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Organizacja Kurséw spawania.

Przystepujgc do realizacji swego progra-
mu, Zwigzek Polskiego Przemystu Acytyleno-
wego i Tlenowego zajat sie jaknajszybszem zor-
ganizowaniem kursow spawaczy w wiekszych
miastach Polski. Uwzgledniajac potrzebe zasi-
lenia przemystu Gornoslaskiego fachowcami-spa-
waczami, Zwigzek przedewszystkiem postarat sie
0 realizacje tego projektu w Katowicach.

Dzieki wydatnej pomocy Dyrekcji i perso-
nelu technicznego Polskich Kolei Panstwowych
w Katowicach, powstata taka uczelnia pod pro-
tektoratem Prezesa Kolei p. Inz. Dobrzyckiego,
z wydatng pomoca Wydzialu O$wiecenia Pu-
blicznego Wojewddztwa Slaskiego.

Przystepujgc do doktadnego opisu uczelni,
nalezy zaznaczyé, ze uczelnia jest wzorowo
urzadzona i dobrze wyposazona. Pomieszczenie
uczelni sklada sie z sali wyktadowej, w ktérej
pomiesci¢ sie moze 50 kilku stuchaczy w wy-
godnych tawkach szkolnych (rys. 1), oraz z przy-
legajgcej pracowni (rys. 2), w ktorej znajduje
sie 15 stotéw dla spawaczy, wraz z kompletami
potrzebnych narzedzi i armatur. Okna sali wy-
ktadowej wychodza na pracownie i pozwalajg
tam prowadzi¢ doswiadczenia w czasie wykla-
dow. W sali wyktadowej pozatem jest rozwie-
szony caly szereg tablic $ciennych, zawierajg-
cych ujete w pogladowy sposéb rozwigzanie
poszczego6lnych zadan spawacza, schematy wy-
twornic acetylenowych, konstrukcje palnikow, jak
réowniez fotografje przeprowadzonych prac, urzg-
dzen fabrykacji tlenu, karbidu i t. p.

Pozatem wszystkie wyklady ilustrowane sa
przezroczami, przy pomocy aparatu projekcyj-
nego, ktory pozwala réwniez na demonstrowa-
nie proéb spawan, wykonanych przez uczniow i
wykazania im popetnionych bledow.

Miejsca pracy przy zajeciach praktycznych
podzielone sg w ten sposéb, iz czes$¢ stotow
obstugiwana jest acetylenem o niskiem ci$nie-
niu, cze$¢ o Sredniem cisnieniu, a czes¢ o Wy-
sokiem cisnieniu, wzglednie gazem ,dissous”;
pozatem specjalne stoly stuzg dla demonstracji
spawania wodoro-tlenowego. Kazdy z ucznidw-
spawaczy w czasie pracy ma moznos$¢ praktycz-
nego zaznajomienia sie z witasciwosciami tych
systemow.

Wedtug przyjetego zagranicg systemu, w cza-
sie pracy kandydata, drugi przy tym sa-
mym stole $ledzi przebieg pracy swego kolegi
1 moze poczyni¢ te spostrzezenia, ktére przy
wiasnorecznem wykonywaniu pracy usztyby jego
uwadze.

Przystepujagc do zorganizowania kurséw,
Zwigzek przyjat pod uwage program podobnych
kurséw zagranica. Po wystuchaniu kurséw i po
odbyciu przepisanych prac praktycznych, uczacy
sie winien z latwoscig posigs¢ potrzebne wia-
domosci techniczne, oraz pozna¢ podstawy
spawanych robot.

Jakos¢ wykonanej roboty spawanej zalezy
od zrecznosci, wprawy, sumiennosci i doswiad-
czenia spawacza; kazdy metal ma swe specjalne

wiasciwosci i ptomien acetylenowy w rézny spo-
s6b oddziatywa na rézne metale, wobec czego,
aby uzyska¢ dodatnie rezultaty w pracy i aby
gospodarczo roboty spawane byly jaknajtansze,
winien fachowiec nie traci¢ kontaktu ze szkoig
i ze Zwigzkiem, a dlatego stuchaczom po skon-
czonym Kkursie proponuje sie zapisanie na czion-
ka Zwigzku. Temsamem stuchacz nie traci tacz-
nosci z pracami technicznemi Zwigzku i moze
nadal sie doskonali¢, przyswajajac sobie dalsze
teoretyczne wiadomosci i dowiadujagc sie stale
0 nowych zdobyczach w interesujacej go dzie-
dzinie spawania.

Nie mozna poming¢ milczeniem i tego
faktu, ze kursy spawania stuza jednoczesnie za
warsztat doswiadczalny spawania, gdyz osia-
gniete wyniki prac i spostrzezenia pozwolg
niejednemu fachowcowi powzig¢ odpowie dnie wnio-
ski o zastosowaniu spawania w nowych dziatach
przemystu, a konstruktorzy niejednokrotnie na
takich kursach poznaja mozno$¢ uproszczenia
1 potanienia, wykonywanych konstrukcji

Zarzad kurséw zdaje sobie dokiadnie spra-
we z tego, Zze poczatkujagcy spawacz nie moze
w ciggu trzy tygodniowego kursu sta¢ sie fa-
chowcem, gdyz rzemiosto spawacza, jak i kazde
inne wymaga diugoletniej pracy, natezonej uwagi
i przyswojenia dostatecznych, technicznych wia-
domosci. Dlatego tez program kurséw obejmuje
tylko ogdélne zarysy tej dziedziny i ma da¢ mo-
znos$¢ wszystkim pragngcym zapoznac sie blizej
z interesujgcymi ich zjawiskami, jak nalezy prze-
prowadza¢ badania w tym wzgledzie. Pisma
i prace fachowe, wydawane przez Zwigzek, wy-
czerpujgco omawiajg w drodze dyskusji szcze-
goty i nowe zdobycze techniki na tem polu.
Osiagniecie takich rezultatow pracy warsztato-
wej bez wspéipracy ogoétu zainteresowanych jest
wykluczone, a dlatego Zwigzek stara sie skupié
wysitki fachowcéw, chcagc w swych poczyna-
niach doréwnaé¢ zagranicy i postawi¢ przez to
dziedzine autogenicznej obrobki metali na nale-
zytej wysokosci.

