia prze- na murze i t p. W takich wypadkach obcina-
wodéw nie oznacza tylko zastgpienia gwintowa- nie rury i stosowanie rozmaitych nienormalnych

nych potaczen spawane-
mi, ale pocigga za soba
zmiany wogo6le ksztattu
samych przewodoéw.
Aby naocznie zilustro-
waé¢ zalety spawania,
przedstawiono schematy-
cznie na rys. 2 i 3 in-
stalacje dla matego dom-
ku szesciopokojowego,
zbudowang zwyktym spo-
sobem i spawaniem. Wi-
dzimy, ze z catej masy
potaczen prawie nic nie
zostato, gdy zastosowa-
no spawanie. Caty sze-
reg osobnych kolanek
zostat usuniety przez
podgrzewanie rury palni-
kiem i wyginanie jej pod
zadanym katem, gdy zas
byto miejsce na tagod-
niejsze przejscie ‘tuko-
we — zastepowano tuk

Rys. 2.
Plan instalacji o przewodach z tgcznikami gw'intowanemi.

odcinkami prostemi, spawanemi. ksztaltek jest bardzo ktopotliwe. Jednem potacze-
Mozno$¢ wyginania przewoddéw i wykony- niem spawanem mozna—jak wida¢ z rysunku
wania najréznorodniejszych potaczen spawanych usungé¢ polgczenie w ksztalcie T o 3 gwin-
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tach. Laczeniegrubszych rur z cienszemi zapomocg
spawania tez nie sprawia najmniejszych trudnosci.
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w 34 miejscach. Dzieki temu usunieto 117 po-
taczen na gwint i zaoszczedzono 53 ksztaltki.

Rys. 3.
Plan instalacji o przewodach spawanych.

W wypadku opisywanym wykonano 23 po-
tagczenia spawane oraz ogrzano i wygieto rury

ZASTOSOWANIE SPAWANIA
w BUDOWNICTWIE.

Spawanie acetylenowe w budownictwie zdo-
bywa coraz wieksze zastosowanie. W tym wzgle-
dzie coraz silniej zaznacza sie dgzenie do zastepo-
wania drzewa przez metal i tworzenie stalych
potaczehn za pomocag spawania.

Rys. 1
Elementy ram i okien z cienkiej blachy spawanej.

Jako przykiad podajemy okna fabrykowane
przez ,La Nenuiserie Metalique*“ wGre-
noble, ktoéra wyspecjalizowata sie w tego rodza-
ju robotach i zainstalowata sporg ich ilos¢
w duzych gmachach, katedrach i t. d.

Rys. 1 pokazuje w przecigciu gldwne ele-
menty ram i okien. Jak widaé, sg one wyra-
biane z cienkiego ptaskiego zelaza o zadanym
profilu. Szkic na lewo przedstawia potowe
jednego z takich elementéw, przed zczepieniem,
szkic w srodku — element potaczony, na pra-
wo — element z jednego kawalka.

Budowa okien polega na ztgczeniu tych
réznych elementéw w warsztacie za pomoca

spawania. Sg one przedtem uktadane na ptasko
i montowane mocno w zgdanej pozycji. Mimo
to jednak po spawaniu daje sie czesto zauwa-

Catkowity czas zmontowania instalacji wraz ze
spawaniem wyniést 33 godz. rob.

zy¢ pewne zdeformowanie, prawie niemozliwe
do unikniecia, ktore jednak tatwo usungé za po-

Rys. 2.

mocg zastosowania lokalnego nagrzania lub spe
cjalnych uchwytow.
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Rys. 2 wyobraza okno w ramie. Jest ono

2 m wysokie, typu normalnego.
Rys. 3 przedstawia robote juz powazniej-

szag. Okno to jest podwdjnie oszklone, z okien-
kiem otwieranem w gornej czesci.

Rys. 3.

Zeby zabezpieczyé¢ metal od rdzy, pokrywa
sie go aluminjum, sposobem metalizacji, przy
uzyciu ptomienia acytyleno-tlenowego i specjal-
nego do tego celu aparatu. Ten rodzaj kon-
strukcji ma przed sobg duze widoki rozwoju,
polecamy go tez uwadze naszych czytelnikow.

J.

Spawanie zeliwa.

Spawanie zeliwa za pomocg palnika acety-
leno-tlenowego stosuje sie oczywiscie tylko
w wypadkach naprawy przedmiotéw peknietych,
usuwania bledéw odlewniczych, wypetniania pe-
cherzy i dziur w odlewach, nakiadania miejsc
wytartych i t. p.

Zeliwo, albo zelazo lane, posiada duzy
procent wegla, ktéry jednak — w przeciwientwie
do zelaza kutego — nie jest catkowicie roz-
puszczony w zelazie, jako weglik zelaza, lecz
znajduje sie w niem rowniez w stanie czystym,
jako drobne krysztatki grafitu.

Grafit nadaje zeliwu miekkos$¢ i czyni je
obrabialnem; zeliwo, ktére nie zawiera grafitu,
jest kruche i bardzo twarde. Warunkiem wy-
dzielania sie grafitu podczas krzepniecia zelaza
jest odpowiednia zawarto$¢ w niem krzemu ico
jest najwazniejsze — powolne stygniecie odle-
wu. Aby wiec zeliwo bylo miekkie, musi za-
wiera¢ wysokg domieszke krzemu i duzo grafitu.

