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Zastosowanie spawania acetyleno -tlenowego w technice
ogrzewniczej i Kanalizacyjnej.

podat dr. A. Sznerr.

Niedaleki jest czas, kiedy w ogrzewni-
ctwie i kanalizacji palnik acetyleno-tlenowy sta-
nie sie narzedziem réwnie niezbednem, jak uzywa-
ne dzisiaj: mitotek, przecinak (messel), gwinto-
wnica; w przysztosci zapewne stanie sie on

Rys. 1
Zazebienie prostej rury.

instrumentem wprost nie do zastgpienia. Ta za-

miana r6l narzedzi pracy przyniesie nietylko
korzy$¢ wykonawcy robot, lecz tez i witasci-
cielowi instalacji, wskutek bowiem zastgpienia

przez spawanie polgczen gwintowanych w ruro-
ciggach, a nitowanych w kottach, zmniejszy sie
nieszczelnos¢ tych potaczen, co spowoduje
zmniejszenie sie zuzycia wody i pary.

Précz powyzszych udogodnien, wskutek za-
stosowania palnika uzyska sie moznos$¢ nadawa-
nia rurociggom tagodnych spadkéw, co ze swej
strony umozliwi znaczne zmniejszenie tarcia
wewnatrz przewoddw, przez co instalacje dzia-
ta¢ beda sprawniej. Rezultatem wiec zastoso-
wania w ogrzewnictwie i kanalizacji spawania
potaczen rurociggowych przy pomocy acetylenu
bedzie wprowadzenie do urzadzen instalacyj-
nych rur o $rednicach mniejszych od dotychczas
stosowanych. Niezbedne dzisiaj, dos¢ koszto-
wne ksztattki, naleze¢ beda do rzadkosci, a jedy-
nie w miejscach koniecznych potaczenia holen-
derskie tatwe do demontowania znajda zastoso-
wanie.

Rys. 2.
Zagiecie i spojenie rury.

Jest rzecza tatwo zrozumiatyg, ze catko-
wite zastgpienie stosowanych obecnie potaczen
gwintowanych przez potgczenia spawane jest
mozliwe dopiero przy posiadaniu odpowiednio
wyszkolonego personelu rzemieslniczego, kté-

ryby wiadatl palnikiem podobnie, jak dzisiaj
wiada gwintownica. Jednak juz dzisiaj postep
w tym dziale techniki jest duzy, i prawie kazdy
z instalatorow w mniejszym lub wiekszym za-
kresie stosuje spawanie przy urzadzeniu central-

Rys. 3.
Spojenie Scietych pod katem rur.

nego ogrzewania i instalacyj kanalizacyjnych.
U nas jednak w Polsce dalecy jeszcze jestesmy
od umiejetnego, celowego i nhalezytego stoso-
wania.

Dla zilustrowania postep6éw, jakie w tym
dziale techniki poczynione zostaty zagranica,
pozwolimy sobie podaé¢ do wiadomosci ogoétu te
wskazéwki i uwagi, jakie sie nam nasuwajg
przy przegladaniu fachowej literatury zagra-
nicznej.

Zasadnicza i najwazniejsza czescig urza-
dzen ogrzewniczych i kanalizacyjnych sa prze-
wody rurowe, a gidwnym warunkiem odpowie-
dniego ich urzadzenia jest szczelno$¢. W urzadze-
niu tej czesci instalacji spawanie moze oddac
znakomite ustugi. Jako pierwszy przykiad wez-
my zamiane kosztownego kolanka.* Dla stwo-

Kyg_ 4
T-we potaczenie rur.

rzenia takiej ksztattki z normalnej rury, gdy
chodzi o tagodne ‘tukowe wygiecie, wystarczy
odpowiednio zazebi¢ prostg rure, jak to poka-

zane jest na rys. 1, i nastepnie podgrzewajac ja
palnikiem, zagia¢ i spoi¢ (patrz rys. 2).
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W tych wypadkach, gdzie okazuje sie ko-
nieczno$¢ zastosowania zwyklego kolanka, wy-
starczy spoi¢ Sciete pod odpowiednim katem

Potgczenie rur o tagodnym spadku.

rury, jak to przedstawione jest w widoku iw prze-
kroju na rys. 3.

Zwykte potaczenie T-owe w widoku i prze-
kroju wskazuje nam rys. 4.

Rys. (.
Zwykty typ grzejnika.

Potaczenie o tagodnym spadku w widoku
i przekroju widzimy na rys. 5.

Rysunki powyzej podane wziete zostaty
z artykutu p. S. E. Dible, umieszczonego
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w ,Acetylene Journal”™ w Nr. 2 z mie-
sigca sierpnia 1927 r., w ktérym autor pisze, ze
ksztaltki tego typu stosuje juz od ~diuzszego

Rys. 7.
Grzejnik typu Besnard’a

czasu i instalacje zaopatrzone w nie dzialajg
znakomicie, nie wykazujac nieszczelnosci i wo-
bec tego strat na parze i wodzie. W laborato-
rjum Instytutu Carnegi’ego p. Dible wykonat
catkowitg instalacje ogrzewania, w ktérej jedy-
nie gwintowanego potgczenia i ksztattki uzyt przy
potaczeniu catej instalacji z kottem.

Rownie tatwo przedstawia sie fabrykacja
grzejnikbw przy zastosowaniu spawania acetyle-
nowego. Ponizej podajemy kilka typow grzej-
nikéw, ktére znalazty juz zastosowanie w innych
krajach z zupeinem powodzeniem.

Rys. 6 przedstawia nam podobny grzejnik
typu najwiecej u nas w Polsce stosowanego.

©

y
Rys. 8
Grzejnik J. S. Musgrave’a

Konstrukcja takiego grzejnika jest bardzo
prosta i polega na wycieciu odpowiednich wsteg
z blachy zelaznej i spojeniu ich wzdiuz; nastep-
nie zagina sie gorng i dolng czes¢ wsteg i spa-
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wa sie je réwniez. W celu zmontowania catego
grzejnika z otrzymanych w ten spos6b poszcze-
gélnych elementéw, w gérnej i w dolnej czesci
kazdego z elementéow umocowywuje sie rurki,
ktére w gornej czesci przy pomocy spawania
tacza sie z rurg doprowadzajgca do elementéw
pare lub wode, w dolnej za$ czesci grzejnika
z rurg odprowadzajgca. Na jednym koncu grzej-
nika rury doprowadzajgcej przymocowuje sie
kranik typu zwyklego, przy pomocy ktérego
mozna regulowa¢ doptyw wody Ilub pary. Ca-
to$¢ otrzymanego w ten sposob grzejnika uzu-
petnia sie nézkami, przypasowanemi do kranco-
wych elementow.

Drugi typ grzejnika przedstawia rys. 7
(type Besnard).
Rysunki te zaczerpneliSmy z artykulu

w Revue de la Soudure Autogene sier-
pien 1926 r. ,La Chauffage Centrale et
ia Soudure Autogene”.

Oddzielne elementy tego grzejnika sg ina-

czej skonstruowane, niz podanego uprzednio,

Rys. 9.
Grzejnik -Syfon.

i skladajg sie w dwodch koncentrycznych rur,
przygotowanych z cienkiej blachy. Na pewnej
czesci dilugosci rura zewnetrzna jest karbowana,
a to dla powiekszenia sztywnosci i powierzchni
ogrzewanej, jak tez w celu upiekszenia.

Miedzy obydwiema rurami przestrzen wolna
winna wynosi¢ okoto 5 mm, co umozliwi¢ po-
winno cyrkulacje wody. Celem szczelnego po-
taczenia rury zewnetrznej z wewnetrzng, brzegi
wewnetrznej nieco diuzszej rury zagina sie, tak
u gory jak i u dotu, i spawa sie na linji zagie-
cia. W ten sposéb wskutek zastosowania za-
giecia otrzymuje sie linje spawania poszczegol-
nych elementéw na poziomie osi rur, nie zas
samego dna, co byloby niekorzystne ze wzgledu
na moznos¢ pekania rur przy kurczeniu sie spo-
iny. Spoina maskuje sie nasadkami nakilada-
nemi na zewnetrzng rure, ktére przymocowuje
sie do rur w kilku punktach. Jak to widoczne
na rysunku, elementy grzejnika ustawia sie pa-
rami i przy pomocy rurek spawanych przymo-
cowuje sie do rur doprowadzajgcych i odprowa-
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dzajagcych wode lub pare. Rura koncowa, ktora
stanowi podstawe grzejnika, jest zaopatrzona
w nézki wykonane z kawalkéw rury, przyczem
nézki te majg boczny otwor dla umozliwienia
cyrkulacji powietrza. Reszte potaczen oraz ko-
nieczng armature stosuje sie tak, jak to byto
pokazane uprzednio.

Tym sposobem otrzymana cato$¢ ma wy-
glad estetyczny, a co najwazniejsze — daje
bardzo znaczna powierzchnie ogrzewana, przy
matej swej objetosci. Stosowanie grzejnikéw
zelaznych a nie zeliwnych poza lepszem
przewodnictwem i moznosciag otrzymania wiek-
szej powierzchni ogrzewanej ma jeszcze te do-
godng strone, ze unika sie trudnych napraw, ja-
kie zachodza przy pekaniu grzejnikéw zeliwnych.
Kto takg naprawe wykonywal, wie doskonale,
jakie przedstawia trudnosci, szczegélniej przy
zapobieganiu nieszczelnosci lub przy peknieciu
ogniw lub calych grzejnikéw. Trudnosci te
W znacznej mierze powoduje niejednolita gru-
bos¢ metalu i zeliwnych wzmocnieA. Tylko bar-
dzo sumienny i wprawny spawacz przy zacho-
waniu nalezytych ostroznosci w czasie podgrze-
wania i studzenia moze naprawe taka wykonac.
Jednak przy montazu grzejnika wystepujgce od-
ksztalcenia znacznie utrudniajg otrzymanie szczel-
nych potgczen pomiedzy elementami. Trudnosci
te przy grzejnikach z blachy zelaznej odpadaja
catkowicie.

Niezaleznie od zastosowania spawania do
normalnych typow grzejnikbw oddaje ona tez
duze ustugi przy dostosowaniu grzejnikéw do po-
trzeb klienteli i miejscowych warunkoéw.

Jako przyktad podajemy opis grzejnika po-
dany przez J. S. Musgrave w Nr. 3 zr. 1927
amerykanskiego pisma ,Acetylene Jour-
nal". Chodzilo o stworzenie grzejnika, ktéryby
przy mozliwie najmniejszych wymiarach miat
jak najwiekszg powierzchnie ogrzewang. Jak to
wida¢ na rys. 8, p. S. Musgrave’owi udato sie to
osiggna¢ dzieki zastosowania spawania.