Dla orjentacji nizej zamieszczamy program
kurséw dla spawaczy poczatkujacych.

Program kursu dla spawaczy poczatkujacych

obejmujacy 18 godzin teorji i 36 godzin
praktyki.

Podziat lekcji:

1 dzien: teorja od 5—6 pp.

Rozne sposoby tgczenia metali: lutowanie
cyng i lutowanie na twardo, spawanie termitem
i przez dolewanie, spawanie kowalskie, spawa-
nie gazem wodnym, spawanie elektrycznosci
i spawanie gazami, rézne systemy spawania
gazo-tlenowego.

Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Ustawianie wytwérnie acetylenowych,
petnianie, przepisy uzycia.

na-



4 dzien:
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dzien: teorja od 5—6 pp.
0Ogoblne zastosowanie spawania: Tlen, spo-

séb fabrykacji, stopien czystosci, magazynowanie
tlenu, butle tlenowe i zawory.
Praktyka od 3—5 pp.

Montowanie palnikéw i zaworéw redukcyj-
nych, regulacja ptomienia palnikéw.
dzien: teorja od 5—6 pp.

Acetylen, fabrykacja karbidu, wytwornice
acetylenowe: kontaktowe, na spadek wody i na
spadek karbidu; ci$nienie acetylenu, acetylen
rozpuszczony (dissous), butle acetylenowe (dis-
sous), zastosowanie acetylenu dissous.
Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Cwiczenia w spawaniu zelaza kutego, pro-
wadzenie palnikami znaczenie szwu prostego.

METALI 3

séb obstugi zawordéw, inne urzadzenia, okulary
do spawania.

Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.
Spawanie pfaskie blachy stali miekkiej,
przy uzyciu materjatu dodatkowego.
dzien: teorja od 5—6 pp.
Funkcjonowanie urzadzenia do spawania,
montaz i sprawdzanie urzgdzenia na niskie ci-

$nienie acetylenu, uruchomienie urzadzenia na
niskie i wysokie cisnienie, regulacja ptomienia.
Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Spawanie blachy miekkiej w ksztatcie ,, T",
przy uzyciu materjatu dodatkowego proby wyko-
nanego spojenia na zaginania i wyjasnienia
btedow.

Sala wyktadowa w szkole spawaczy w Katowicach.

teorja od 5—6 pp.

Palniki acetyleno-tlenowe na niskie $red-
nie i wysokie ci$nienia, o statym i zimnym stru-
mieniu; stosunek mieszanki, przepisy uzywania
palnikbw do spawania.
praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Dalsze ¢wiczenia w spawaniu zelaza ku-
tego: spawanie pod katem bez materjalu dodat-
kowego.
dzien: teorja od 5—6 pp.

Urzadzenia do spawania, przewody acety-
lenowe, bezpieczniki wodne na niskie i Srednie
cisnienie, spos6b obstugi zabezpiecznika, zawo-
ry redukcyjne dzwigniowe i bezdzwigniowe, spo-

7 dzien: teorja od 5—6 pp.

Witasnosci metali z punktu widzenia spa-
wania: punkt topliwosci, ciepto wiasciwe, ciepto
topnienia, rozszerzalno$¢ i skurcz, przewod-
nictwo cieplne, utlenianie i redukowanie, roz-
puszczanie gazéw, wyparowywanie, naweglanie
i odweglnnie, oddzielanie sie elementéw w sto-
pach; witasnosci mechaniczne metali: ciggliwosg,
wytrzymatos¢, twardosé, kruchos$é, natezania
wskutek obcigzenia na rozrywanie, zgniatanie
i zginanie.

Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Spawanie na styk rur zelaznych.
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8 dzien: teorja od 5—6 pop.

Metale dodatkowe i $rodki pomocnicze,
przygotowanie pracy przed spawaniem: zukoso-
wanie brzegbw, spojenie punktami, rozchylenie
brzegéw, owalizacja okragtych przedmiotéw,
przygotowanie dna w zbiornikach, spawanie pod
katem, usztywnienie brzegéw, spawanie rur
i kryz, spawanie na zakladke.

Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Spawanie rur pod katem i spawanie Kkryz.

9 dzien: teorja od 5—6 pp.

Ogo6lne wiadomosci o wykonaniu spawania;
sita palnika, prowadzenie palnika, rézne sposoby
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Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Spawanie zeliwa oraz malych czesci ma-

szyn.
11 dzien: teorja od 5—6 pp.

Spawanie zelaza kowalnego i stali miek-

kich, wiasnosci zelaza kowalnego i stali

miekkich, struktura wewnetrzna, hartownosc¢
stali, bledy spawania materjaly dodatkowe,
szybko$¢ spawania, zuzycie gazow, kucie
i zarzenie szwu spojenia, wilasnosci mecha-
niczne szwu; przykitady spawania przy budo-
wach i naprawach.

Warsztat nauki spawania i ciecia.

spawania: spawanie ciggte i przerywane, spawa-
nie wprzod, wzglednie w lewo i spawanie wstecz,
wzglednie w prawo; poréwnanie metod spawa-
nia: spawanie zaleznie od potozenia przedmiotu,
pionowo i ponad gtowa.

Praktyka od 3—5 pp.

Spawanie grubszej np. 10-cio milimetrowej
blachy; proby na wytrzymatosé.