Oba te skifadniki zeliwa ging niestety pod-
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czas spawania w ptomieniu palnika acetyleno-
wego, | po spawaniu otrzymujemy materjat
b. twardy i kruchy. Précz tego trudno jest
unikng¢ szybkiego stygniecia metalu po spawa-
niu, co jeszcze bardziej wplywa na twardosc
spoiny. Te niesprzyjajace okolicznosci sg po-
wodem, ze czesto otrzymuje sie spojenie nie
do obrobienia narzedziami tngcemi, jedynie szli-
fierka moze by¢ z powodzeniem uzyta. Nie-
zawsze jednak jej mozliwos¢ stosowania szli-
fierki maszynowej, stosujagc za$ reczna szlifierke,
nie mozna otrzyma¢ dokladnej obrobki.

Jedyng radg na to jest stosowanie odpowied-
niego drutu zeliwnego do spawania, zawierajg-
cego duzy procent krzemu i wegla, odpowiednie
ustawienie ptomienia palnika, oraz bardzo troskli-
we, powolne ostudzanie przedmiotu po spawaniu.

Zeliwo samo z siebie jest bardzo kruchym
materjatem, malo wytrzymatym na rozcigganie
i giecie. Natezenia tego rodzaju tatwo powsta-
ja w zeliwie na skutek nieréwnomiernego na-
grzewania i studzenia przedmiotu o ksztattach
zwykle ztozonych. Te natezenia sa szczegol-
nie niebezpieczne na przejsciach od duzych
przekrojow $cianek do mniejszych. Mate prze-
kroje szybciej stygna niz sgsiednie wieksze, kto-
re kurcza sie i wywolujg ciggnienie w tych
mniejszych przekrojach juz po ich ostygnieciu.
To powoduje oczywiscie pekanie stabszych prze-
krojow poniewaz zeliwo nie jest ciagliwe. Po-
zatem trzeba wzig¢ pod uwage, ze odlew zaw-
sze posiada pewne natezenia wewngtrz materja-
tu t. zw. natezenia odlewnicze, ktére powstajg
wihasnie wskutek nieréwnomiernego ochfadzania
sie odlewu po odlaniu.

Te natezenia moga nie by¢ niebezpieczne,
ale zwiekszone przez dodatkowe natezenia pod-
czas spawania mogg wywotaé pekniecie, gorsze
jeszcze niz to, ktére usunieto przez spawanie.
Odlewy przedstawiajgce duze ptaskie powierzch-
nie, o podwéjnych $ciankach, silnie uzebrowane
i o skomplikowanych ksztattach, nigdy nie sg
wolne od tych napie¢ odlewniczych.

Spawanie acetylenowe zeliwa na goraco.

Jedynym S$rodkiem ustrzezenia sie od ztosli-
wego dziatania szkodliwych napiec jest spawanie
na goraco, to jest spawanie przedmiotu, ktéry
w specjalnym piecu lub na ognisku zostat za-
grzany na jasno czerwony kolor. Wd&wczas
przedmiot jest wolny od napie¢ odlewniczych;
ponowne zagrzanie”™ przedmiotu po spawaniu
i powolne réwnomierne ostudzanie usuwa réw-
niez napiecia, ktére moga powsta¢c w czasie
spawania. Tak wykonane spojenie moze byé
obrabiane i wytrzymate.

Ogrzewanie przedmiotéw zeliwnych odby-
wa sie w piecach muflowych, lub specjalnych
piecach do wyzarzania, ogrzewanych ropg, ga-
zem, lub elektrycznoscia.

Spawanie rozpoczyna sie natychmiast po
zagrzaniu przedmiotu na kolor jasno czerwony.
W tym stanie jest on zupetnie wolny od napiec
wewnetrznych, gdyz z powodu réwnomiernego
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rozszerzenia sie wszystkich czesci przedmiotu
wszelkie napiecia wyrdwnujg sie i znikaja.
Gdy przedmiot jest caly zagrzany na czer-
wono, niema obawy, zeby nastgpity jakie niebez-
pieczne napiecia wewnetrzne z powodu miej
scowego nagrzania. Jezeli spawanie trwa dtugo,
tak Zze przedmiot ostyga podczas spawania, trze-
ba spawanie przerwac¢ i przedmiot ponownie za-
grzaé. Aby zaoszczedzi¢ sobiekosztow wielo-
krotnego zagrzewania dobrze jest w takich wy-
padkach pracowaé¢ 2 palnikami, z ktérych jeden
stuzy do utrzymywania przedmiotu w wysokiej
temperaturze. Przy obracaniu przedmiotu wcza-

sie spawania nalezy palnikéw nie gasi¢, lecz
przesuwa¢ wcigz ptomien po przedmiocie, aby
przemiot nie ostygt.
Spawanie acetylenowe zeliwa na zimno.
Mimo wszystko, co powiedziano wyzej

o szkodliwych napieciach, powstajacych na

Rys. 1

Ttok silnika Diesel’a pekniety.
(Pekniecie zaznaczone biato).

skutek miejscowego nagrzania odlewu, nie zaw-
sze jest mozliwe spawanie na gorgco, szczegdl-
niej gdy przedmiot jest zbyt wielki i niema od-
powiednich urzadzen, Ilub gdy nie mozna go
zdemontowac¢ (rama miota parowego, lub maszy-
ny i t. p.). Spawanie na zimno ogranicza sie
od odlewdéw wolnych od napiecia,o prostych ksztat-
tach, ktére tatwo mogg sie rozszerza¢ we wszyst-
kich kierunkach.