Grzejnik ten przy malej powierzchni ze-
wnetrznej i minimalnej dlugosci pomiedzy po-
szczeg6lnemi  rurami doprowadzatl powietrze
ok. 150"C. W czasie wykonania grzejnika od-
dzielne jego czesci byly badane na szczelnosé
przy pomocy cis$nienia, poczem montowano je
na ramach zelaznych w baterje, ktére zkolei
przyspawano do kolektorowych przewodéw pa-
rowych i kondensacyjnych. Usuniecie ksztaltek
i kotnierzy pozwolito wiasnie na znaczne zmniej-
szenie formy grzejnika. W wyzej cytowanym
artykule p. Musgrave podaje dwa zasadnicze
typy grzejnikéw spawanych pitomieniem acetyle-
no-tlenowym, jak tez i tukiem elektrycznym
(rys. 9 fig. 1 2).

Jak widzimy, grzejnik spawany acetylenem,
sktada sie z rurek o Srednicy do 34 réznej
dtugosci i przekroju. Rama jest na krawedziach
wygieta i spawana, a otwory dla rur wpusto-
wych i wypustowych sg zawczasu przygotowane.
Rury te lgcza sie réwniez zapomocg spawania.
Baterje ztozone z takich rur taczg sie z kole-
ktorami. Nastepnie grzejniki sg poddawane pro-
bie na wytrzymatos¢ i szczelnosé.

Odmienny typ grzejnika - syfonu, spa-
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wanego tym razem elektrycznosciag, wskazuje
nam rys. 9. fig. dolna.

Ten grzejnik jest wykonany z szeregu rur
o dlugosci od 4,5 do 55 m i ma ksztalh wezo-
wnicy. Rury te zaokraglone sg na koncach,
a nastepnie spawane miedzy sobg. Spawanie
jest wykonywane zgrzewaniem oporowem, przy-
czem konce rur nalezy oczysci¢ starannie i do-
pasowa¢ krawedzie, ustawiajagc je na styk. Po

O spawaniu stali

Podat inz.

Od czasu poznania dodatnich wasnosci
stali nierdzewiejgcych zyskujg one coraz wieksze
zastosowanie w technice, gtéwnie za$s w tych
wypadkach, gdzie zachodzi obawa chemicznych
reakcyj metalu z kwasami lub tugami.

Do gatunku nierdzewiejacych zaliczone zo-
staty wszelkie gatunki stali chromowych i chro-
mowo-niklowych. Sg one odporne na dziatanie
kwasow i tugéw, jak tez i na dziatanie wysokich
temperatur, zachowujgc przytem swojg pierwotng
wytrzymato§¢ mechaniczng. Zastosowanie spa-
wania acetyleno-tlenowego i tukowego przy fa-
brykacji zbiornikbw i naczyn, wykonywanych
z tych stali, wzbudzito zrozumiale zaintereso-
wanie wsrod technikow i odbito sie gtosnem
echem w fachowej literaturze technicznej.

Powdd do wigkszego zainteresowania sprawg
stali nierdzewiejgcych dal odczyt wygtoszony
przez inz. W. Hoffmanna w dniu 4/X 27 r.
w Dusseldorfie na zebraniu Zwigzku Niemieckiego
Przemystu Acetylenowego, oraz dyskusja, jaka
sie po tym odczycie wytonita. W dyskusji tej
wzieli udziat fachowcy, zaliczeni oddawna do
powag w dziedzinie spawania, jak np. Vogel,
Topfl, Holier i inni.

Sam przebieg odczytu i dyskusji opisane
sg szczegotowo w oficjalnym organie wyzej
wspomnianego Zwigzku, w zeszycie Nr. 24 cza-
sopisma ,,Autogene Metallbearbeitung"”

z dn. 15/XIl 27 r. W. Hoffmann po podaniu
chemicznych oraz konstrukcyjnych wiasnosci
stali chromowej i chromo-niklowej, opisuje wy-

niki prob spawania tych gatunkdéw stali
zastosowaniu ptomienia acetylenowego i ‘tuku
elektrycznego, popierajac je odpowiedniemi cy-
frami i fotografjami mikrograficznemi, i dochodzi
do wniosku, ze przy spawaniu stali nierdzewie-
jacych obydwa rodzaje spawania, t. j. acetyleno-
tlenowe i tukowe, majg swoje dobre i zte strony.

Do prob uzyte zostaty po dwa gatunki kazdej
stali o skladzie chemicznym podanym w tabeli I.

przy

TABELA L
c Si Mn Cr Ni
1. Stal chromowa . 045 031 030 13,8 —
2. Stal chromowa . 017 065 054 1461 —_
3. Stal chromo -nikl. 035 062 0,70 1281 20,90
4. Stal chromo -nikl. 017 058 048 209 6,79
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rozzarzeniu do czerwono$ci sprasowuje sie na-

grzane konce i w ten spos6b otrzymuje sie
szczelne polgczenie. Tego rodzaju spawanie
optaca sie wéwczas, gdy maszyna wyko-

nywa szereg kolejnych spojen i dluzszy czas
pracuje, w razie bowiem niewyzyskania maszyny
ogdllne koszta amortyzacyjne sa zbyt wysokie.

(C. d. n)
nierdzewiejacych.
Jonscher.
Do spawania uzyto drutu tego samego

sktadu chemicznego, co i spawany metal.

Jak wiadomo, metal spawany w czasie to-
pienia sie posiada sklonno$¢ do pochtaniania
z ptomienia i atmosfery tlenu i azotu.

Procentowa zatem zawarto$¢ tatwo utle-
niajgcych sie skitadnikéw, jak wegiel, krzem
i mangan, tem samem zmniejsza sie. Stopien
zmniejszania sie tych skladnikéw przedstawiony
jest w tabeli 11, ktéra réwniez podaje zmiany,
zachodzagce w skiadzie metali ugrupowanych
wedtug tabeli |, zestawiajgc w tabeli Il te sama
kolejno$¢ gatunkéw stali.

TABELA II.
Sposéb spawania C Si Mn Cr Ni
1 tuk elektryczny 038 029 040 1354
Ptomien acet.-tlen. 0,18 0,14 011 1048 —
tuk elektryczny 015 058 044 1475 —
Ptomien acet.-tlen. 005 032 021 1328 —
tuk elektryczny 030 040 038 1210 1825
Ptomien acet.-tlen. 0,18 0,22 0,29 1163 1510
~ buk elektryczny 0,11 028 032 1920 7,10
Ptomien acet.-tlen. 0,08 031 016 1537 527

Z powyzszych danych widaé¢, ze przy spa-
waniu acetyleno-tlenowem proces utleniania C,
S i Mn jest stosunkowo znaczny, co wplywa
ujemnie na wytrzymatos¢ mechaniczng stali.

Dlatego tez nalezy zwraca¢ baczniejsza
uwage nietylko na stosunek $rednicy drutu do
grubosci spawanego metalu, lecz takze na cis-
nienie robocze palnika, jak réwniez i na prawi-
dtowy ptomien, niz to zachodzi przy spa-
waniu zwyklych blach Zelaznych. Przedewszyst-
kiem nalezy sie wystrzega¢ nadmiaru tlenu
w plomieniu, albowiem pocigga to za sobg zmniej-
szenie zasadniczych sktadnikéw Cr i Ni, gtdwnie
za$ Cr. Natomiast nadmiar acetylenu w pitomie-
niu zwieksza szkodliwg procentowg zawarto$¢
wegla.

Proby spawania stali nierdzewiejacych przy
pomocy acetylenu i tlenu wykazaty réwniez, ze
stal chromowa i chromo-niklowa w poréwnaniu
z innemi metalami daleko trudniej daje sie spa-
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wac¢ na wiekszej glebokosci i dlatego tez przy
stosunkowo nawet cienkich blachach nalezy je
spawac¢ zawsze z obydwu stron.

Poczagtkowe proby spawania stali chromo-
wej i chromo-niklowej tukiem elektrycznym daty
ujemne rezultaty, poniewaz zmniejszat sie znacz-
nie procentowy skiad zasadniczych chemicznych
sktadnikéw, a gtéwnie chromu. Przytem uzy-
wano pateczek przygotowanych ze zwykilego ze-
laza, grubo powleczonych masg o duzej zawar-
tosci Cr i Ni. Skladniki te miaty sie lgczyc

Rys. 1
Wykres wspotczynika rozszerzalnosci zelaza zlewnego
i stali nierdzewiejgcych.

z roztopionem zelazem, nadajgc mu wymagany
sktad chemiczny stali chromowej lub chromo-
niklowej. Przy dalszych jednakze prébach oka-
zalo sie, ze znacznie lepsze rezultaty otrzymuje
sie przy stosowaniu w czasie spawania pateczek
przygotowanych zawczasu z tego samego ma-
terjalu, co i spawany metal, lub tez nawet
0 wiekszej zawartosci Ni i Cr, przyczem sama
powloka paleczek zawiera¢ powinna réwniez
Cr i Ni.

Poniewaz topienie sie stali chromowej
1 chromowo-niklowej w temperaturze tuku elek-
trycznego jest bardzo szybkie, powloka wiec
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pateczek winna by¢ tatwo topliwa i szybko spty-
wac¢ na spawang powierzchnie.

Szew spawany tukiem elektrycznym dzieki
pochtanianiu z powietrza azotu poteguje wytrzy-
matos¢ stali, dzieje sie to jednakze Kkosz-
tem zbyt duzego jej zahartowania.

Jak widzimy z rys. 1, wspéiczynnik rozsze-
rzalnosci stali chromowej jest mniejszy, stali
za$ chromo-niklowej wigekszy w poréwnaniu ze
zwykiem zelazem. Natomiast ta sama stal chro-
mowa stygnac ujawnia wiasnosci znacznie wiek-
szego kurczenia sie od zelaza, co przy zasto-
sowaniu spawania acetyleno-tlenowego nastepuje
w calej peini, poniewaz przy tym sposobie spa-
wania ogrzewang zostaje znaczna powierzchnia
spawania stali.

Wielkg trudnos$¢ przedstawiat fakt zbyt
silnego samohartowania sie stali nierdzewiejg-
cych po spawaniu. Po dluzszych proébach jed-
nakze zdotano wusungé i te trudnos$¢ przez na-
grzewanie spawanego przedmiotu do odpowied-
niej temperatury i stosowanie odpowiedniego
sposobu studzenia. Najlepsze wyniki takiego
odzarzania stwierdzono przy zachowaniu na-
stepujacych warunkéw: stal chromo-niklowg na-
lezy przed spawaniem ogrza¢ do temperatury
1200°C., studzac jg nastepnie w oliwie. Sial
za$ chromowa po spawaniu nalezy po6tj godziny
ogrzewaé¢ w temperaturze 750°-800° C i studzié
powoli réwniez w oliwie. Przy zachowaniu ta-
kich ostroznosci po spawaniu otrzymuje sie nie-
rdzewiejgce stale najbardziej odporne na d7ia-
tanie chemiczne, jak réwniez i na rdze.

Tabela 111 podaje wiasnosci fizyczne stali
nierdzewiejagcych przed i po spawaniu z wyka-
zaniem zastosowanych zabiegéw termicznych.

Naktadanie stali nierdzewiejgcych na zwykie
zelazo okazato sie zupetnie mozliwe zapomocy
spawania. Na rys. 2 wida¢ zdjecie mikrogra-
ficzne, uwidoczniajgce stopniowe przejscie na po-
taczeniu zwykiego zelaza z nalozong warstwg
stali nierdzewiejacej. Rys. 3 przedstawia po-
wierzchnie natozonej stali.