10 dzien:
Btedy spawania; brak przetopienia, przy-
klejanie, utlenianie i spalenie metalu, osady
tlenku w szwie, porowato$¢ szwu; proby: na
zginanie i rozerwanie i préby kwasowe.

teorja od 5—6 pop.

Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Spawanie kawatkéw miedzi, mosigdzu
i bronzu.
12 dzien: teorja od 5—6 pp.

Spawanie stali twardych i specjalnych; spa-
wanie zeliwa, wlasnosci zeliwa, materjaty dodat-
kowe; piece do spawania, $srodki pomocnicze.
Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Spawanie aluminjum i stopéw aluminjo-
wych.

13 dzien: teorja od 5—6 pp.

Spawanie miedzi, bronzu i mosigdzu; ma-
terjaty dodatkowe; $rodki pomocnicze; biedy
spawania; wlasnoséi szwu.
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Praktyka od 3—5 lub 6—8 wiecz.

Spawanie przedmiotow przyniesionych przez

spawaczy z ich miejsc pracy.
14 dzien: teorja od 5—6 pp.

Spawanie aluminjum i stopéw aluminjo-
wych; wiasnosci metalu, przygotowanie pra’
cy, spawanie na zimno i z zagrzaniem, spa-
wanie otowiu palnikiem acetyleno-tlenowym,
rozmaite metody spawania: sita palnika, szyb-
ko$¢ spawania.

Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Spawanie elektryczne — ‘tukowe, pradem
zmiennym i statym.
15 dzien; teorja od 5—6 pp.
Spawanie innych metali i stopéw i maszy-

ny do spawania.
Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Dalsze ¢wiczenie w spawaniu elektryczno-
tukowem.

16 dzien: teorja od 5—6 pp.

Spawanie elektryczne-tukowe: rézne syste-
my spawania tukowego, spawanie elektrodg me-
talowg Stawianowa: agregaty i przetwor-
nice pradu; urzadzenie do spawania elektrycz-
nego; elektrody i ich wybér; przygotowanie
przedmiotu do spawania, wykonanie spawa-
nia, bledy spawania, zastosowanie spawania
tukowego i poréwnanie ze spawaniem acetyleno-
tlenowem.
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Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.
Spawanie acetylenem przedmiotéw meta-
lowych trudniejszych kszattow.

17 dzien: teorja od 5—6 pp.
Ciecie metali palnikiem acetyleno-tleno-
wym; budowa palnika, regulowanie palni-

ka, cisnienie tlenu przy cieciu, stopien czy-
stosci tlenu, bledy ciecia, ciecie palnikiem
mechanicznym, przecinanie odlewéw, ciecie
pod woda.
Praktyka od 3—5 pp.

Spawanie przedmiotéw metalowych trudniej-
szych form.

18 dzien: teorja od 5—6 pp.
Regulamin, zabezpieczenie i higjena.
Praktyka od 3—5 lub od 6—8 wiecz.

Ciecie zelaza i stali.

Na wyktadowce do tej uczelni Zwigzek
Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowe-
go zaangazowat p. inz. Piotra Tulacza, ktory
od szeregu lat zajmowat kierownicze stanowisko
w fabryce budowy samolotow i ktéry dokiadnie
poznat wykonywanie robo6t zagranica. To daje
Zwigzkowi rekojmie, ze prace techniczne, prze-
widziane programem Zwigzku beda nalezycie
wykonane.

P. inz. Tutacz zajgt sie przedewszystkiem
napisaniem kursu spawania, aby tem samem
umozliwi¢ stuchaczom zachowanie sobie notatek
z wykladéw w formie tresciwych zapiséw.

H. Postutka.

Zastosowanie spawania do naprawy zestawow
Kotowych taboru Kolejowego.

Pedat inz. Ignacy Strausfogel.

Kazde zbedne zmniejszenie chocby
0 1 milimetr S$rednicy obreczy zestawu ko-
towego, przyczynia kolei strate kilkunastu
ztotych.

Spawanie ptomieniowe i elektryczne przy
naprawie zestawow kotowych stosowane bywa
w bardzo szerokim zakresie.

a) Spawanie peknie¢ stosuje
wypadkach uszkodzen:

1) pekniecia ramion (szprych) két paro-

wozowych,

2) pekniecia wienca kota bosego.

b) Napawanie (nakladanie) metalu
sie do:

1) osi wagonowych — do napawania zgru-

bienia czopéw, t. j. grzybka szyjki osi;

2) osi parowozowych—napawanie zgrubie-

nia, zatoczenia osi od strony wewnetrz-

sie w nast.

stosuje

nej panwi;

3) czopéw korbowych i wigzarowych — do
napawania $rodkowego i koncowego
zgrubienia;

4) podpiast osi (0 ile 0§ w miejscu pod-

piasty jest zgrubiona przynajmniej o 10
milimetrow);

5) miejscowych wybié, znajdujgcych sie na

obwodzie tocznym kot gryfinowskich;

6) wytartych i podcietych obrzezy u obre-

czy.

Uwaga. Niedopuszczalne jest napawanie szy-
jek, czopow osiowych i korbowych, osi
wytartych po $rodku przez drazki hamul-
cowe, oraz peknietych piast.

Granice stosowania spawania elektrycznego
przy naprawie zestawow kotowych zostaly wska-
zane w tymczasowych przepisach Ministerstwa
Komunikacji o zakresie rob6t przy naprawie
gtéwnej parowozéw z r. 1926.