Z powodu ztego przewodzenia ciepta przez
grafit, zawarty w zeliwie, otrzymuje siewspoinie
miejsce porowate, niewypetnione, Zeliwo nie
przechodzi pod wplywem temperatury w stan
plastyczny, lecz wprost od stanu statego do sta-
nu cieklego, wskotek tego ptynne zeliwo w spoi-
nie z trudem sie tgczy z krawedziami rowka
pozostajgcemi w stanie statym i w giebi tworza
sie banki gazu, wiec nalezy powierzchnie spoiny
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utrzyma¢ w stanie ptynnym jak najdiuzej, aby
pozwoli¢ gazom wydosta¢ sie na powierzchnie.
Szybkie stygniecie powoduje rowniez niewydzie-
lanie sie grafitu jak to wspomniano wyzej,
i wielkg twardo$¢ spoiny, dlatego tez nie na-
lezy po ukonczeniu spawania zdejmowaé pal-
nika z przedmiotu, lecz jeszcze przez ja-
ki§ czas nalezy przesuwac palnik wzdtuz spoiny

tam i spowrotem, aby utatwi¢ wydzielanie
sie grafitu. Pltynnos¢ spoiny ma roéwniez te zig
strone, ze mozna spawaé¢ tylko w potozeniu

poziomem, a przy spawaniu, spoiny pionowej, nale-
zy zaczyna¢ od dotu i walczy¢ ze specjal-
nemi trudnosciami z powodu uciekania me-
talu z rowka, ktéry spawacz ma wypeknic.

Do spawania nalezy uzywaé pateczek ze-
liwnych o duzej zawartosci grafitu i mieszac
ptynne zeliwo, wydobywajac na wierzch gazy
i szlake. D> ulatwienia utrzymywania miejsca
spawanego w stanie topliwym i oczyszczania go

Rys. 2.

Tiok naprawiony spawaniem acetylenowem.

ze szlaki stuzag proszki, ktére mozna dostac
w handlu. Skiad tych proszkéw nie jest tajem-
nicg, zawierajg one gidwnie sode lub sode

czesto z dodatkiem opitek zelaz-
nych, wiérkéw rogowych i t. p. Spawacz uzy-
wa proszku w ten spos6b, ze rozgrzany koniec
pateczki wtyka do pudetka i proszek oblepia sie
na nim, albo spawacz wprost sypie dionig lub
tyzka proszek na miejsce spawane. Drugi ten
sposob nie jest godny polecenia, gdyz nadmierne
uzywanie proszku daje twardg spoine.

Spawanie zeliwa na zimno jest jednem z trud"”
niejszych zadan spawacza i ze wzgledu na koniecz-
nos$¢ zapobiegniecia tworzeniu sie szkodliwych na-
pie¢, plan roboty musi by¢ zawczasu dobrze ob-
mys$lany w kazdym poszczegélnym wypadku, za-
leznie od warunkéw, w jakich spawanie sie

db .
oya S P. W

z boraksem,
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NAPRAWA ZELIWNEGO
KOLA ZAMACHOWEGO.

Naprawa peknietego kola zamachowego jest naj-
lepszym sprawdzaniem umiejetnosci spawacza acetyle-
nowego. Aby uskuteczni¢ dobrze podobng robote,
trzeba mie¢ duze doswiadczenie techniczne i dobre po-
czucie proceséw termicznych, ktérym podlega przed-

Ifys. 1.
Pekniete koto zamachowe przedstawione
schematycznie.

miot w czasie spawania. Jest oczywiste, ze powodze-
nie zabiegéw obmys$lonych zawczasu i racjonalnie prze-
prowadzonych jest najlepszag miarg umiejetnosci spa-
wacza.

Zeliwne koto zamachowe przedstawia matcrjat
kruchy i tatwo ulegajacy peknieciu pod wptywem nie-
zrownowazonych napie¢ wewnetrznych. Wo-
bec peknietego kota, zazwyczaj w sposéb skom-
plikowany, nie nalezy siega¢ pamiecig do
wypadkéw analogicznych, aby wykonaé¢ do-
brze robote, bo niema dwoéch wypadkéw po-
dobnych. Nalezy przewidzie¢ przez odpowied-
nie racjonalne rozumowanie, jak pokierowacé
robota, aby unikng¢ powstania napie¢ nie-
zréwnowazonych, ktére niechybnie wyrazityby
sie nowem peknieciem, czesto jeszcze przy-
krzejszem, niz pekniecie naprawiane. Wyko-
nujac szereg robdét tego rodzaju, udanych
i nieudanych, praktyk musi zawsze umiec
odpowiedzie¢ sobie na pytanie, czemu zawdzie-
cza powodzenie lub niepowodzenie, a wtedy
mozna mie¢ rekojmie, ze, przystepujagc do
nowej roboty, wykona jg bez zarzutu. Na $lepo za$
czyni¢ — znaczy skazywac sie z gory na zty wynik.

Doswiadczenie osobiste ma tu wielkie znaczenie,
jednak niezbedne sag teoretyczne wiadomosci o od-
ksztatceniach, jakim podlegaja przedmioty zeliwne pod-
czas ogrzewania, i trzeba sobie z gory utozy¢ caty plan

postepowania na zasad/.ie przewidywanych odksztat-
cen. Nalezy réwniez korzysta¢ z doswiadczen innych
ale nie w tym celu, aby icli $lepo nasladowaé, lecz za
kazdym razem trzeba umie¢ sobie wyttomaczyé, co
sktania innych do takiego lub innego postepowania.
Do tego za$, w jakim rozmiarze nalezy stosowa¢ odpo-
wiednie zabiegi, trzeba mieé¢ ,czucie", ktdére sie na-
bywa wraz z doswiadczeniem.