Aby otrzymac¢ powtloke stalowa, réwnomier-
nie odporng na dziatanie chemiczne, nalezy na-

TABELA L

Dane charakterystyczne gatunkéw stali nierdzewiejg-
cych (Nr jak w tabeli 1) przed spawaniem

§7 Temenmra UL SO Goat
= grzania kg mm* kg mm= O  5/500
1. 750° — 820° 549 13.18 60.6 214
-2. 750° — 820° 58.4 1520 521 170
3. bez 838 1790 53.7 179
4. 1100° 771 3190 54.8 277

Dane charakterystyczne gatunkéw stali
nierdzewiejgcych po spawaniu

) : wytzyma-  Wy-  Skur- Kat
Sposéb spawania 05t me ro- diu)z/e-czeﬁire za?a—
i temp. wyzarzenia Cemms  nie% o mania
tuk elektr. 750° 54.0 9.8 54 90*
acet.-tlen. 750° 59.8 120 56.2 90°
tuk elektr. 750° 51.0 11.0 125°
acet.-tien. 750° 50.9 9.8 56.5 132"
tuk elektr. 1200° 79.2 317 485 160°
tuk elektr. 750° 71.0 12.0 42°
acet.-tlen. 1200° 58.5 114 — 172°
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ktada¢ stal podwojnemi  warstwami, wtedy
bowiem dolna warstwa tworzy z Zelazem stop.
Wierzchnia warstwa natomiast posiada juz wszyst-
kie wiasnosci stali nierdzewiejacych.

Reasumujac powyzsze, prelegent dochodzi
do nastepujacych wnioskoéw:

1) Spawanie stali
bem acetyleno-tlenowym nie przedstawia
nych trudnosci.

zad-

Rys. 2
Trawienie sposobem Villel’a.
1 — Stal nierdzewiejaca. 2 — zelazo zlewne.

2) Przy spawaniu tukiem elektrycznym na-
lezy uzywaé¢ wysokogatunkowych pateczek, oto-
czonych tatwotopliwym metalem o duzej zawar-
tosci Cr i Ni.

3) Niezbedne jest poddanie zabiegom ter-
micznym spojonego przedmiotu.

4) Przy spawaniu stali nierdzewiejgcych
otrzymuje sie spoine o wyzszych wiasnosciach
fizycznych, niz przy spawaniu innych metali.

5) Po uskutecznieniu spojenia i zabiegow
termicznych gatunki stali nierdzewiejgcych, dzieki
nieznacznemu procentowemu zmniejszeniu sie
sktadnikéw chemicznych C, Si, Mn i utrzymaniu
sie procentowego skiadu Cr i. Ni, sg bardziej
odporne na kwasy, tugi i rdze, od zasadniczego
materjatu.

Po odczycie pomiedzy innemi kwestjami
wytonita sie réwniez dyskusja na temat, czy
mozna naktadaé¢ stale nierdzewiejgce na zelazo
lane, poniewaz odegratoby to bardzo powazng

role w konstrukcji wentyli i armatury parowej
i gazowej, przediuzajagc znakomicie czas ich
uzytkowania, jak réwniez zmniejszajagc koszt

zwigzany z produkcja lub nabyciem wszelkich
pomocniczych urzadzen mechanicznych. Jako
znawca i praktyk tego przedmiotu wystgpit dy-
rektor Zaktadéw Bohlera izakomunikowat zebra-
nym, ze poczatkowo w fabrykach Bohlera wykony-
wano gniazda i zawory wentyli parowych ze stali
o zawartosci 25% Ni, jednakze juz po tygodniu
dziatania gniazda zaworu podlegaty nieznacznym
znieksztatceniom wskutek korozji, wobec czego
trzeba je byto doszlifowywac i przefrezowywac.
Druga niewygoda polegata na tem, ze odlew,
z ktérego wykonany byt korpus wentyla, posia-
dat inny wspotczynnik rozszerzalnosci w poro-
wnaniu z wprasowanemi wen gniazdami, co
powodowato zupeine obluzowanie sie gniazda.
Pragnac zapobiec powyzszym nastepstwom, pro-

nierdzewiejgcych sposizieki
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bowano gniazda te wkreca¢ na gwint, co jednakze
podrazato znacznie koszt produkcji, bez osig-
gniecia dodatnich wynikéw.

Z chwilg kiedy zamiast stali o zawartosci
25°/n Ni zastosowano stal nierdzewiejacg (stal
Bohlerowska KWbO) i kiedy gniazda zaworowe
odpornosci tej stali na dziatanie wyso-
kich temperatur zaczeto wprasowywa¢ w odlew
korpusu wentyla, przy temperaturze 250° C roz-
nica pomiedzy osiagnieta trwatoscig takiego
wentyla a poprzednig okazala sie bardzo wielka.
Mdégt on bez zadnych napraw i doszlifowan
gniazda czy zaworu pracowa¢ bez przerwy
5 — 6 miesiecy, bez obawy obluzowania sie
gniazda. Jezeliby wiec, konczy p. Topfl, udato
sie osiggna¢ dobre rezultaty nakiadania gniazd
zaworowych na lany korpus wentyla zapomoca
acetylenu, byloby osiggniete znaczne uproszcze-
nie produkcji, co niewatpliwie pociggnetoby za
sobg takze i zmniejszenie kosztow fabrykacji wen-
tyli parowych i gazowych.

W dalszej dyskusji wyrazono odmienne
od prelegenta zdania co do réwnorzednosci
metod spawania stali nierdzewiejgcych przy po-
mocy acetylenu i tuku Volty, uwazajgc pierwszg
metode spawania za jedynie celowg i dodatnig.
Twierdzenie to opierano na doswiadczeniu za-
ktadow Kruppa, gdzie aparaty i konstrukcje ze
stali nierdzewiejacej V2A spawane sg wylacznie
tylko ptomieniem acetyleno-tlenowym, oraz za-
kladéw Solingen, gdzie stale nierdzewiejace
sg roéwniez spawane wylgcznie tg metoda, pro-
by zas spawania elektrycznego daty ujemne wyniki.

Referat powyzszy oraz wszczeta po nim
dyskusja $wiadczg o zainteresowaniu, jakie wzbu-
dza na Zachodzie zastosowanie acetylenu przy
spawaniu stali nierdzewiejgcych. Nie nalezy
watpi¢, ze i u nas w Polsce w najblizszym cza-
sie zagadnienie to stanie sie aktualne i dlatego

Rys. 3.
Trawienie sposobem Villel'a.

tez systematyczne zaznajamianie naszych czy-
telnikéw ze stanem prac na tem polu uwazamy
za wskazane, a nawet konieczne.

Wobec waznosci zagadnienia poruszonego
w artykule niniejszym i dla przemystu krajo-
wego, Redakcja jak najchetniej umieszczaé bedzie
i podawa¢ do wiadomosci og6tu czytelnikow
wszelkiego rodzaju spostrzezenia, uwagi i wnio-
ski, nadsytane przez osoby zainteresowane.
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SPAWANIE.

Napisat dr. Alfred Sznerr.

Otrzymywanie tlenu droga skraplania i rektyfikacji
powietrza.

Jak juz wspomnieliSmy, okalajgca nas at-
mosfera sktada sie z mechanicznej mieszaniny
21 czesci tlenu i 79 cz. azotu.

Poniewaz mamy w tym wypadku do czy-
nienia z mieszaning, a nie ze zwiagzkiem che-
micznym, jak to zachodzi w wypadku wody,
wiec tez nakiad energji do rozdzialu powietrza
na czesci skladowe jest mniejszy, niz przy ele-
ktrolizie wody.

Do potowy zeszitego stulecia uwazano po-
wietrze za gaz trwaly, t.j. za gaz, ktéry nie daje sie
obréci¢ w ciecz przy uzyciu cisnienia lub tez
innych $rodkéw. Rézni badacze, jak Perkins,

Rys. 1,
Spretarka do skraplania powietrza typu — Linde’go.

Marjglow er, Aime, Faraday, Netterer,
Berthelot iinni, prébowali przy uzyciu ogro-
mnych ciénie dosiegajagcych 3600 atm skropli¢
powietrze, jednakze bez rezultatu.

Dopiero kiedy odkryto, ze kazdy gaz po-
siada wilasciwg dla siebie temperature, tak zwang
.temperature krytyczng", powyzej kto-
rej nie daje sie przeprowadzi¢ w stan ciekly,
odkryto tajemnice gazoéw trwatych. Temperatura
ta wynosi dla tlenu — 118", dla azotu — 146°,
a dla powietrza — 140°. Przy tych temperatu-
rach dajg sie skropli¢ powyzsze gazy, jesli po-
dniesiemy odpowiednio ci$nienie. To niezbedne do
skroplenia i odpowiadajace tym temperaturom
ci$nienie nazywamy ,cisnieniem Kkrytycz-
nem*®“. Sprawe temperatury Kkrytycznej pod-
niost Andrews (1869) w swych badaniach nad

dwutlenkiem wegla, chociaz jej istnienia domy-
$lano sie juz uprzednio na zasadzie prac Cag-
niard-Latowi’a (1822 r.). Kierujgc sie tem
odkryciem, francuski uczony Cailletet rozpoczat
catg serje klasycznych doswiadczen i w roku
1877 dowiodt, ze skroplenie niektorych gazow,
uwazanych wowczas za trwale, jest mozliwe.
Przy doswiadczeniach tych opisuje, ze zauwa-
zyt przy odpowiedniem obnizeniu temperatury
i sprezeniu, a nastepnie raptownem rozprezeniu,
tworzenie sie ,mgly"”, Swiadczace o przemijajg-
cem skropleniu gazu.

Wszelako dopiero 1883 roku Wréblew -
ski i Olszewski w Krakowie rozwigzali
ostatecznie zadania skroplenia gazéw trwatych
na tak zw. ciecze statyczne, t. j. na cie-
cze, bedace w rownowadze termodynamicznej
z para, i zbadali wszechstronnie ich wiasnosci.

Uczeni ci zdotali po raz pierwszy uzyskac
temperature lezacag ponizej temperatury Kkryty-
tycznej powietrza i dzieki swym wspaniatym do-
Swiadczeniom stwierdzili fakt, ze prawa parowa-
nia i skraplania gazéw trwalych sg te same, co
i prawa dotyczace parowania i skraplania wody
i alkoholu. PoruszyliSmy te zastuge naszych
uczonych w dziedzinie skraplania gazéw trwa-
tych nieco szerzej, gdyz obecnie dla powodow
niezrozumiatych nazwiska Wro6blewskiego i OlI-
szewskiego w czesci literatury fachowej pomija
sie zupetnie, przyczem Francuzi przypisujg Cail-
letet’owi catg zastuge i utrzymujg, ze on otrzymat
gazy trwale w formie cieczy, Niemcy za$ przy-
pisujg Cailletet’'owi i Pictet’'owi niezalezne roz-
wigzanie tego zagadnienia.