W p. 4 tych przepiséw czytamy:

Pekniecie ramion i wiencéw kot bosych
moga by¢ spawane, z wyjatkiem, gdy:

a) peknietych jest wiecej niz 1a wszyst-

kich ramion danego kota,

b) pekniete sg 2 sasiednie ramiona,

c) ilos¢ peknie¢ wienca kota przekracza

113 ilosci ramion,
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d) ogdlna ilos¢ wszystkich peknie¢ prze-
kracza 1U wszystkich ramion,

e) ukiad peknie¢ jest taki, ze czes¢ kota
oddziela sie. W tych wypadkach na-
lezy koto wymieni¢ na nowe.

Kota bose 2z peknietemi piastami nalezy

wymieni¢ na nowe.

Spawanie piast jest niedozwolone; dopusz-

czalne jest jednak napawanie wytartych piast na
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Przekroj obreczy nowej (1) i zuzytej (2).

wewnetrznych czotowych powierzchniach oraz
wiencow kot zuzytych nadmiernie na zewnetrz-
nym obwodzie.

W razie stwierdzenia obrécenia sie, prze-
suniecia lub zluzowania kota na osi lub czopa
w kole, nalezy o0$ lub koto, wzglednie czop,
wymienic.

Jezeli Srednica podpiasty jest wieksza przy-
najmniej o 10 mm od S$rednicy czesci osi lezag-
cej bezposrednio poza piastg i jezeli mozna by¢
pewnym zupelnie prawidtlowego dopasowania
piasty do podpiasty, to w tym jedynie wypadku
dozwolone jest $rednice podpiasty, osi, wzgled-
nie nasady czopa, powiekszy¢é za pomocg nhapa-
wania elektrycznego. W zadnym innym wypad-
ku spawanie lub napawanie osi nie jest dozwo-
lone.

Spawanie ptomieniowe i elektryczne sta-
nowig wcigz jeszcze nowg dziedzine techniki,
ktérej rozwdj oraz szerokie i nalezyte zastoso-
wanie jest w znacznej mierze utrudnione z po-
wodu braku odpowiednio wyszkolonych rzemiesl-
nikow i kierownikéw technicznych; jako$¢ spa-
wania zalezna jest nietylko od materjatu i sposobu
spawania, lecz w réwnej mierze od indywidual-
nego potraktowania roboty. Ze wzgledu na to,
e zakres zastosowania spawania w kolejnictwie
moze by¢ bardzo rozlegly i ze dzieki spawaniu
jest moznos$¢ osiggniecia nadzwyczajnych Kko-
rzysci, niektore koleje zagraniczne zorganizowaty
specjalne stacje doswiadczalne, majgce za za-
danie: 1) badanie materjaldw, stuzacych do
spawania, 2) badanie i proby maszyn i przyrza-
dow do spawania, 3) badanie metod spawania,
dokonywanie doswiadczen poréwnawczych pod
wzgledem bezpieczenstwa, gospodarczym oraz
mozliwosci zwiekszenia zakresu zastosowania
na kolejach, 4) szkolenie rzemieslnikéw oraz
technikdw spawaczy i 5) udzielanie wszelakich
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informacyj oraz porad poszczeg6lnym warszta-
tom.

Zastosowanie spawania i napawania wogole,
a w szczegoélnosci do zestawow kotowych, po-
mimo dos$¢ znacznego rozpowszechnienia, znaj-
duje sie jednakze w stadjum poczgtkowem.
Z rezultatu prob dotychczas przeprowadzonych
wynika, iz wytrzymato$¢ spawanych potgczen na
rozrywanie jest bardzo znaczna i czesto stanowi
od 85 do 100% wytrzymatosci materjatu nie-
spawanego; natomiast ciggliwos¢ jest stosunkowo
niewielka. Mala podatno$¢ miejsc spojonych
na zginanie ogranicza jego zakres zastosowania.
Praktyka wykazata, iz przy uzyciu jednych i tych
samych pateczek spawalnych mozna osiagnac
rézne rezultaty, w zaleznosci od doswiadczenia
i zrecznosci spawacza, to tez wzglad powyzszy
nakazuje zwraca¢ baczng uwage na fachowe
wyszkolenie spawaczy, ktorzy dotychczas rekru-
towali sie z robotnikéw niefachowych lub tez
z innych rzemiost.

Spos6b spawania niektorych uszkodzen ze-
stawéw kotowych stanowi czes$¢ og6lng techniki
spawania; we wszystkich prawie wypadkach sto-
sowane jest spawanie elektryczne, tukowe. Ze
wzgledu na to, ze napawanie obreczy u nas nie
jest jeszcze oficjalnie zalecone i Zze posiada
ono donioste znaczenie pod wzgledem gospo-
darczym, poswiecimy tej sprawie nieco wiecej
miejsca.

Jak poucza praktyka, obrecze catkowicie
réownomiernie zuzyte stanowig od 10% do 20%
wszystkich zuzytych obreczy, na pozostatg zas
reszte przypadajg obrecze czesciowo i jedno-
stronnie zuzyte, a zwlaszcza o niewspoétmiernie
silnie zuzytych obrzezach. Nadmiernie zuzyte
obrzeza zmuszajg do zdzierania znacznych zdro-
wych przekrojow, jak to uwidocznia rysunek 1:
przedstawia on przekr6j obreczy z silnem pod-
cieciem obrzeza oraz czeSciowem zuzyciu po-