Aby umozliwi¢ jednym korzystanie z doswiad-
czenia innych, nalezy publikowaé¢ ciekawe wypadki ro-
bét. Prosimy usilnie naszych czytelnikéw, aby nam
przystali odpowiedni materjat, wtedy bedziemy mogli
skuteczniej udziela¢ rad i wyjasnien tym, ktérzy ich
od nas zadaja.

Najwiecej materjatu praktycznego znajduje sie
w pismach amerykanskich. Spawacze amerykanscy,
stusznie chlubigc sie postepami osiggnietemi w swoim
zawodzie, zawsze chetnie sie dzielg swoimi sukcesami
z og6tem. Wysitki jednostki moga by¢ tym sposobem
zuzyte do podniesienia poziomu tej gatezi techniki;
tylko przez opublikowanie praca jednostki moze sie
utrwali¢ i zwiekszy¢ dorobek wiedzy ludzkiej.

Wiasnie z amerykanskiego pisma Acetylene
Journal z Chicago podajemy przyktad naprawy kota
zamachowego, zawierajagcy szereg cennych wskazéwek,
ktére warto zapamietacd.

Koto zamachowe, przedstawione na rys. 1, wazy
okoto 200 kg i mierzy okoto Im S$rednicy, wieniec kota
ma grubos¢ 15 cm, a ramiona majg dos¢ niewielki
przekr6j—60X30 mm. Piasta, majgca Srednice 15 cm
i dlugos¢ 25 cm, byta peknieta, jak réwniez dwa ra-
miona, jak to wida¢ na rvs. 1.

Przy opracowaniu sposobu naprawy nalezato
wzigé pod uwage nastepujace czynniki, ktére tu graty
najwazniejszg role: 1) grubos$¢ wienca w stosunku do
ramion, 2) fakt, ze wszystkie spojenia nie mogty by¢
wykonane bez zmiany potozenia kota, 3) istnienie

Rys. 2.

Ogrzewanie wienca kota przed spawaniem ramion.

w sztywnej catosci przedmiotu jednej czesci ulegajacej
odksztatceniu, a mianowicie — peknietej piasty.
Wychodzac z tych zatozen, wykonano spawanie
W nastepujacy sposéb.
Wszystkie 3 miejsca pekniete zostaly wyciete
w ksztatcie rowkéw zwezajacych sie ku dotowi, na-
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stepnie utozono koto naptask, opierajac je na cegtach,
i przystgpiono do spawania ramion (rys. 2). Aby spoié
pekniecie jN 1, nalezalo tak podgrzaé miejsce spa-
wane, aby szpara w miejscu peknietem rozszerzyla
sie. Wtedy mozna bytlo mie¢ pewnos$é¢, ze po spawa-
niu w miejscu tagczonem powstang wskutek ochto-
dzenia sie natezenia Sciskajace, a nie rozrywajace.

OgrzewBno wiec lampami ropowemi wieniec na
obwodzie, na dtugosci A — C (rys. 1). Pozatem ucha
piasty skrecono Srubami i tym sposobem powiekszono
odlegto$¢ miedzy krawedziami peknigecia 1 Nastep-
nie wykonano spojenie mozliwie dokiadnie, $ruby
zluzniono, cato$¢ okryto szczelnie azbestem i pozosta-
wiono koto az do zupelnego ostygniecia.

Rys. 3.
Ogrzewanie wienca kota przed spadaniem piasty

Pekniecie Nr. 2 zostato spojone w podobny sposéb,
po podgrzaniu wienca na tuku B — D. Tutaj row-
niez Sciagnieto srubami ucha piasty, a po wykonaniu spo-
jenia je zluzniono, aby pozwoli¢ na swobodne skur-
czenie sie na skutek ochtadzania, okrywajac i tym ra-
zem cate koto szczelnie azbestem, aby to ochiadzanie
odbywato sie mozliwie powolnie.

Nastepnie pozostata do wykonania najwazniejsza
cze$¢ roboty—pekniecie piasty. Aby wykonaé¢ spoje-
nie w potozeniu poziomem, nalezato ustawi¢ koto pio-
nowo. W celu uzyskania rozchylenia brzegéw peknie-
cia zastosowano nagrzewanie odcinka wienca B—C.

Moment ogrzewania ilustruje witasnie rys. 3. Aby
piasta nie znieksztatcita sie i nie przybrata formy
owalnej, zamiast okragtej, ograniczono nagrzewanie
wienca do '/, obwodu wienca. Wskutek nagrzania na-
stapito w tej czesci wienca lekkie uwypuklenie, a ramie
kota w tem miejscu ulegto lekkiemu rozciggnieciu.

Nastepnie wykonano samo spojenie. Ogrzewanie
wienca przerwano nieco wczesniej, niz ogrzewanie pia-
sty, aby kurczenie sie wienca poprzedzato kurczenie
sie piasty. Dzieki temu, kurczenie sie piasty byto wspo-
magane przez nacisk wywierany przez ramiona na sku-
tek skurczu wienca.

Nalezy tu dodaé¢, ze dla unikniecie obrébki po
spawaniu, w chwili zastygania matorjalu w spoinie
usunieto nadmiar metalu przy pomocy pilnika i wygta-
dzono powierzchnie. Jest to spos6b czesto uzywany
przez spawaczy z dobrym skutkiem.

Na dobry wynik opisanej powyzej naprawy kota
zamachowego ztozyly sie w réwnej mierze: racjonalne
przestudiowanie zagadnienia, doswiadczenie, czucie spa-
wacza i jego wprawa.
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SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

Prowadzenie elektrody powlekanej.