Jakkolwiek doswiadczenia powyzej podane
miaty zasadnicze znaczenie teoretyczne dla
sprawy skroplenia powietrza i otrzymywania
tlenu z tego zrodia, to jednak dopiero dzieki
metodzie prof. Linde’go i Hampson’a otrzymuje sie
skroplone powietrze w ilosciach dowolnych
i metoda ta data podstawe do nowej gatezi
przemystu.

W sposobie tym nie uzywa sie¢ mieszanin
chtodzagcych a gaz oziebia sie i skrapla wyla-
cznie przez wiasne rozprezanie sie. W celu
skroplenia powietrza spreza sie je do ci$nienia
okoto 200 atm w specjalnej sprezarce (rys. 1
obrazuje pierwszg takg instalacje typu prof.
Linde’go), ochtadzanej wodag dla odprowadzenia
cieptoty wydzielonej przy sprezaniu, i stamtad
powietrze po oczyszczeniu i osuszeniu dopro-
wadza sie do aparatu opartego na zasadzie re-
generacyjnej, wyrazajacej sie w tem, ze spre-
zone powietrze przechodzi przez zwd0j rurek
miedzianych do zaworu a, gdzie przez odpowie-
dnie ustawienie tego zaworu powietrze rozpreza
sie i wraca przez obejme, zawierajacg w sobie
rurki miedziane =z sprezonem powietrzem, do
okalajacej atmosfery. Przy rozprezeniu tempe-
ratura powietrza obniza sie mniej wiecej na
0,25nC na kazda atmosfere rozprezenia.



Przyjmujac poczatkowa temperature po-
wietrza réwng -f-10“C i cisnienie pracy 200 atm,
otrzymujemy temperature poczatkowego rozpre-
zenia — 40°C. Poniewaz zimny rozprezony gaz
kierujemy naokoto cieptego (— 10°C) sprezo-

Rys. 2.
Syfon do przepompowywaniu ciektego powietrza.

nego, wiec przez wymiane temperatury przy
przeciwpradzie sprezonego i rozprezonego po-
wietrza otrzymujemy stopniowy spadek tempera-
tury sprezonego az do chwili otrzymania tem-
peratury krytycznej, i woOwczas rozpoczyna sie
skraplanie powietrza pod ci$nieniem, przyczem
tylko cze$¢ powietrza skrapla sie, a reszta wy-
chodzi z aparatu, jak powiedziano wyzej, ochia-
dzajac sprezone powietrze. W ten sposéb
otrzymuje sie ciggtos¢ ochtadzania aparatu.
Ciekle powietrze spuszcza sie co pewien czas
przez zawoér b i zbiera w formie cieczy w spe-
cjalnem dwusciennem naczyniu o posrebrza-
nych powierzchniach. Dla doprowadzenia do
minimum przewodnictwa, powietrze z przestrzeni
miedzy S$ciankami tych naczyn jest wypompo-
wane i dzieki temu przy réznicy temperatur
okoto 200°C cieczy i powietrza okalajacej atmo-
sfery mozna przechowywac przez diuzszy czas
ciekle powietrze i przeprowadza¢ z niem do-
Swiadczenia. Naczynia te sg pomystu angiel-
skiego uczonego De War’a.

Powietrze ciekle nie przelewa sie, lecz
przepompowuje syfonem, jak to wskazuje rys. 2,
aby unikna¢ pekniecia naczynia z powodu sil-
nego oziebienia szyjki.

Zaznaczy¢ nalezy, ze przy rozprezeniu po-
wietrza wedtug metody Lindego i Hampson'a
nie wszystkie gazy dajg sie skroplic.

Najidealniejsze oziebienie sie gazow otrzy-
mujemy przy t. zw. adiabatycznem rozprezeniu,
ktére zachodzi wéwczas, kiedy gaz z wilasnej
mocy sie rozpreza, odpierajac cigzgce na nim
cis$nienie zewnetrzne gazu, i przez to wykonywa
zewnetrzng prace na koszt wilasnej energji.

To tez nie zatrzymujgc sie na metodzie
Linde’go i Hampson’a szukano dalszych, wiecej
ekonomicznych metod ozigbiania i skraplania
powietrza.

Netode takg opracowat Pictet, ale ta nie
okazata sie praktyczng i obecnie nie jest stoso-

SPAWANIE 1 CIECIE METALI

wana. Nie rozpatrujemy jej tu blizej, przecho-
dzagc do sposobu francuskiego uczonego George’a
Ciaude’a, ktéorego metoda jest obecnie stosowana
w przemysle naréwni z zasadg Linde’go.

W metodzie tej sprezone poczatkowo do
25—45 atm powietrze pedzi specjalng maszyne,
nazywang rozprezaczem i potaczong w jedna
calos¢ z aparatem do skraplania i rektyfikacji
powietrza. Maszyna ta posiada doskonale izo-
lowany cylinder i jej obcigzenie, a przez to
ilos¢ wykonywanej pracy, reguluje pradnica,
pracujaca na opor, tatwy do regulowania. Do-
ptyw sprezonego powietrza odbywa sie rowniez
przez zwo6j Ilub szereg rurek miedzianych,
a ochtodzone przez prace w rozprezaczu po-
wietrze krazy naokoto tych rurek w kierunku
odwrotnym doptywu, przez co otrzymuje sie
wymiane temperatury powietrza sprezonego iroz-
prezonego. Wskutek wykonanej przez powietrze
pracy ochtadza sie ono intensywniej, gdyz zblizamy
sie do adiabatycznego rozprezania garu, t.j. roz-
prezania sie z wiasnej mocy, i wobec tego poczat-
kowe cisnienie 200 atm, niezbedne w metodzie
Linde’go, wynosi w metodzie Ciaude’a w zalez-
nosci od wielkosci instalacji od 25 do 45 atm.
Metoda ta jest wiec znacznie ekonomiczniejsza.

Przy rozwigzaniu tego problemu najtrud-
niejsza sprawa, o0 Kktorag rozbijaly sie proby
uprzednich badaczy, byla sprawa smaru, ktéryby
w tak niskiej temperaturze, w jakiej pracuje roz-

prezacz (wchodzace sprezone powietrze ma
temperature ok. — 90°C, wychodzace rozpre-
zone ponizej — 140°C), nie zastygat i nalezy-

Rys. 3.
Skraplacz powietrza.

Jako smaru takiego Claude uzy-
wa benzyny, ktéra w tak niskiej temperaturze
staje sie lepka i posiada wiasnosci smaru. Na-
stepnie okazato sie, ze przy uzyciu tloka ze
skéry mozna zupeinie obejs¢ sie bez smaru,

cie smarowat.
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gdyz pary powietrza w bliskosci

plenia same stuzg za smar.
Poczatkowo starano sie przez rozprezenie

gazu otrzymac jak najnizsza temperature, naste-

punktu skro-

Rys. 4.
Instalacja do fabrykacji tlenu.

gnie jednak przy tym systemie Claude natknagt
sie na nowa trudnos¢: zbyt wielkie obnizenie
temperatury w rozprezaczu doprowadzato po-
wietrze wchodzgce do rozprezacza do granicy
temperatury krytycznej (— 140°C) i wowczas
mamy do czynienia z parg bliskg temperatury
skroplenia i, ktéra posiada mato energji do roz-
prezania sie, a co za tem idzie i efekt tej pracy,
t.j. obnizenie jej temperatury przez rozprezanie
sie, jest niewielki. Dla otrzymania tej odpo-
wiedniej do ekonomicznej pracy temperatury
(poczatkowa — 90C) Claude wigczyt dodat-
kowag cze$¢ do swego aparatu, tzw. skraplacz,
podobny w konstrukcji do uprzednio opisanych
rur koncentrycznych, w ktérych strumienie spre-
zonego i rozprezonego powietrza krgza w odwro-
tnym kierunku (,,wymieniacze temperatur").
Przy ujsciu skraplacza znajduje sie zawOr po-
taczony przy pomocy rury z t. zw. wiezg re-
ktyfikacyjng, ktéra stuzy do oddzielania tlenu
od azotu z cieklego powietrza.

W ten sposo6b, jak to widzimy z rys. 3
sprezone powietrze wchodzi do dwoch wymie-
niaczy temperatur E i E-, wypetnia skraplacz

Rys. 5.
Sprezarka do powietrza na 200 alnu

skad niema ujscia, gdyz wentyl K jest zamkniety.
kieruje sie do rozprezacza O, rozpreza sie, wy-
konywajac prace zewnetrzng, i stad przez aparat
do rektyfikacji powietrza M i rure G okraza
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w pierwszej linji staty stup powietrza sprezo-
nego w skraplaczu L, ochiadzajgc to po-
wietrze, a nastepnie ochtadzajgc wchodzgce
do pracy powietrze sprezone w wymieniaczach
temperatur E i Ev i juz wobwczas
wychodzi do okalajacej atmosfery
w temperaturze zblizonej do tem-
peratury atmosferycznej. Po pew-
nym czasie nieruchomy stup po-
wietrza w skraplaczu ochtadza sie
do temperatury skroplenia pod
panujagcem w skraplaczu cisnie-
niu i wéwczas odmykajac wentyl
K, scedzamy ciekie powietrze do

aparatu w celu dalszej dysty-
lacji na tlen i azot. W ten spo-
sob przez wieksze Ilub mniejsze

otwarcie wentyla K mamy moznosé
regulowania temperatury powietrza, ktére pra-
cuje w rozprezaczu O, a co za tem idzie regu-
lujemy wydajnos$¢ pracy rozprezacza.

Rys. 6.
Cze$¢ sprezarki do powietrza, sprezarka do tlenu i apa-
rat rozdzielczy do skraplania i rektyfikacji powietrza.

W opisanym powyzej aparacie wspom-
nieliSmy o czesci M przeznaczonej do dy-
stylacji powietrza, o czem nie méwiliSmy w
uprzednio omawianym aparacie Linde’go; stato
sie to dlatego, ze podany przez nas jako
przyktad aparat Linde’go ma za zadanie i
tylko fabrykacje cieklego powietrza, a poda-
ny schemat aparatu Claude’a stuzy do rekty-
fikacji powietrza na tlen i azot. Jak wspo-
minaliSmy bowiem, powietrze sklada sie =z
mieszaniny mechanicznej 21 czesci tlenu i 79
azotu. Azot ma temperature wrzenia przy
atmosferycznem cisnieniu— 165,7°C, tlen zas—
182,5°C a powietrze ciekte—191"C. Ta roézni-
ca temperatur wrzenia przy zastosowaniu od-
powiednich wiez do rektyfikacji pozwala na
dystylacje powietrza na tlen i azot, tak jak
odpedza sie spirytus z okowity otrzymywanej

w gorzelnictwie. W ten sposéb otrzymuje sie
czysty tlen i azot w stanie gazowym.