Przekr6j obreczy nowej (1) i zuzytej (2), przy czescio-
weni natozeniu miejsca wytartego (3).
wierzchni tocznej; poréwnawcze zestawienie
przekroju obreczy zuzytej (1) i niezuzytej (2)
daje nam wymiar cze$ci promienia, o jaki nalezy
zuzyta obrecz stoczyé, azeby otrzymaé profil
normalny, co w danym wypadku wynosi 18 mm.
Na rysunku 2 przedstawiony jest przekréj obre-
czy z obrzezem natlozonem (3); uwidoczniony
wymiar niezbednego stoczenia w drugim wypad-
ku wynosi juz tylko 6 min, podczas gdy w pierw-
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szym— nalezatoby stoczy¢ 18 mm., a wiec zao-
szczedzono 23 wysokosci uzytecznego przekroju
obreczy. Zaznaczy¢ tu nalezy ze stoczeniu
podlegaja nietylko obie obrecze jednego zesta-
wu, lecz czesto cale grupy zestawow jednego

parowozu. Przy silniejszem zuzyciu obrzezy
wypada stoczy¢ obrecz nawet i do 20 mm. Po
takiem dwukrotnem przetoczeniu obreczy, do-

chodzi sie szybko do najmniejszej dopuszczalnej
grubosci obreczy. Najgtéwniejszag przyczyne
zuzycia stanowi znaczny op6r, powstajacy naj-
czesciej przy przebiegu na tukach; opdr ten jest
dos¢ rozny w zaleznosci od rodzaju i budowy
toru, od promienia tukéw i od odpowiedniego
poszerzenia przeswitu pomiedzy torami na tu-
kach, od rodzaju zestawow i wo6zkéw, od roz-
stepu osi zestawoéw, od rozstepu czopéw obro-
towych wodzkoéw zwrotnych, od nacisku kot od
rodzaju i stopnia przesuwnosci zestawoOw, poza-
tem zalezne to jest od wplywu mas ruchomych,
od sity pociggowej, od wplywu sprzegta tendro-
wego, od ksztattu profilu szyn i obreczy i wresz-
cie od prawidtlowego ustawienia zestawow.

Rys. 3.
Przekr6j napawanego obrzeza.

T'o przeprowadzeniu szeregu préb z napa-
waniem stali tyglowej, zlewnej, o wytrzymatosci
60—72 kgr./mm2 stosowane na obrecze wago-
nowe i parowozowe, osiggnieto znakomite re-
zultaty przy zastosowaniu ptomieniowego i elek-
trycznego sposobu spawania, z ta tylko roéznica,
ze spawanie elektryczne okazatlo sie bardziej
ekonomiczne.

Napawane miejsca zostaly skrupulatnie
zbadane pod wzgledem wytrzymatosciowym,
metalograficznym oraz praktycznym. Wyniki tych
badan daty rezultaty pod kazdym wzgledem do-
datnie.

Na rysunku 3, przedstawiajgcym przekrdj
napawanego obrzeza, widoczny jest w miejscu
spojenia pasek ciemny, warstwa metalu odpusz-
czonego, wskutek zalania goracym metalem.
Rys. 4 przedstawia 100-krotnie powiekszone
zdjecie struktury tworzywa, znajdujgcego sie
pomiedzy warstwag przejSciowg, a wiasciwg
masg natozona. Rysunek ten uwydatnia tagod-
ne przejscie i wskazuje na Sciste i dokiadne
potgczenie materjatu starego i nowego.
Wszystkie potgczenia okazaly sie dobrze zwig-
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zane; w zaleznosci od zastosowanej elektrody
(pateczek lub drutu), materjal napawany posiada
rézny bardzo stopien twardosci, a czesto zdarza
sie, ze pod tym wzgledem przewyzsza pierwotny

Rys. 4.
Polgczenie metalu nalozonego elektrycznie z metalem
obreczy, w 100-krotnem powigkszeniu.

materjal obreczy. Wszystkie préby na zginanie,
speczanie i rozrywanie daty wyniki dodatnie.
W ciggu 1Vj roku badano znajdujgce sie
w ruchu napojone obrecze. Po przebiegu 25000,
60000 i 80000 km napawane obrzeza niczem
sie absolutnie nie roznity od nienapawanych,
ani pod wzgledem wygladu, ani tez pod wzgle-
dem stopnia zuzycia i nawet po przebiegu
90000 km miejsca napawane wykazaty zupetng
jednolitos¢ struktury. W niektérych wypadkach
obrecze byly napawane 8 razy, dajgc za kaz-
dym razem znakomite rezultaty. Badane obre-
cze znakuja sie posrodku osi napawanem kot-

Rys. 5.
Spawarka do maszynowego napawania obreczy zesta-
wow kotowych tukiem elektrycznym.

kiem, wewnatrz ktérego umieszczony jest znak
urzednika, sprawdzajagcego zachowanie sie na-
pawania.

Do napawania obrzezy jednakze najlepiej
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nadaje sie spawanie elektryczne, tukowe, gdyz
w ten sposéb napawana obrecz stosunkowo ma-

(@)

Rys. 6.
a) Straty materjatu przy naprawie zwykiym sposobem’
b) " - - » spawaniem elektr.

to sie rozgrzewa. Podczas spawania napawane
obrzeze tatwo ulec moze pekaniu i wykrusza-
niu sie z przyczyn nagtego studzenia go pod-
czas napawania. Chcac zapobiec temu, nalezy
(miejsca, podlegajace napawaniu, podgrzewac

od powiednig lampg benzynowg, a po
wykonaniu natozenia, otuli¢ i opakowac
brezentowym pokrowcem. Podczas napa-
wania, pomieszczenie warsztatowe winno

by¢ dobrze ogrzane, a drzwi i okna szczel-

nie zamkniete.