Wszystko, co powiedziano w zeszycie B« 1 o pro-
wadzeniu elektrody gotej stosuje sie rowniez do mane-
wrowania elektrodami powlekanemi.

Powloka na elektrodach ma na celu ostoniecie
czasteczek zelaza, odrywajgcych sie od elektrody i pa-
dajacych na metal, od zetkniecia sie z powietrzem,
tuk elektryczny sprzyja nietylko utlenianiu sie czg-
steczek zelaza, ale réwniez utatwia porywanie czaste-
czek azotu, ktérego domieszka czyni spojenie kruchem
i twardem. Powloka elektrody tworzy gazowg ostone
wokoto strumienia metalicznego, précz tego zawiera
ona materjal, stuzagcy do oczyszczenia, odtlenienia ze-
laza w spoinie. Na powierzchni spoiny otrzymujemy
szlake w ksztatcie szkliwa, ktére daje sie tatwo usungé
miotkiem szpiczastym i szczotka druciang.

Pod warstwg szlaki mamy czysty metal, o wias-
nosciach mechanicznych znacznie lepszych niz spoiwo
otrzymane ze zwykiego gotego drutu, najlepszego ga-
tunku. Jednak nie nalezy dopusci¢, aby szlakg pozo-
stawata wewnatrz spoiwa, bo to zmniejsza jego wytrzy-

matos¢. Umiejetny spawacz odrdznia po blasku szlake
od metalu (szlaka jest nieco jasniejsza) i umiejetnemi
ruchami tuku potrafi szlake wydoby¢ na wierzch

i usungé¢ ze spoiny. Szlake nalezy stale usuwaé ze
spoiny, aby nie zastaniata metalu; zostawiajgc szlake
na wierzchu w wigkszej ilosci mozna sie narazi¢ na to,
ze po obttuczeniu jej miotkiem ukazag sie dziury nie-
wypeinione dostatecznie metalem.

Szlaka jest latwotopliwa i bardzo ptynna, nie
jest wiec trudno, odpowiednio manewrujac tukiem, da¢
jej wycieka¢ stale w kierunku spawania, szczegélniej
jezeli mozna przedmiot ustawi¢ nieco pochyto, aby
rynienka, ktérg wypeinia sie metalem, byta w kierunku
spawania pochylona ku dotowi.

Im krutszy tuk, tem mniej niebezpieczenstwa,
aby tlen i azot =z powietrza dostat sie do spoiwa.
Czesto spawacze nie zdajg sobie sprawy z tego i wiasng
wygode majac jedynie na uwadze, wyciggaja tuk
dtugi, ktory nie jest tak trudny do statego utrzymania.
Mtody spawracz moze w ¢wiczeniach zacza¢ od dluzszego
tuku, gdyz bezustanne gasniecie tuku powoduje na
poczatku silne zdenerwowanie i niepewnos$¢ reki, ale
powinien dazy¢ do ciaglego zmniejszania napiecia
i skracania tuku w miare nabywania wprawy. Przy-
zwyczai¢ sie do pracowania zbyt diugim tukiem znaczy
odrazu skaza¢ sie na niepowodzenie w swoim zawo-
dzie.

Nieche¢ spawaczy do uzywania elektrod powle-
kanych pochodzi tylko z braku umiejetnosci. Uzywanie
elektrod powlekanych wymaga nieco wiecej inteligencji
i pewnej starannosci ze strony spawacza. Spawacze
ktérzy nie sg zamitowani w swym zawodzie i ktérym
chodzi tylko o to, aby zby¢ robote, niezaleznie od wy-
nikéw roboty, niechetnie przechodzg od stosowania
elektrod gotych, najprostszych w uzyciu, do stosowania
réznorakich, zaleznie od celu, elektrod powleka-
nych.

Powioke elektrody tworzg proszki oczyszczajgce,
podobne do tych, uzywanych przy spawaniu zeliwa
i lutowaniu i stosowanie ich nie przedstawia zadnego
niebezpieczenstwa dla zdrowia spawaczy.
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Otwarcie Kursow Spawania
w Katowicach.

Uroczyste otwarcie Statych Kurséw Spawania
zorganizowanych przy Oddziale Katowickim Zwigzku
nastapito dnia 14 lutego o godz. 15-¢j. W sali wykita-
dowej kursow zebrato sie okoto 70 osob ze sfer prze-
mystowych Gérnego Slaska i Zagtebia Dabrowskiego,
jak roéwniez liczny udziat wieli przedstawiciele Kato-
wickiej Dyrekcji Kolejowej, z dyr. inz. Rybickim na
czele, jako przedstawicielem witadz kolejowych i p. Pre-
zesa Dobrzyckiego.

Zebranie zagait Prezes Zwiazku Dr. Sznerr, Dy-
rektor Franc. Tow. Akc. ,,Perun" w Warszawie, i w krét-
kich stowach powitalnych podziekowat zebranym za
zainteresowanie sie pracami Zwiazku, nadmieniajac, ze
udato sie tak szybko otworzy¢ te pierwszg stalg uczel-
nie spawania, dzieki pomocy wiadz wojewddzkich,
ktére wszelkie poczynania Zwigzku w celu otrzymania
pozwolenia na powyzsze Kursy ufatwity i popieraty.

Za poparcie i pomoc nalezy sie podziekowanie
w pierwszej linji pp. Naczelnikowi Wydziatu Przemyslu
i Handlu, inz. Rudowskiemu i Naczelnikowi Wydziatu
Oswiaty Wojewodztwa Slaskiego, Dr. Regorowiczowi.