Nie bedziemy wchodzi¢ w szczegdty urzadzen
do rektyfikacji, gdyz zbyt wiele jest ich odmian
i zbyt wielki jest ciagly postep w tym dziale,
Wspomnimy tylko, ze w roku 1910- 13 jeszcze
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przy dystylacji tlenu z powietrza otrzymywano
tlen 97—98°/0, a w azocie wychodzacym z apa-
ratu uchodzito 11—13% tlenu, obecnie zas, przy
t. zw. podwdjnej rektyfikacji, otrzymuje sie z ta-
twoscig tlen 99,6%-owy, a straty na tlenie wy-
nosza okoto 4° O Energja niezbedna do rekty-
fikacji tlenu wynosi przy wiekszych instalacjach

Rys. 7.
Sala sprezarek do powietrza, tlenu i azotu.

okoto 1,7 Kwg na m3 przy mniejszych instala-
cjach zuzycie sity napedowej jest znacznie
wieksze i dlatego tez sg one zarzucane. Jako
przyktad postuzy¢ mogag Niemcy, gdzie dawniegj
prawie kazda wieksza fabryka instalowata wia-
sng matg wytwornie tlenu.

Wytwoérnie te obecnie stojg bezczynnie
i powrocono do zaopatrywania sie w tlen z wy-
tworni specjalnych. Wytwo6rnie majg ogromne
kapitaty uwiezione w butlach stalowych, w ktére
taduje sie tlen, sprezajac go do 125 — 150 aim,
i zapasy butli decydujg w znacznej mierze
0 sprawnos$ci wytworni tlenu. Jak to zobaczymy
bowiem, proces fabrykacji tlenu jest ekonomi-
czny przy pedzeniu instalacji bez przerwy, a to
wymaga wielkiego magazynu butli zapasowych.

Niezaleznie od zasady rozprezania bez wy
konywania pracy zewnetrznej (zasada prof.
Linde’go) lub tez z wykonaniem tej pracy (zasada
Claude’a) petna instalacja do fabrykacji tlenu
sktada sie z czes$ci przedstawionych na rys. 4.

1) Wieza do pochtaniania kwasu weglo-
wego, zawartego -w powietrzu.

2) sprezarka do powietrza z chiodzeniem
wodnem.

3) suszarka

4) aparat do skraplania i rektyfikacji po-
wietrza
5) licznik

6) zbiornik do tlenu
7) sprezarka do tlenu

8) przyrzad do napetniania tlenu do butli

stalowych.
Prof. Linde w swych instalacjach uzywa
jeszcze instalacji amonjakalnej do chiodzenia

powietrza, wymrazajagc w ten spos6b znaczng
czes¢ par wodnych zawartych w sprezonem po-
wietrzu, a précz tego przez przedwstepne ochia-
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dzanie powietrza obniza nieco cisSnienie niezbe-
dne do fabrykacji tlenu. Inni konstruktorzy, sto-
sujacy zasade prof. Lind’ego, jak Hildebrandt,
Heyland, Messer i t. d. ochtadzania przedwstep-
nego nie stosuja.

Sam przebieg fabrykacji
pujacy:

Ssane przez sprezarke 2) powietrze prze-
chodzi przez wieze do pochianiania kwasu we-
glowego 1), w ktérej krazy rozczyn sody zracej,
pochtaniajagcej kwas weglowy zawarty w okala-
jacem nas powietrzu. Sprezone powietrze suszy sie
w suszarkach 3), napelnionych potasem zracym
i stamtad przechodzi do aparatu 4) do skrapla-
nia i rektyfikacji. Tutaj rozpreza sie w zalez-
nosci od stosowanej metody (Linde lub Claude)
i rozpoczyna sie okres ochtadzania, skraplania
i wypeiniania aparatu zapasem cieklego powie-
trza. Okres ten trwa w zaleznosci od systemu
i wielkosci aparatu od 5 — 10 godzin.

Majac odpowiedni zapas cieklego powie-
trza (temp. wrzenia — 191IC), przystepujemy
przez odpowiednie uregulowanie aparatu do jego
rektyfikacji, co trwa od 30 — 45 minut, i woéw-
czas z aparatu wychodzi tlen odpowiednio czy-
sty od 97 do 99,6% (w zaleznosci od systemu
rektyfikacji i potrzeb) w formie gazowej i przez
licznik 5) zbiera sie w kloszu 6). Specjalny
kompresor 7), smarowany wytgcznie wodg dy-
stylowang (gdyz wszelki inny smar zapala sie
w atmosferze tlenu pod cisnieniem), ssie
z klosza tlen i ttoczy do przyrzadu 8), stuzgcego do
napetnienia butli stalowych. Butle te w miare
ich napeiniania zastepuje sie nowemi. Stosowane
cisnienie przy napetnianiu butli wynosi 125 do 150
atm.

tlenu jest naste-

Poniewaz aparat do dystylacji powietrza
wypetniony jest ptynem wrzgcym przy tempera-
turze — 191°C, a niektére czesci aparatu wy-
petnione sg ciektym azotem — 195,7°C, fabry-

Rys. 8.
Zbiorniki do tlenu.

kacja tlenu moze by¢ ekonomiczna jedynie przy
ciggtosci procesu fabrykacji, co jest mozliwe
tylko przy duzym zapasie butli. Kazda przerwa,
chociazby kilkugodzinna, zmusza do ponownej
fabrykacji zapasu ciekiego powietrza, a wiec do
zatracania energji i pracy bezuzytecznie.
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Granice fabrykacji tlenu bez przerwy sta-
nowi zamarzanie aparatu. Jak wspomnieliSmy,
powietrze zawiera pare wodng i kwas weglowy.

Otéz pomimo wiezy pochtaniajacej kwas we-
glowy i suszarek, czes¢ dwutlenku wegla i par
wodnych dochodzi do aparatu do skraplania

Rys. 9.
Sala napetniania butli gazem sprezonym.

i rektyfikacji, tam sie osadza i zatyka przewody
rurek. Zaczyna sie wowczas anormalny wzrost
cisnienia w aparacie, zta wymiana ciepla, zapas
cieklego powietrza ginie i fabrykacja musi by¢
przerwana. WOwczas nalezy aparat rozgrzac
cieplem powietrzem i wowczas dopiero mozna
rozpoczg¢ fabrykacje na nowo. W zaleznosci
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suszarek, wiel-
trwacé

od rodzaju konstrukcji aparatu,
kosci aparatu, okres fabrykacji normalnej
moze od 5 do 40 d6b bez przerwy.

W Polsce w roku 1918 byty trzy fabryki
tlenu, ktére powstaly w 1910 roku. Obecnie
fabryk tlenu mamy 11, oprécz 2 na terytorjum
Wolnego Miasta Gdanska. Produkcja tlenu w sa-
mej Polsce wynosita w 1926 roku 1.200.000 /nH
a w roku 1927 okoto 2,000,000 ni\ Jakkolwiek
wzrost jest znaczny, to jednak jeszcze daleko
nam do innych panstw, ktére konsumuja zna-
cznie wiecej, np. Francja 20,000,000 m 3 Niemcy
30,000,000 Belgja 3,000,000 m\.

Wiekszos¢ fabryk polskich pracuje wedtug
zasady Linde’go (jedna zaledwie wedtug systemu

Ciaude’a). Ponizej podajemy zdjecie fabryki
tlenu firmy ,Gaz“ w Toruniu wedlug zasady
Linde’go (rys. 7,8 i 9). i urzadzenie fabryki

»Perun" w Warszawie wediug zasady Ciaude’a
(rys. 5 i 6).

Na tej samej drodze, coi tlen, przy odpo-
wiedniej zmianie w urzadzeniach rektyfikacyj-
nych otrzymuje sie czysty azot 99,8°/0. Azot,

jak wiadomo, stanowi dzisiaj b. wazny czynnik
w syntetycznej fabrykacji amonjaku i azotniaku
(genamid) i wogole w fabrykacji sztucznych na-
wozO6w azotowych syntetycznych. W Polsce na-
wozy takie wytwarza Panstwowa Fabryka Zwigz-
kéw Azotowych w Chorzowie, zuzywajgc ogromne
ilosci azotu fabrykowanego na drodze skrapla-
nia i rektyfikacji powietrza, amonjak za$ synte-
tyczny wytwarza ,Skarboferm” w zakladach
swych w Knurowie. c. d n

Naprawa cylindra sprezarKi powietrznej.

Jak wielokrotnie stwierdzity dane praktyki
fabrycznej, doprowadzenie do stanu pierwotnego
uszkodzonych, lecz niezbyt skomplikowanych
czesci maszyn zapomocg spawania acetyleno-
tlenowego nie przedstawia zadnych trudnosci.
Elementy maszyn po naprawie nietylko osig-
gaja wytrzymatos¢ taka, jaka posiadaly uprze-

dnio, lecz czesto nawet znacznie wieksza,
dzieki temu, ze przez odpowiednie wyzarzenie
podczas spawania usuwa sie niejednokrotnie

szkodliwe napiecia powstale w odlewie.

W wielu wypadkach jednak moze sie zda-
rzy¢, ze spawacz, przystepujgc do roboty, ma do
rozwigzania zadanie dosy¢ skomplikowane. Za-
chodzi to zwykle wtedy, gdy kawalki elementu ma-
szyny podlegajgcej naprawie zostaly zagubione,
lub nawet zupetnie zniszczone, a samo miejsce,
gdzie szew spawalny ma by¢ natozony, jest od
zewnatrz zupeinie niewidoczne, lub nawet nie-
dostepne, stowem nastreczy¢ sie mogag prze-
szkody, ktére spawacz przedewszystkiem musi
usujigé, zanim przystgpi do witasciwej czynnosci
spawania. W takich to wypadkach fachowe
uzdolnienie spawacza wazng odgrywa role, zas

otrzymane wyniki sa o tyle bardziej interesu-
jace, o ile robota byta trudniejsza do wykona-
nia. Albowiem doprowadzenie do stanu uzywal-
nosci, a nastepnie wykorzystanie waznej czesci
maszyny nieraz skomplikowanej, a wobec tego
zwykle kosztownej, ktérg trudno jest w krotkim
czasie zastgpi¢ elementem zapasowym, daje nie-
tylko wielkag oszczednos$¢ czasu, w przeciggu
ktérego maszyna bedzie unieruchomiona, lecz
i wydatkéw pienieznych, naktadow i staran,
ktérych wymagata naprawa czesci maszyny.

Jaskrawym przykiadem podobnej naprawy,
przy zastosowaniu spawania acetyleno-tlenowego
i wykonanej przez p. Gonthier, spawacza w jed-
nej z fabryk w Creusot (Francja), jest opis po-
dany w Revue de la Soudure Autogene
Nr. 159 z m-ca maja 1927 r.

Jak to wida¢ z zatgczonych fotografij,
przedstawiajgcych cylinder tlokowy powietrznej
sprezarki wagi okoto 180 kg, cze$¢ wewnetrznej
Sciany tego cylindra na znacznej przestrzeni zo-
stata zgruchotana, a kawatki zagubione. Chcac za-
stgpi¢ uszkodzony cylinder maszyny nowym, trze-
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baby go byto przedewszystkiem sprowadzi¢ zfabry-

ki znajdujacej sie w Ameryce, wyrabiajgcej spre-

Rys. 1
Stan cylindra przed natozeniem taty

Zarki tej marki. Précz wiec duzych kosztow
zwigzanych z zakupem i sprowadzeniem nowego
cylindra, maszyna bytaby nieczynna conajmniej
trzy miesigce.