W celu osiggniecia nalezytego i szyb-
kiego :napawania obreczy, na kolejach ba-
warskich stosujg maszyny specjalne, budo-
wa ktérych przedstawia sie w spos6b na-
stepujacy:

Zestaw, podlegajagcy naktadaniu, ustawia
sie na wahliwym i wyréwnowazonym
pomoscie; podczas napawania pomost usta-
wia sie pod katem 30 — 40°, a to w tym
celu, azeby rozpuszczony, ptynny metal
nie mogt Sciekac¢ z obrzeza. Na specjalnym
wysiegu lub odpowiedniej konsoli, jak to
widoczne jest na rysunku 5, zawieszona
jest glowica spawarki. Doprowadzenie
drutu do gtowicy odbywa sie za pomocg
jednego, dwu lub trzech bebnéw obrotowych, kto-
rych ruch jest skoordynowany z mechanizmem,
wprawiajgcym w ruch roéwniez i zestaw napa-

1928.

wany; osigga sie to za pomoca silnikow elek-
trycznych, wspolnie regulowanych. Na platfor-
mie, tuz przy obreczy, ustawiony jest dodatko-
wy silnik elektryczny, ktéry za pomoca obroto-
wych szczotek drucianych ma za zadanie oczy-
szczanie napawanego obrzeza. Przedstawiona
na rysunku 5 maszyna nadaje sie wylgcznie do
napawania obrzezy obreczy zestawédw wagono-
wych i tendrowych do napawania obrzezy ze-
stawéw parowozowych; stosuje sie maszyny typu
ciezszego. Prad staly dostarczany bywa do
spawarek za pomocag zwyktych przewoznych
przetwornic (silnik—pradnica).

Dzienng wydajno$¢ maszyny stanowi 6 ze-
stawéw wagonowych lub 3 zestawy parowozo-
we. Przecietny czas napawania jednego zesta-
wu wagonowego wynosi J¥2 godziny przy zu-
zyciu 40 metréw drutu o S$rednicy przekroju od
4 do 5 mm kosztem 40 kilowat godzin pra-
du, parowozowego za$ wynosi okoto 3 godzin
zuzywajac odpowiednio wiecej drutu i energji
elektrycznej.

Zawdzieczajac temu sposobowi napawania,
diugotrwatos¢ obreczy, w zaleznosci od stopnia
zuzycia, powieksza sie od 6 do 8 razy.

Grubos$¢ obreczy nowej w okregu tocznym
powinna wynosi¢ 75 mm, a najmniejsza dopu-
szczalna grubo$¢ wagonowej obreczy zuzytej —
25 mm. Zasadniczo podlegaja wymianie na no-
we takie obrecze, przy obtoczeniu ktorych nie
mozna juz otrzymaé¢ grubosci 35 mm u obre-
czy parowozowych i 30 nim — wagonowych.
Przecietna grubos¢ obreczy zuzytej wynosi
27,5 mm, wobec tego zuzywana grubos$¢ wyno-
si 47,5 mm.

W celu wykazania rentownos$ci systemu na-
pawania, nalezy okresli¢ warto$¢ 1 kg zuzywa-
nej grubosci obreczy, mierzonej w okregu tocz-
nym. Na wartos¢ te skladaja sie poszczegdlne
sumy: koszt obreczy surowej, koszt transportu,

Rys. 7.
Naprawione koto na szlifierce.

koszt zdjecia obreczy starej (usuniecie pierscie-
nia zaciskowego), paliwo, robocizna i t p,
koszt obrébki nowej obreczy warto$¢ wi6réow,
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koszty nasadzenia obreczy. Po zesumowaniu
poszczegdélnych kosztéw otrzymamy w przybli-
zeniu podwdjng sume wartosci surowego ma-
terjalu obreczy. Poza zaoszczedzeniem tej war-
tosci, nalezy jeszcze wzig¢é pod uwage oszczed-
no$¢ na uniknieciu stoczenia grubych warstw
obreczy dotychczas usuwanych. W zaleznosci
od rodzaju kota, kazdemu milimetrowi $redni-
cy odpowiada pewna okreslona waga czesci
obreczy.

Ekonomja osiggana przez stosowanie sy-
stemu napawania ustaje w tym wypadku, jezeli
naktad no napawanie przekracza koszty zwy-
ktego staczania obreczy. Dwuletnia praktyka
kilku niemieckich warsztatéw kolejowych wyka-
zuje, iz stary system staczania podcietych obrze-
zy zestawow kalkuluje sie li tylko przy grubo-
Sci staczania nie wiekszej niz 3,5 mm.

Tablice ponizsze dajg dos$¢ doktadny obraz
kalkulacji przy zastosowaniu systemu napawa-
nia.

TABELA |

Dane, dotyczace napawania obrzezy obreczy zestawu
wagonowego.

Ustawienie i przymocowanie zestawu. minut 12
Czas trwania napawania..... " 187

Zdjecie zestawu z maszyny..........cocceeeeees 7
Catkowity czas pracy......ccececeeeeeennn. . s 206
Catkowite zuzycie pradu.......cccocveeeeeennn. kwg 41,7

Zuzycie drutu spawalnego........cccceeeennn. kg 59
Zuzycie pradu na napojenie 1kg materjatu kwg 8,35

Bioragc pod uwage koszty robocizny, kosz-
ty materjatdow, koszt wiasny, koszt pradu i amor-
tyzacje, otrzymamy koszt 1 kg natozonego ma-
terjatu, ktory przecietnie wyniéstby okoto 5do 6
ztotych.

Majac te wartosci, tatwo jest obliczyé¢, czy
warto$s¢ zaoszczedzonego materjalu  pokryje
koszty ewentualnego naktadania.

Korzysci osiggane przez zastosowanie sy-
stemu napawania najlepiej obrazujg dwa powy-
zej zestawione rysunki przekrojéw obreczy.
Straty materjalu spowodowane doprowadzeniem
zuzytych obreczy do profilu przepisanego zwy-
ktym sposobem staczania — widoczne sg na ry-
sunku 6a, stanowig one prawie potowe zapasu
uzytecznego przekroju obreczy; przy zastoso-

Materjahj: ,,Organ fuer die Fortschritte des Eisen
bahnwesens",
r. 1924, zesz. 11. Gollwitzer.
r. 1925, zesz. 25 v. Bardtke
,Das Eisenbahnwerk"
r. 1926, zesz 11. Gollwitzer.
r. 1927, zesz. 22 Kanter i Herz
,Die Eisenbahnwerkstaette*
r. 1927, zesz. 1. Krone
.Mechanik".
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waniu napawania obrzezy—rysunek 6b — straty
te sg stosunkowo nieznaczne.