Na duze trudnosci natrafit tez Zwigzek w spra-
wie wynalezienia odpowiedniego lokalu na urzadzenie
Kurséw i tutaj wprost zbawienng okazata sie pomoc
Dyrekcji Kolejowej Katowickiej, ktéra oddata do dy-
spozycji Zwiazku wolne pomieszczenie przy ,Warszta-
tach Pomocniczych" przy hucie ,,Marta", dzieki czemu
Kursy posiadajg sale wyktadowg i sale do zaje¢ pra-
ktycznych wprost wzorowro urzadzone, tak ze szkota,
wyposazona nhalezycie przez Zwigzek w tablice wykta-
dowe, aparat projekcyjny i epidjaskop, jak'réwniez
urzadzenie spawalni, zaliczy¢ sie moze do wzorowo
urzadzonych Kurséw Spawania w znaczeniu europej-
skiem. Protektorat nad kursami zechciat taskawie
obja¢ Prezes Dyrekcji Katowickiej inz. Dobryycki, kt6-
remu tez Dr. Sznerr w imieniu Zwiazku ztozyt ser-
deczne podziekowanie za przyjecie tej godnosci i utat-
wienie prac Zwiazku.

Za prace te i poczynania sg aktualne, najbar-
dziej Swiadczy fakt, ze na pierwszy kurs zglosito sie
200 kandydatéw i dalsze zgtoszenia wcigz nadchodza.
Takiem samem powodzeniem cieszy sie organ Zwigzku
~Spawanie i Ciecie Metali", ktérego 1-szy numer wy
szedt z druku dn. 15 stycznia i na prenumerate kto-
rego napiywaja liczne zgtoszenia, jak réwniez zapisy
na cztonkéw Zwiagzku.

Po tem przeméwieniu zabrat gtos p. Dyr. inz.
Rybicki i w serdecznych stowach skierowanych do
kierownika Kurséw p. inz. Tutacza, Dyrektora Katowi-
ckiego Oddziatu, podnidst energje i zapal, z jakim sie
wzieto do tej pracy, dzieki czemu sprawa statych Kur-
séw Spawania zostata tak szybko i dobrze zrealizowana.

Nastepnie p. inz. Tulacz wyglosit inauguracyjny
odczyt pod tytutem: ,,Poréwnanie elektrycznego i ace-
tylenowego spawania pod wzgledem rentownosci”. Od-
czyt ilustrowany byt licznemi projekcjami. Odczyt ten
podany bedzie w nastepnym N-rze naszego czasopisma,
nie podajemy zatem jego skrotu. Po odczycie wytonita
sie dyskusja, w ktérej zywy udziat wzieli zebrani.

Stata Komisja miedzynarodowa

acetylenu i spawaniu metali.

Z okazji IX Miedzynarodowego Kongre-
su Acetylenu, Spawania Metali i pokrewnych gatezi
przemystu, Stata Miedzynarodowa Komisja zebrata
sie w jednej z sal Kongresu i po wymianie mysli mie-
dzy obecnymi cztonkami zadecydowata, ze w celu tra-
ktowania z nalezytym autorytetem réznych kwestji
i interesbw naszego przemystu, z punktu widzenia
miedzynarodowego, jest rzecza niezbedng rozszerzenie
atrybucji Komisji, gdyz dotychczas regulamin przewidy-
wat zaledwie przygotowywanie Kongreséw. Oprécz te-
go zadecydowano réwniez, ze byloby pozyteczne prze-

I JNECIE METALI 23

I K A

widzie¢ posiedzenia okresowe, przynajmniej pétroczne,
azeby na posiedzeniach tych zajmowaé Bie wszelkiemi
sprawami natury miedzynarodowej.

Dla osiggniecia tego celu. zmiana dotychczasowe-
go regulaminu zdawata sie niezbedna i w tych warun-
kach Stata Miedzynarodowa Komisja zadecydowata
opracowanie nowego regulaminu, kierujac sie
w tym wzgledzie dyrektywami VIII Kongresu Miedzy-
narodowego, jak réwniez Miedzynarodowych Zrzeszen
Przemystu Acetylowego.

Nowy ten regulamin podajemy ponizej.

Regulamin
Miedzynarodowej Stalej Komisji Acetylenu i Spawania
uchwalony na Kongresie w Brukselli w 1927 r.

ARTYKUL L

Stata Komisja Miedzynarodowa Acetylenu i Spa-
wania metali ma jako zadanie centralizacje, badanie
i opracowywanie wszelkich kwestji, odnoszacych sie
z jakiegokolwiek powodu, w kazdeni z Panstw repre-
zentowanych, do spraw zawodowych Irzemyslu Acetyle-
nowego Spawalniczego i pokrewnych g; fezi i rzen ystu.

Stala Komisja Miedzynarodowa ma réwniez za
zadanie przygotowywanie Kongreséw Miedzynarodo-
wych, wyznaczanie ich miejsca i dat, wprowadzenie
w zycie rezultatéw' uchwat, wynikajagcych z referatéw
wygloszonych na Kongresie, przygotowanie zyczen,
propozycji, norm i praw miedzynarodowych i organizo-
wanie wspdlnej akcji przez skoordynowanie wszyst-
kich wysitkéw.

ARTYKUL II.

Miedzynarodowa Stata Komisja sktada sie z dele-
gatéow wszystkich Panstw, ktére obecnie nalezg do tej
Komisji, jak réwniez z delegatéw tych Panstw, ktére
jeszcze nie przystapity, lecz zazadajg przyjecia i przyj-
ma niniejszy Regulamin, pod w'arunkiem jednak, ze zo-
stang przyjete jednogtosnie prze? Miedzynarodowy Sta-
ta Komisje.