Naprawa cylindra przy zastosowaniu spa-
wania acetyleno-tlenowego cho¢ trudna w wy-
konaniu ze wzgledu na stan cylindra, byla jed-
nak jedynym sSrodkiem umozliwiajgcym uniknie-
cie strat wynikajagcych juzto z unieruchomienia
sprezarki juzto spowodowanych wydatkami na

zakup i sprowadzenie nowego cylindra. Na-
prawe cylindra rozpoczeto przedewszystkiem
przez odstoniecie zgruchotanej czesci cylindra,

wycinajac w plaszczu zewnetrznym otwor nieco
wiekszy, anizeli dziura czesci uszkodzonej. Bra-
kujacg czes¢ cylindra zastgpiono nowa, odlang
specjalnie.

Krawedzie obwodu otworu w $cianie cylin-
dra i faty zostaly $ciete i przygotowane do
spawania. Rys. 1 przedstawia stan cylindra
przed natozeniem flaty, rys. 2 za$ przedstawia
cylinder naprawiony. Dlugo$é szwu wynosita
950 mm. Po ukonczeniu spawania cylinder
powoli ostudzono i poddano go cisnieniu hy-
draulicznemu, pragnac przekona¢ sie o stop-
niu  Scistosci i szczelnosci wykonanej roboty.

Po ustawieniu i zmontowaniu cylindra
na wilasciwem miejscu, przystgpiono do nato-
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zenia wycietej uprzednio czes$ci w plaszczu ze-

wnetrznym. Proces naprawy plaszcza zostat
przeprowadzony podobnie, ' jak naprawa
Sciany wewnetrznej: a wiec uskuteczniono
Sciecie  krawedzi i rozgrzanie cylindra
w piecu, wreszcie spawanie. Dilugos$¢ szwu
spawanego w plaszczu zewnetrznym wy-
nosita przeszto metr.

Dla wykonania catej tej roboty sprezarka
byta nieczynna przez 5 dni, okres, ktoéry pra-
wdopodobnie mdégt by¢ jeszcze bardziej skroé-
cony, gdyby nie konieczno$¢ odlewu kawatl-
ka zagubionego.

P. Gonthier, ktéry redakcji Revue de la
Soudure Autogene dostarczyt klisz, oraz opisu
wykonanej przez siebie roboty, stwierdza, ze
naprawa cylindra w zupetnosci sie udala
i sprezarka dziata obecnie zupeinie spraw-
nie, zaé cylinder znosi swobodnie 8 kg cis-
nienia, dla ktérego byt obliczony.

Mamy wiec tutaj charakterystyczny przy-
ktad, jak wielkie ustugi w dziedzinie na-

prawy uszkodzonych maszyn moze oddac
spawanie acetyleno-tlenowe przy naprawie
czesci zeliwnych ksztattu ztozonego, gdzie

nadomiar brak jest kawatkow uszkodzonego

Rys. 2.
Stan cylindra naprawionego.

przedmiotu. Bez zastosowania spawania wogoéle
naprawa tego cylindra byfaby niemozliwa do wy-
konania. j' W-K.
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Instalacje przenosSne do ciecia w nagtych wypadKach.

W numerze 7-ym z r. ubieglego czaso-
pisma ,Le Soudur-Coupeur"” ogtoszony
zostat artykut, traktujacy o zastosowaniu nie-
wielkich przenosnych aparatéw do ciecia w ra-
zie nagtych wypadkéw.

Ze wzgledu na to, ze podobnego rodzaju
aparaty mogg zainteresowaé¢ naszych czytelni-
kéw, a procz tego znalez¢ zastosowanie w tech-
nice ratowniczej— podajemy artykut ten w stresz-
czeniu.

W naglych wypadkach zaj$¢ moze koniecz-
nos¢ bezzwitocznego ciecia. Zdarzy¢ sie to moze
w miejscach, gdzie trudno jest zastosowaé nor-
malne instalacje do ciecia.

Tak naprzykiad strazak widzi
konieczno$¢ przeciecia kawatkéw stalowej

przed sobg
bla-

Moze on okaza¢ sie korzystnym nietylko
dla strazy ogniowych, lecz takze i dla robotnikéw
zatrudnionych przy demontazu konstrukcyj me-
talowych, gdzie zazwyczaj ciecie uskutecznia sie
w miejscach mato dostepnych.

Instalacja umozliwia ciecie metali o gru-
bosci od najmniejszych do 40 — 50 mjm.

Catos¢, skitadajgca sie z 2 butli i wentyli
redukcyjnych, umieszczona jest na ptycie alu-
minjowej i zaopatrzonej w szafki, co pozwala na
umieszczenie instalacji na plecach pracownika.
Pod ptyta znajduje sie poduszka ochraniajgca
plecy.

Ciezar catego przyrzadu wraz z palnikami
do ciecia i przewodami gumowemi wynosi 27 kg.

Dziatanie przyrzadu odznacza sie wielkg

Rys. 1
Aparat przenos$ny do ciecia.

chy, rurek zelaza fasonowego Ilub t. p. przed-
miotéw, ktore utrudniajg mu dostep do rannych,
albo tez do oséb, znajdujacych sie w niebez-
pieczenstwie. Wiadomem jest, ze w nierucho-
mosciach nowoczesnych stosuje sie coraz wiecej
konstrukcyj metalowych, pomimo jednak wszel-
kiego rodzaju udoskonalen, stosowanych w bu-
downictwie, kazda nieruchomos$¢ jest mato za-
bezpieczona od pozaru.

W wypadkach wiec nagltych, nieoczekiwa-
nych, nie mozna nawet przypuszcza¢ o mozliwosci
wykorzystania sposobéw ciecia  stosowanych
w warsztatach: zatem posiadanie na miejscu pod
rekg urzadzenia do ciecia tatwo przenosnego
mogtoby odda¢ powazne ustugi.

Taki aparat, odpowiadajacy najzupeiniej
swemu celowi, jest przedstawiony na rysunku.

prostota. Wentyle redukcyjne sg raz na zawsze
uregulowane na odpowiednie ci$nienie, wystarczy
zatem otworzy¢ zawory butli z tlenem i acety-
lenem, nastepnie wentyle palnika, azeby miec
moznos$¢ zapalenia palnika.

Manometry wentyli redukcyjnych wskazujg
wylacznie cisnienie gazu w butlach, ktére za-
wierajg okoto 360 litrow acetylenu i 900 litréw
tlenu.

Objetosci te umozliwiaja funkcjonowanie
aparatu w przeciggu 20 minut, co jest dostate-
czne dla ciecia jednego arkusza blachy o dtu-
gosci 2-3 metry i grubosci 25 m/m.

Po opréznieniu butle mogg byé¢ tatwo za-
mieniane peinemi zawczasu przygotowanemi,
a puste odsyta sie do ponownego napetnienia.

J. M. C
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WsKazowKi dotyczace obchodzenia sie z urzadzeniami
do spawania ptomieniem acetylenowo-tlenowym.

Wytwornice.

State i ogdlne zasady obstugi wytwornic.

Wytwornica powinna sie znajdowaé¢ w miej-
scu dobrze przewietrzonem i oswietlonem. Umie-
szczenie jej w podziemiu lub tez w lokalu zZle
przewietrzonym moze spowodowaé¢ wypadek.
W miejscu, gdzie znajduje sie wytwornica, nie
nalezy sklada¢ materjatow tatwo zapalnych, jak
oleje, benzyna i t. p. Nie nalezy nigdy zbliza¢
sie do wytwornic, ani tez wchodzi¢ do pomie-
szczenia, w ktérem znajdujg sie wytwornice (lub
tez skiad karbidu), ze Swiattem, ogniem, zapa-
lonym papierosem i t. d.

Wytwornice nalezy tadowaé i czysci¢ przy
Swietle dziennem, lub przy oswietleniu elektry-
cznem; w zadnym razie nie umieszczaé w po-
mieszczeniu, gdzie sie znajduje wytwornica
Swiatta o otwartym ptomieniu.

Naprawy wytwornic dokonywac¢ winni ludzie
fachowo obznajmieni z ich dziatalnoscig i ze
srodkami ostroznosci, jakie nalezy zachowac.
Naprawy przenosnych wytwornic winny by¢ do-
konywane na otwartem powietrzu.

Jezeli naprawa wytwornicy wymaga spa-
wania lub lutowania ptomieniem, nale.y ja
uprzednio wyprézni¢, dokladnie wyczysci¢ i wy-
petni¢ catkowicie wodg dla usuniecia resztek
acetylenu i dopiero po upewnieniu sie, ze wszel-
kie resztki acetylenu zostaly usuniete, przysta-
pi¢ do naprawy. Nieprzestrzeganie powyzszego
moze wywota¢ wybuch gazu.

W razie zamarzniecia wytwornicy mozna
ja ogrza¢ goraca woda lub parg, pod zadnym
pozorem nie nalezy uzywaé¢ do tego ognia lub
ciat rozzarzonych.

Sprawdzania wytwornicy i przewodoéw na
szczelnos$¢ nalezy dokonywac¢ zapomoca mydlin,
nigdy za$ zapomoca ptomienia.

W razie zauwazonych nieszczelnosci w wy-
twornicy lub przewodach, nalezy je zaraz usungc.

Nie nalezy obcigza¢ kloszéw wytwornicy
w celu zwiekszenia cisnienia acetylenu ponad
cis$nienie 250 — 300 mm stupa wodnego.

Przy obstudze wytwornicy stosowac sie do
instrukcji i opisu danego typu wytwornic. In-
strukcja oraz przepisy bezpieczenstwa winne by¢
wywieszone w poblizu wytwornicy.

Butle stalowe do gazéw.

Z butlami nalezy obchodzi¢ sie ostroznie
i chroni¢ je od upadku, gdy zawierajg gaz, na-
lezy je chroni¢ od gorgca i dziatania promieni
stonecznych.

Zaworow w zadnym wypadku nie nalezy
smarowa¢ tluszczem Ilub olejem, gdyz uzycie
smaréw narazi¢ moze na niebezpieczenstwo
pracujagcych przy butlach.

Zawory butli nalezy otwiera¢ powoli i pod-
czas otwierania nie nalezy staé naprzeciwko
wylotu zaworu.

Po otworzeniu zaworu nalezy sprawdzié¢
jego szczelnosé i w razie potrzeby uszczelni¢ go.

Przy zwracaniu butli do wytw6rni gazu
nalezy przykreci¢ nakretke do zaworu i nakre-
ci¢ na butle kotpak zelazny.

Zawory redukcyjne.

Nie nalezy pod zadnym pozorem uzywac
jakiegokolwiek smaru do zaworéw redukcyjnych.
Przed umocowaniem zaworu redukcyjnego do
butli nalezy z butli wypusci¢ odrobine tlenu dla
usuniecia kurzu z kanatlu zaworu butli.