TABELA I

Zestawienie przyblizonych kosztéw, dajacych podstawe
do okres$lenia wartosci zaoszczedzonego przez napawa-
nie uzytecznego przekroju obreczy.

przy obreczy
wagonowej

przy obreczy
. parowozowej

1000 mm  ztot. 1400 mm  ziot.

1. Koszt materjatu 450 kg
obreczy surowej
z doliczeniem 10$
kosztéw przewo-
zu (przy przeciet-
nej cenie stali za

1KQG oo,

290 kg

po 62gr. 197.78 po 70gr. 319.00
2. Przecietne zuzy-
cie gazu na na-
grzanie obreczy

&25 grim3 . 2.25

6 /n3 150 9 m*
3. Koszt nasadzenia

i wytoczenia row-

ka pierscienia za-

ciskowego . 5.00

4.00
4. Stoczenie now'ej

obreczy . 6.00 750

5. Koszt zdjecia sta-

rej obreczy 3.50 450

6, Doliczenie kosz-
téw wiasnych —
240$ rob. + 10%
wartos$ci nowych
materjatow

w30.00 $60.00

7. Koszt ogélny,
sktadajacy, sie z
sumy wszystkich
szesciu pozycji

242.78 398.25

8. 0Od pozycji 7 nale-
zy odjg¢ wartosé
otrzymanego sta-
rego materjatu i
widréow tokar-

125+
12 kg
po 4 gr.

20 kg

5,50 po 4 gr. 8.80

9. Nowa wartos$é 237.28 389.45

10. Waga uzyteczne-

go przekroju . 150 kg

190 kg

11. Warto$¢ 1kg uzy-
tecznego  prze-

kroju poz. 9 i 10 158 1.99

r. 1926, zesz. 11. Strausfogel.

Referat inz. Pancera, wygtoszony na
Il zjezdzie inzynierow Wydziatow
Mechanicznych Dyrekcji K. P. wr.
1926.

,Revue des aplications de la Soudure
a rare*. Bruxelles, zesz 20 r. 1927.

»Stahl und Eisen G. m. 6. H* No-
rymberga. Materjaty prospektowe.
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Zastosowanie spawania acetyleno-tlenowego w technice
ogrzewniczej i Kanalizacyjnej.)
Podat dr. A. Sznerr.

Jako dalszy przykiad zastosowania spawa- taczenia. Kociotek taki umieszczony w piecu
nla stuzy¢ moze garnek ekspansyjny ogrzewania kuchennym daje staly doptyw cieptej wody dla
wodnego catkowicie spawany.

Rys. 10.
Spawany garnek ekspansyjny.

Roéwniez i przy konstrukcji kociotkéw i kot- Rys. 12.
6w spawanie pozwala na oryginalne i ciekawe Bulier typu Maurice Bouilly.
rozwigzania.

Rys. 11.
Spawany kociotek.

. . | Rys. 13.
Rys. 11 przedstawia kociotek, ktérego wy- Bulier catkowicie zmontowany.

konanie jest niemozliwe przy innych sposobach

celéow domowych, lub nawet ogrzewania. W wie-
‘) Dokoniczenie art. z Xs 3 str. lu wypadkach stosuje sie obecnie buliery umie-
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szczane w piecu kuchennym specjalnie dla zasi-
lania grzejnikéw centralnego ogrzewania. Rys. 12
przedstawia nam typ takiego buliera wedlug mo-
delu firmy Maurice Bouilly w Dijon. Cato$¢ po

. Rys. 14.
Catkowicie spawany kociot do ogrzewania wodnego.

13 przyczem przy
tez stosuje sie spa-

zmontowaniu ilustruje rys.
wykonaniu samego pieca
wanie.

Poza bulierami i same kotly tez sg spa-
wane, zamieniajagc z powodzeniem kotly zeliwne.

Przyktad takiego kotta mamy na rysun-
ku 14, ktéry to kociot wykonano catkowicie do
ogrzewania przy pomocy cyrkulacji wodnej. Dla
zamaskowania spoin zostat on wstawiony w po-
krywe z blachy i czesci lanych, przymocowa-
nych przy pomocy Kilku Srubek.

Inny model kotta, przeznaczony do wiek-
szej instalacji i pary' niskopreznej, przedstawia
rys. 15.

Podany model, ktérego fotografje widzimy,
ma przeszto 2 m wysokoséci i wazy 560 kg. Ko-
ciol skiada sie =z szeregu rur potgczonych
z dwiema pustemi wewnatrz ramami, z ktorych
gorna taczy sie znoéw ze zbiornikiem do pary.
Wszystkie polgczenia sg spawane. ,,Typ ten od-
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powiadajgcy 22000 kalorjom/godz.; prébuje sie

na cisnienie 6 at.

Ostatni przykiad kotta juz o znacznej po-
wierzchni nagrzewu przedstawiajg rys. 16 i 17.
Kociot ten (patrz Soudeur-Coupeur ma-
rzec 1928 r.) z blachy 10 — 12 mm grubosci,
0 wydajnosci cieplnej 720000 kalorji godz. wy-
konata firma Chenoy w Kinkempois (Liege).
Dtugos¢ kotta wynosi 5 m, Srednica 1,4 m,
1waga 5000 kg. Waga ta jest bezsprzecznie
mniejsza znacznie od wagi kotta tej samej mo-
cy wykonanego z zeliwa. Ognisko wewnetrzne
ma powierzchnie nagrzewu 60 m2 i posiada
12 szt. rur Galloway’a i 6 rur powrotnych do
dymu, diugosci 4,5 m, S$rednicy wewnetrznej
250 mm. Ruszty chtodzone wodg sg catkowicie
spawane ptomieniem acetyleno-tlenowym i cat-
kowita dlugos¢ szwdw spawanych rusztow wy-

Rys. 15.