ARTYKUL III.

Zwigzki Stowarzyszenia lub Syndykaty poszcze-
gélnych Panstw sa miarodajne do wyznaczania dele-
gatéow do Statej Komisji Miedzynarodowej. W Panst-
wach, ktére nie majg Zwigzkéw lub Stowarzyszen, Sta-
ta Komisja Miedzynarodowa nawigze kontakt z osobi-
stosciami najwiecej miarodajnemi do reprezentowania
réznych dziatbw przemystu Acetylowego i Spawalni-
czego, w celu porozumienia z niemi w sprawie wyboru
i wyznaczenia delegatow.

ARTYKUL IV.

Kazde z Panstw ma prawo do wyznaczenia naj-
wyzej 4-ch przedstawicieli do Statej Komisji Miedzynaro-
dowej. Kazde jednak Panstwo posiada wytacznie je-
den glos na obradach Komisji, niezaleznie od ilosci
delegatow. Delegaci kazdego z Panstw wyznaczajg
wspélnie szefa delegacji, ktéry utrzymuje Scislejszy
kontakt z Sekretarjatem i ktéry wystepuje w imieniu
delegacji w wypadku luzniejszych zebran.

W wypadku rozbitych gtoséw w delegacji dane
go Panstwa Przewodniczacy Komisji zalicza glos wiek-
szosci jako jeden glos. W razie réwnego podziatu glo-
séw, glos przewodniczagcego delegacji jest roztrzygaja-
cy lub tez dane Panstwo jest uznane za wstrzymujgce
sie od gtosowania. Uchwaty Komisji zapadajg wiek-
szoscig gloséwr, za wyjatkiem przyjmowania delegatow,
co do ktorego stosuje sie art. Il. W razie roéwnego
podziatlu glostw% gtos Przewodniczacego zebrania jest
rozstrzygajacy.

ARTYKUL V.

Komisja lub delegaci poszczegdlnych Panstw ma-
ja prawo do kooptowania za kazdym razem, Kkiedy to
zostanie uznane za pozyteczne, oséb z poza skiadu
komisji, ktéorych wspoétpraca moze by¢ pozyteczna przy
badaniu spraw, wymagajacych zatatwienia. Osoby te
nie musza by¢ obowigzkowa cztonkami Stowarzyszenia,
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ktére ma przedstawicieli i podczas rozpraw majg wy-
tacznie glos doradczy.
ARTYKUL VI.

Miedzynarodowa Komisji Stata zbiera sie przy-
najmniej raz na potrocze na zaproszenie Prezesa,
w miejscu, dniu i godzinie wyznaczonem w zaprosze-
niu. Zaproszenie to winno doj$¢ do ragk zainteresowa-
nych przynajmniej na miesigc przed datg zebrania
oraz zawieraé¢ porzadek dzienny zebrania.

ARTYKUL VII.

Kazde z Panstw zalatwia samodzielnie sprawe
kosztéw swoich cztonkéw wyznaczonych do Komis;ji.
Koszty specjalne Sekretarjatu, jak to zaproszenia,
korespodencja, druki, wnosi sie do specjalnego budze-
tu, okreslonego na kazde pétrocze i dzieli sie na Pan-
stwa reprezentowane w Komisji.

ARTYKUL VIIIL.

Sekretarjat Statej Komisji Miedzynarodowej, sto-
sownie do jednogtosnych uchwat wszystkich swych
cztonkéw, pozostaje powierzony na okres 3 lat, liczac
od daty Kongresu w Brukselli, dyrektorem ,1'Office
Central de ZIAcetylene et de la Soudure Autogene,
104 Boulevard de Clichy a Paris".

Po uptywie okresu 3-chletniego Sekretarjat mo-
ze by¢ powierzony na nnstepne 3-ch lecie temuz ,,Offi-
ce Central", jesli cztonkowie Komisji, wiekszoscig gto-

LISTY DO REDAKCII.

Spawanie acetylenowe w budownictwie Zelaznem.

W artykule tym w X1 ,Spawania Ciecia Me-
tali" znajduje sie pare niescistosci, na ktére pozwole
sobie wskazac.

Dotyczy to twierdzenia, ze ,,najwazniejszem zada-
niem, jest unika¢ nagromadzenia materjatu w weztach".
Zapewne, lepiejby byto go unikac nie jest to jednak ,,naj-
wazniejsze zadanie, gdyz niemal wszystkie konstrukcje—
i nitowane i spawane—wykazujg te wiasciwos¢. Wezty
podane na fig. 23 moga i ‘powinny by¢ wykonane osiowo
wiec nie tak, jak pokazano niestusznie na rysunkach.
Z tegoz powodu potaczenie powinno by¢ symetryczne
wobec ptaszczyzny wiezara (podwéjne katowniki i pta-
skowniki), jak to sie tez robi w konstrukcjach ni-
towany ch.

Szwy w potgczeniach spawanych nie znajdujag sie
rzeczywiscie w ptaszczyznie sit, jednakowoz w tym sa-
mym stopniu zachodzi to we wszystkich konstrukcjach
nitowanych. Chodzi w nich natomiast o to, by wy-
padkowa dziatata w plaszczyznie wigzara, co osigga
sie—j. w. — przez zastosowanie przekrojéw semetry-
cznych wzgledem niej.