Przed umocowaniem zaworu redukcyjnego
do butli nalezy, odkrecajac srube regulujgca cis-
nienie robocze, zwolni¢ sprezyne regulujaca
wyptyw tlenu.

Przy powolnem odkrecaniu zaworu butli
mozna, obracajgc w prawo $rube regulujaca cis-
nienie robocze, uregulowaé¢ dowolnie wyptyw
gazu.

W razie zamarzniecia zaworu redukcyjne-
go, co nastepuje przy duzem zuzuciu tlenu,
mozna go nagrzewa¢ wodg goraca; uzycie zas
do tego celu ptomienia moze zniszczy¢é zawér
lub wywota¢ wybuch.

Od czasu do czasu nalezy
szczelnos$¢ zaworu redukcyjnego.

Unika¢ uderzen i rzucania wentyli.

sprawdzac

Bezpieczniki.

Uzywanie wytwornic do acetylenu, nie za-
opatrzonych w bezpieczniki wodne, lub majg-
cych bezpieczniki nieczynne, jest surowo wzbro-
nione.

Przed rozpoczeciem pracy, a takze niejed-
nokrotnie w ciggu dnia pracy, nalezy sprawdzic,
czy w bezpieczniku dochodzi woda od odpo-
wiedniego poziomu, t. j. do poziomu kurka kon-
trolujgcego. Brak wody w zaworze wodnym
spowodowaé moze wciggniecie powietrza do
aparatu i wybuch w razie powrotu ptomienia.

Nalezy od czasu do czasu wyczyscic i prze-
ptuka¢ wnetrze bezpiecznika.

Przy naprawach i sprawdzaniu na szczel-
nos¢ bezpiecznika nalezy zachowac¢ te same
ostroznosci, co przy naprawach wytwornicy.

Palniki.

Palniki do spawania lub ciecia ptomieniem
acetyleno-tlenowym sg narzedziami precyzyjne-
mi, dlatego tez nalezy unika¢ rozbierania pal-
nika, najmniejsza bowiem zmiana w palniku lub
niezreczna naprawa moze go uczyni¢ niezdat-
nym do uzytku.

Aby przeczysci¢ wylot palnika, nalezy uzy-
waé¢ drutu mosieznego lub zaostrzonego kawat-
ka drzewa. Uzycie zelaznych Ilub stalowych
narzedzi do tego celu moze spowodowaé zep-
sucie palnika.

Okulary.

Dla unikniecia bardzo szkodliwego wptywu
ol$niewajagcego Swiatta roztopionych metali, za-
brania sie spawaczom pracowania bez specjalnych
okularéw ochronnych.
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TECHNIKA

SPAWANIE ELEKTRYCZNE
ZELIWA NA ZIMNO.

W artykule ,Spawanie zeliwa" w zeszycie 2 na
str. 19 podaliSmy trudnosci, jakie zachodza przy spa-
waniu zeliwa wogéle. Obecnie chcielibysmy da¢ kilka
wskazoéwek praktycznych, jakie nalezy zachowaé przy
spawaniu zeliwa na zimno zapomocg Juku elektrycznego.

Rys. 1

Ujemne strony spawania na zimno. Na
przejsciu miedzy spoing a materjatem utwo-
rzyta sie stal nadzwyczaj twarda.

Do tego rodzaju spawania nie uzywa sie pateczek
zeliwnych, lecz specjalnych pateczek (elektrodéw) ze-
laznych o odpowiedniej powtoce. Pofgczenie rézno-
rodnych materjatéw, jakiemi sg zeliwo spawanego
przedmiotu i drut elektrody, nie moze by¢ zupeknie
jednolite, jak to zachodzi przy spawaniu acetylenowem
na gorgco przy uzyciu pateczek zeliwnych. Wskutek
tej niejednolitosci otrzymuje sie zwykle potgczenia
porowate z obydwdch stron spoiny. Poniewaz materjat
w spoinie jest miekkiem zelazem o bardzo malej
zawartosci wegla, a sam przedmiot zeliwny ma duzy
procent wegla, wiec na przejsciu miedzy spoing a ma-
terjatem otrzymuje sie zelazo o zawartosci wegla
posredniej, t. j. stal wysokoprocentowa, nadzwyczaj
twardag. Twardo$¢ ta zwieksza sie jeszcze wskutek zbyt
szybkiego ostygania metalu.

Szlif na rys. 1 wskazuje nam wyraznie te ujemne
strony spawania na zimno. Ten zatem rodzaj spawania
nie nadaje sie wobwczas, kiedy chodzi o potaczenie
Sciste i wytrzymate. Nie poleca sie go réwniez, kiedy
przewiduje sie po spawaniu konieczno$¢ obroébki, gdyz
otrzymuje sie metal poddajacy sie li tylko tarczy szli-
fierskiej. Nie nalezy tez stosowaé¢ tego rodzaju spa-
wania, kiedy miejsce spawane znajduje sie na plasz-
czyznie narazonej na znaczne tarcie, jak to dzieje sie
np. na gtadzi cylindréw. W tym wypadku ptaszczyzna
Scierataby sie nieré6wnomiernie i twarde miejsce spa-
wania b. szybko poczeloby wystawa¢ ponad reszte
ptaszczyzny, co mogioby spowodowaé wytamanie sie
ttoka.
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SPAWANIA,

Pomimo tych niedogodnosci stosuje sie jeduak
dos¢ czesto spawanie zeliwa na zimno przy pomocy
tuku elektrycznego, gdyz przy przedmiotach duzych,
trudnych do transportu i nagrzewu, a zarazem i skom-
plikowanej powierzchni jest to jedyny sposéb naprawy,
jaki inamy do rozporzadzenia.

Przy spawaniu tego rodzaju poleca sie zachowac
nastepujace ostroznosci.

Przy spawaniu pradem statym nalezy elektrode,
ktora topi sie trudniej niz zeliwo, taczy¢ biegunem
dodatniego. Poza tem dla lepszego potaczenia tych —
jak moéwiliSmy — niejednolitych materjatéw, poleca
sie stosowaé¢ wkretki (czopki), jak to wykazuje rys. 2,
przyczem lepsze rezultaty polaczenia osigga sie, gdy
wkretki te w goérnej czesci sg rozdwojone w formie
ogona jaskétczego i wystajg dos¢ znacznie. Co do
odlegtosci, jakie nalezy zachowaé miedzy poszczegélnemi
wkretkami, to nalezy sie kierowac gruboscia materjatu,
jak wskazuje fig. | powyzszego rysunku dla grubego
materjatu i fig. Il dla cienszego. Przez zbyt geste
nawiercanie ostabiliSmy przedmiot spawany.

Nalezy baczyé, azeby wkretki nie byty catkowicie
stopione w swej czesci wystajacej, jak to czesto sie
dzieje przy braku wprawy, gdyz woéwczas ich rola
bytaby znikoma. Ze odlew w ten sposéb spojony nie
daje jednak znacznej wytrzymatosci, widzimy z rys. 3
gdzie spawany przedmiot popekat na linji spojenia.

JE

Rys. 2.

Stosowanie czopkéw przy spawaniu pragdem
statym.

Wazng tez jest rzecza, zeby spawaé¢ w jednem
miejscu tylko tak diugo, dopdki przedmiot nie nagrzeje
sie wyzej temperatury, ktérg znies¢ mozna rekag bez
oparzenia. Wéwczas przejs¢ mozna do spawania winnem
miejscu, o ile jest ono dostatecznie oddalone od
miejsca zbyt silnego nagrzewu. Baczy¢ tez nalezy, azeby
po kazdej natozonej warstwie oczysci¢ nalezycie meta
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szczotkg metalowg przed przystgpieniem do nakiada-
nia nastepnej warstwy.

Wyciecie metalu stosuje sie zwykle w formie
litery V. Proponowano tez dla zwigkszenia Scistosci
odmienne nakfadanie warstw od zwyklego, a mianowicie
wedtug rys. 4. Lecz i to nie daje lepszych wynikow.
Przy stosowaniu zatem spawania tukowego na zimno
trzeba powierza¢ robote bardzo dobrym fachowcom
i mie¢ na uwadze wyzej podane wskazéwki, a w kaz-
dym wypadku, gdzie to tylko jest mozliwe,* stosowac
spawanie acetylenowe nha goraco.

Aby unikngé¢ powstawania bardzo twardej stali

Rys. 3

Popekanie odlewu na linji spojenia.

na potgczeniu spoiny z materjalem przedmiotu, stosuje
sie do spawania zeliwa na zimno elektrody, nie zawie-
rajgce prawie wecale zelaza (1°/0 lecz gtéwnie nikiel
i nieco miedzi. Oczywiscie spoina tak wykonana jest
miekka i obrabialna. Materjat ten dosy¢ dobrze taczy sie

Rys. 4.

Sposéb uktadania warstw zwiekszajgcych

szczelnosé.

mzeliwem, ale nie jest to juz spawanie lecz ra-

czej lutowanie.

Sposéb ten ma te duzg wade, ze elektrody
sg nadzwyczaj kosztowne. Aby zmniejszy¢ koszt,
niektére firmy polecajg stosowaé na spodzie wy-
ciecia zwykly drut zelazny, a w gérnych war-
stwach, na powierzchni do obrobienia — elek-
trody niklowe. Tak ro6znorodnym materjatem
wypetnione spojenie nie moze oczywiscie posia-
daé¢ wytrzymatosci, jaka posiada przedmiot spawany
muterjatem jednolitym i identycznym 2z przedmiotem
spawanym.

ciecie

metali

JAR UNIKAC FALDOWANIA SIE
BLACH PODCZAS SPAWANIA.

Przy fabrykacji nowych przedmiotéw’ spawanych
biuro konstrukcyjne projektuje polgczenia spawrane
w ten sposéb, aby wykonanie ich byto fatwe i tanie.
Od tego, czy miejsca spawania zostaly nalezycie obrane
i czy liczono sie dostatecznie z trudnosciami, jakie mo-
ga zachodzi¢ podczas wykonywania roboty — zalezy
dobry wynik spawania. Najwazniejsza trudnoscia, ktérg
nalezy uwzglednia¢ przy projektowaniu potaczehn spa-

wanych, jest rozszerzanie sie
i kurczenie metalu podczas spa-
wania. W celu zilustrowania spra-
wy rozszerzania sie i kurczenia
blach podczas nagrzewu rozpa-
trzymy szereg przykitadéw trafia-
jacych sie wrpraktyce.
Zaobserwujmy zjawiska, jakie
zachodzg przy nagrzewaniu szere-
gu roéwnolegtych pretéw meta-
lowych, zamocowanych w jednym
koncu, a z drugiej strony swo-
bodnych. (Rys. 1 fig. z prawej
strony). Podczas nagrzewania pa-
teczki zaczng sie wydtuzaé, tem
wiecej, im bardziej sg zblizone do
Zzrodta ciepta, i konce swobodne
utw”orza wow-czas segment kota A.
Wezmy teraz dla przyktadu krate
podobng do uprzedniej, lecz z
pretébw zamocowanych w obu
koricach (Rys. Nr. 1z lewej strony). Przy nagrzewaniu jak
uprzednio prety, nie majac dowolnej rozszerzalnosci
w kierunku podtuznym, jak to dziato sie uprzednio,
odksztalcajg sie w kierunku poprzecznym, tem wiecej’
im blizej sa zrédta ciepta. Odksztatcenia beda propor-
cjonalne do temperatury, jaka otrzymaly poszczegdélne
pateczki, i na kracie otrzymamy wgtebienie w ksztalcie
miseczki.

Ten przykitad ilustruje nam doktadnie zachowa-

nie sie blachy przy rozszerzalnosci swobodnej i skre-

powane;j.
Najczesciej przy spawaniu blach zachodzi drugi
wypadek, t. . mamy do czynienia z rozszerzalnoscia

skrepowana, gdyz czeSci blach zimnych, a zatem nie

Rys. 1

Zmiany zachodzace przy nagrzewaniu pretébw metalo-
wych zamocowanych w jednym koncu.

rozszerzajacych sie, odgrywaja role ramki kraty w przy-
ktadzie poprzednio opisanym i przeciwdziatajg rozsze-
rzaniu sie czesci nagrzanych.
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Przechodzac do przyktadéw konkretnych, przy-
pusémy, ze mamy do sczepienia przed spawaniem dwie
blachy ptaskie ztozone na styk (rys. 1, szkic 1, linja
poprzeczna). Jesli zblizymy palnik do punktu 1, to wow-

Rys. 2.

Sposéb sczepiania blach.

czas pod wpltywem ciepta miejsca zblizone do tego
punktu rozszerzajg sie, brzegi sie wydtuzajg, znieksztat-
caja sie i oddalajg od siebie z wyjatkiem miejsca
sczepienia, ktére je fgczy. Podczas stygniecia brzegi blach
beda chciaty powrdéci¢ do uprzedniego swego potozenia,
lecz punkt sczepienia im na to w zupeinosci nie po-
zwoli. Zblizamy obecnie palnik do punktu 2 (rys. 2
szkic 2). Podgrzane miejsce sie rozszerza i poniewaz
blachy sg potagczone w punkcie 1, nie majg wiec swo-
body rozszerzenia sie w tym Kkierunku i zauwazymy
znacznie wieksze odchylenie sie blach w kierunku swo-
bodnego brzegu. Przy sczepieniu blach w punkcie 3
(rys. 2, szkic 3) zauwazymy podobne zjawisko, skiero-
wane tym razem ku dotowi taczonych blach.

Widzimy zatem, ze najlepiej jest dokonywaé scze-
piania naprzemian wgére i wdo6t od pierwszego zrobio-
nego punktu.

WEZmy teraz przykiad dwoéch blach grubosci 2-3
mm., czepionych, jak powiedziano wyzej (rys. 3). Je-
zeli rozpoczniemy spawanie przy punkcie 1, w kierunku
b, to miejsce nagrzewu rozszerza sie i oddziatywa na
spawanie blachy. Czesto tez zauwazymy po wykonaniu
kilku centymetréw szwu spawanego—pekanie, rozpoczy-
najace sie od brzegu spoiny. Dzieje sie to wskutek
skurczu, ktéry dziata w kierunku przeciwnym niz roz-
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szerzanie i przez to otrzymujemy napiecia, dziatajace

w kierunku odwrotnym, niz to dzialo sie przy na-

grzewaniu, a poniewaz metal nie ostygt dostatecznie,

wiec nie moze stawia¢ dostatecnego oporu powstajagcym
napieciom i spoina peka od brzegu. Dla unik-
nigcia tego wystarcza rozpoczaé spawa-
nie w punkcie A, idac w kierunku do B, gdyz
rozpoczyna sie spawanie w peinym materjale.
Wptyw rozszerzania sie¢ i kurczenia bedzie
mniejszy niz uprzednio, znoszac sie w znacznym
stopniu, i mozemy nie mie¢ zadnych obaw
pekniecia $wiezo spawanego szwu.

Wybieramy umyslnie punkt A do$¢ blisko
potozony od jednego z koncéw spawanych
blach, azeby w chwili zakorficzenia spawania tej
czedci punkt A byt jeszcze dos¢ nagrzany, gdy
przejdziemy do spawania reszty blach, idagc w
kierunku C. Pozwala to nam uniknaé niepo-
trzebnych napie¢ wewnetrznych blachy, kto-
reby zachodzity, gdybySmy rozpoczynali spawanie
w kierunku C przy punkcie A, zupeklnie
zimnym.

Powyzsze przykiady zaczerpnieto z bardzo pozy-
tecznego podrecznika spawania ,,Six Causer ies
surlaSoudure Au togene* str. 31.—33, uzywa-

Rys. 3.
Spawanie blach grubych.

nego na kursach Centralnego Zwigzku Przemystu Ace-
tylenowego we Francji.

W nastepnych zeszytach podawaé bedziemy dal-
sze wskazoéwki, jak nalezy spawac i unikaé¢ szkodliwych

napiec.
as.
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IX Kongres

miedzynarodowy acetylenu i spawania metali

W numerze 1-szym naszego czasopisma w dziale
kroniki podalismy krétkie sprawozdanie z IX-go Kon-
gresu Miedzynarodowego, ktory odbyt sie w Brukseli
w dniach 5, (, 7 i 8 lipca 1927 r.
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Kongres ten, na ktéry zgromadzito sie okoto
400 delegatéw, reprezentujacych 18 panstw $wiata, dat
dowod ogromnego zainteresowania, jakie w sferach
technicznych i naukowych budzi ta nowa gataz
przemystu.

Dla zilustrowania tego zainteresowania podajemy
powyzej fotografje uczestnikéw Kongresu.

Klisz powyzszych uzyczyta nam taskawie redakcja
miesiecznika ,,Sou deur Coupeur™
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Zastosowanie spawania acetyleno-tlenowego
przy wyrobie pitywakow.

Podane powyzej dwie fotografje przedstawiajg
nowa konstrukcje ptywaka ratunkowego, wykonanego
wedtug planéw hiszpanskiego inzyniera p. Sainza.

Ptywak przeznaczony jest dla jednego z okretéw
transatlantyckich i ma 'by¢ umieszczony w jego
kadtubie.

Godnym uwagi jest fakt, ze w czasie montazu,
zamiast dotychczas uzywanych nitéw, wszystkie skia-

dowe czesci ptywaka zostaly potaczone w jedng catosé
li tylko przy pomocy palnika, tlenu i acetylenu.

Na pierwszej z powyzszych fotografii przedsta-
wiony jest ptywak w czasie wykonywania go w war-
sztatach firmy ,Mardinez*“ w Madrycie. Druga foto-
grafja przedstawia ten sam przyrzad w porcie Kadyksu,
gotow;y do umieszczenia na statku.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

CIECIE METALI

1928

Stata Miedzynarodowa Komisja Acety-

lenu i Spawania metali.

W dniach 20 i 21 stycznia r. b. odbylo sie w Pa-
ryzu w lokalu sekretariatu pod przewodnictwem p. M.
Fouche posiedzenie Miedzynarodowej Komisji Acetylenu
i Spawania Metali.

Na posiedzeniu tem w osobach swych przedstawi-
cieli byty reprezentowane nastepujgce panstwa: Anglja,
Belgja, Hiszpanja, Francja, Holandja, Wtochy, Norwegja
i Szwajcarja.

Prezesem na przecigg 3 lat Komisja wybrata
p. M. Fouche. Bezposrednio potem Komisja przystapita
do zatwierdzenia uprawnien delegatéw réznych panstw
i do zaproszenia panstw zagranicznych, zgtaszajacych
sie do udziatu w Komisji, po uprzedniem ustaleniu
liczby delegatéw dla kazdego z tych panstw. Do Komisji
sg przyjete: Kanada (4 delegatéw), Japonja (4 dele-
gatéw),” Portugalja (2 delegatéw), Marokko, Kgipt, Syrja,
Tunis po jednym delegacie.

Komisja postanowita utozy¢ odpowiedni budzet,
umozliwiajacy jej wykonywanie swych czynnosci. Na
przysztg sesje Komisji sekretarze majg przygotowac
odpowiednie w tej sprawie wnioski.

Po dyskusji nad projektem statystyki, przedsta-
wionym przez sekretarjat, Komisja zatwierdzita projekt
zbierania statystyki nieszczesliwych wypadkéw, uzupet-
niajagc go nowemi rubrykami. Rezultaty statystyki bedg
komunikowane przedstawicielom panstw, biorgcych
udziat w pracach Komisji.

Nastepnie Komisja przedyskutowata kwestje po-
rozumiewania sie pomiedzy sobg laboratoriéow panstw
skonsolidowanych w sprawach przeprowadzenia badan
nad zagadnieniami Scistemi.

Ogolnie przewazatlo zdanie, ze o ile w ktérem-
kolwiek z panstw przystapiono do badania kwestyj, mo-
gacych zainteresowaé szeroki ogo6t, nalezy o powyzszem
natychmiast powiadomié¢ laboratorja lub tez korespon-
dentéw innych krajéw w formie wyczerpujacego spra-
wozdania.

Pp. Gaudillon i Keel otrzymali od Komisji mandat,
azeby przy Bernenskiej Miedzynarodowej Komisji
Ekspertow' zajeli sie dochodzeniem i obrong praw
przemystu acetylenowego i tlenowego przy uwzgle-
dnieniu wytycznych, ustalonych przez Miedzynarodowa
Konwencje w Bernie.

Komisja w przekonaniu, ze obecne warunki
sprzyjaja opracowaniu norm miedzynarodowych wydaj-
nosci karbidu, postanowita zajg¢ sie tg sprawa.

Sekretarze majg zebra¢ wyczerpujace dane do-
tyczace norm Kkarbidu, obowigzujagcych w kazdem
z panstw. Sprawa ta znajdzie sie na porzadku dziennym
nastepnego posiedzenia.

Komisja zajmie sie réwniez sprawg zapobiegania
wypadkom badanym juz w réznych panstwach.

P. Gaudillon powiadomit Komisje o zatozeni"
Urzedu Propagandy Miedzynarodowej, ktory zostat
utworzony przez Miedzynarodowy Syndykat Karbi-
dowy.

P. Gaudillon wskazuje, jak Urzad ten moze pra-
cowa¢ w porozumieniu z Komisjg. Sprawa ta bedzie oma-
wiana bardziej szczegélowo nag przysziem posie-
dzeniu.

Komisja postanowita, ze najblizsze posiedzenie
odbedzie sie w koncu czerwca wzglednie na poczatku
lipca r. biezacego. Cyrkularz miesieczny, wydawany
przez sekretarjat, bedzie informowat wszystkich czton-
kéw o sprawach biezacych i sposobie ich zatat-
wiania.

Tres¢ cyrkularza bedzie zakomunikowana prasie
fachowej.

WYDAWCA: ZW. POL. PRZEM. ACET. i TLEN.

Zaktady Graficzne B. Pardecki t S-ka z o. o. Warszawa, Parnska 4, tel. 322-00.