Wezty (fig. 1, 4 i 5) podane w artykule w Wel-
ding Egineer z r. 1926, a nastepnie w pracy Spraragena
r. 1927, sa rzeczywiscie idealniejsze, natomiast sg, jak
zaznaczytem juz, omawiajac je w Przegladzie Techni-
cznym w r. 1927, bez poréwnania zmudniejsze w wyko-
naniu, sg ,skomplikowane", gdy artykut stusznie za-
znacza, ze ,nie powinny by¢ skomplikowane". Z tego
tez powodu konstrukcje tak wykonane, aczkolwiek te-
oretycznie dobre, nie weszty w zycie.

Normalnym typem konstrukcji spawanych sg ra-
czej potaczenia wedle fig. 2 i 3. Nawet belki kratowe
podane na fig.5 i 6 nie zostaty wykonane $cisle we-
dle fig. 5.

Zaznacze tu, ze znéwr niesciste jest twierdzenie
jakoby szwy w nich pracowaly na S$cinanie — jest to
stuszne tylko w pewnej czesci.

Zaznaczam nadto, ze oszczedno$¢ materjatu
w konstrukcjach spawanych nie zawsze wynosi 25%ot
ale jest bardzo r6zna i miesci sie w granicach 10 -30%>
wyjatkowo nawet nieco wiecej, zaleznie od rodzaju
konstrukcji.

Gtéwnym powodem powolnego przyjmowania sie
konstrukcji spawanych jest znacznie wyzsza cena je-

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI

CIECIE METALI 1928

s6w powezmg takg uchwate, lub tez moze by¢ przenie-
siony do dowolnego innego Panstwa.

Czlonkowie Komisji statej sg rowniez wybrani
na okres 3-chletni i moga by¢ wybierani bez przerwy.

ARTYKUL IX.

W razie zgonu lub ustgpienia cztonka Komisji,
delegaci Panstw, do ktérego ubywajacy cztonek nale-
zat, moga wyznaczy¢é nowego delegata, ktérego wybér

zostaje zatwierdzony na najblizszem posiedzeniu
Komisji.
ARTYKUL X.
Zebraniom Komisji Statej przewodniczy Prezes

Komisji, ktérego wyznaczaja gtosowaniem na okres
3-chletni cztonkowie Komisji. W razie ustgpienia
lub zgonu, wybér nowego Prezesa uskutecznia sie na
nastepnem zebraniu Komisji.
ARTYKUL XI.

Sprawozdania, protokuty. wiadomosci, jak réow-
niez wszelkie dokumenty interesujace czlonkéw
Komisji, beda rozsylane przez Sekretarjat wszystkim

cztonkom Komisji.
ARTYKUL XII.

Wszelkie czasopisma i Przeglady Spawania réz-
nych Panstw sg akredytowane przy Statej Komisji,
w celu otrzymania wiadomosci i sprawozdan dotycza-
cych pracy Komisji i jej posiedzen.

dnostkowa, ktérej u nas narazie czesto nie réwnowa-
zy dostatecznie oszczedno$¢ na materjale, oraz brak
odpowiednich urzadzen. Niemniej powoli zaczynajg
sie one i u nas rozpowszechniaé.
Si- Bryta.
prof. Polit. Lwowskiej.

Nagromadzanie materjatu w weztach przy kon-
strukcjach spawanych dlatego, ze tak sie robi przy ni-
towanych, nie jest dostatecznem usprawiedliwieniem.

Nie mozna zamykaé¢ oczu na fakt, ze nitowanie
jest bardzo niedoskonalym sposobem taczenia i to, ze
sie je stosuje tak szeroko w praktyce, nie zmniejsza
bynajmniej jego cech ujemnych. Jezeli sie zastano-
wimy, ze zgrubiajac przekroj konstrukcji w miejscu fa-
czonem o 100 — 150°,0 i pakujac w to miejsce jeszcze
mnéstwo nitéw, otrzymujemy w wyniku wytrzymatos¢
mniejszg od 40 do 200Q to nie dziwimy sie zapatowi
do spawania, ktére bez zgrubiania przekroju—zape-
wnia miejscu tgczonemu wytrzymatos¢ 90% i wiecej.
Oko nasze przyzwyczaito sie do nitowania i dzi§ juz
nie razi nas nieracjonalno$¢ tego sposobu tgczenia
z punktu widzenia teoretycznego, to jednak nie uwal-
nia technikéw od pracy nad szukaniem czego$ lepszego,
a redakcje naszego pisma — od zaznajamiania ogo6tu
z wysitkami na tem polu.

Artykut, krytykowany, przez p. prof. Bryle, ma
znaczenie, jako objaw tych daznosci.

Niestusznym jest =zarzut, jakoby w artykule
twierdzono, ze szwy pracujg tylko na $cinanie. Na
str. 13 w | ej szpalcie wyraznie jest mowa o szwach
rozcigganych i $ciskanych, a punkt 3-ci glosi: ,,Wiek-
sza czes€ spoin jest narazonana $cinanie".

Cyfra 25°/0 oszczednosci na materjale byta po-
dana jako orientacyjna, ze ta oszczedno$¢ waha sie
w szerszych granicach, jest w artykule jasne, chociazby
z tabeli tam zamieszczonej.

Spawanie — z punktu widzenia technicznego
racjonalniejsze od nitowania—moze z powodu np.
wysokiej ceny karbidu i tlenu nie wytrzymaé¢ konku-
rencji z nitowaniem, to nie zmniejsza jego technicz-
nej nad niem wyzszosci. 1 nie mozna twierdzi¢, ze
sposéb ten ,zarzucono", gdyz od préb opisanych w ar-
tykule dzieli nas zbyt krotki czas, aby o ich praktycz-
nosci mozna byto co$ pownego powiedziec.
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