Catkowicie spawany kociot do ogrzewania wodnego
wyprébowany na 6 at. ci$nienia.

nosi 1325 m. Rys 16 przedstawia nam we-
wnetrzng rure plomienng i z rysunku tego wi-
dzimy miejsce i ilos¢ spoin. Kazda z 6 rur; po-

wrotnych gazéw spalinowych sklada sie z trzech
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czesci spojonych ze sobg. Odlegto$¢ miedzy ru-
rami utrzymuje sie przy pomocy klamer z ze-
laza plaskiego. Nastepnie rury sg wpojone do
dwoch $Scian ogniska. Rys. 17 przedstawia ko-
ciol w czesci metalowej zakonczony przed usta-
wieniem na podmuréwce.

Zatrzymujemy sie na tych przykiadach jak-
kolwiek i w budowie kottdw na wysokie cisnie-
nie spawanie znajduje duze zastosowanie, sta-

Rys. 16.

Cze$¢ spawanego kotta wiekszych wymiarow.

nowi¢ to jednak bedzie tres¢ jednego z dalszych
arlykutow’

Jako przykiad jak wielkie znaczenie witas-
nie w ogrzewalnictwie i kanalizacji ma spawa-

Rys. 17.

Wykonczony kociot wiekszych wymiaréw.

nie acetyleno-tlenowe moze stuzy¢ fakt urza-
dzenia specjalnego laboratorjum w tym wzgle-
dzie przy Instytucie Technologicznym Carnegie’go
w Pittzburgu, gdzie tez odbywajg sie state cykle
wyktadéw specjalnie poswieconych tej sprawie.

1928

POROWNANIE SPAWANIA ELEKTRYCZ-
NEGO | ACETYLENOWEGO POD WZGLE-
DEM RENTOWNOSCI/)

napisat ini. Piotr Tutacz.

o] ile chodzi jedynie o strone techniczna,

poréwnanie tych metod ma za sobg liczng do-
kumentacje w przeprowadzonych prébach labo-
ratoryjnych i przemystowych.

W ramach niniejszego artykutu ogranicze
sie jedynie do wzmianki, iz zaréwno spawanie
elektryczne, jak i acetylenowe majg swoje od-
dzielne dziedziny stosowania, w ktorych panuje
wyltgcznie tylko jeden z tych sposobow. W pe-
wnych wypadkach jednak istnieje mozliwos¢ sto-
sowania obydwuch metod i dopiero dokiadna
analiza moze da¢ podstawe do przyjecia jednej
lub drugiej.

Wiasnosci mechaniczne spoiny odgrywajg
zasadniczg role. Spawanie acetylenowe daje
nam mniejsza nieco wytrzymato$¢ na rozrywa-
nie, natomiast znacznie wieksze wydtuzenia od
elektrycznego, a co”zatem idzie wiekszg prace
odksztalcenia. Rdéznica ta wystepuje bardzo wy-
raznie przy wszystkich probach, przeprowadzo-
nych zagranicg, jak naprzykiad w Niemczech,
Szwajcarji itd.

Rys. 1 i 2, wyjete ze sprawozdania labo-
ratorjum wytrzymatosci politechniki w Zurichu,
ilustruje to bardzo dobitnie.

Proby ujecia rachunkowego wszystkich ele-
mentow, skladajgcych sie na koszt spawania tu-
kowego i acetylenowego, opierane na danych
statystycznych z roéznych zrdodet, dawaly tez
i rézne bardzo wyniki.

Na uwage zastuguje praca Schimpke’go,
ktéory wyniki swych préb podaje w drugiej cze-
Sci swego podrecznika, poswieconego spawaniu
elektrycznemu.

Prof. Schim pke przy swoich obliczeniach
przyjmuje koszt urzadzenia elektrycznego w wy-
sokosci mk. 3.000, a koszt urzadzenia acety-
leno -tlenowego w wysokosci\mk. 400. — Opro-
centowanie kapitalu wynosi¢ ma dla obydwuch
10% rocznie, odpis 15% a utrzymanie 5% Ogol-
ne wiec koszty kapitalu wynosza w obydwuch
wypadkach 30%. Jako koszt 1 ni3tlenu podaje
on kwote mk, 0,65 — 0.95, a koszt karbidu
mk. 25.— 32 za 100 kg; koszt 1 KWh przyj-
muje 8 — 20 fenig., koszty robocizny rrk. 0,70
za godzine pracy i koszty materjatlu dodatkowe-
go dla obydwuch wypadkéw mk. 0,50 na 1 Kkg.

Z obliczen tych jednak wynika niezbicie,
iz miarodajnym dla rentownosci spawania elek-
trycznego jest stopien zatrudnienia urzadzenia
w ciggu roku, wzglednie ilo$¢ rocznie spotrze-

bowanej energji. Ze wzgledu na wysoki koszt
instalacji elektrycznej i— co zatem idzie — wy-
soki koszt oprocentowania i amortyzacji — spa-
wanie tukowe jest tem tanhnsze, im wiek-

*) Streszczenie odczytu, wygtoszonego na otwar-
ciu Kurséw Spawania w Katowicach, w d. 4 lutoro
1928 r.
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sza jest suma szwdéw spojenia w ciggu
roku i im wieksza grubos¢ blachy.

Rys 3 przedstawia graficznie wyniki pracy
Schimpke’'go. Krzywe peine odnoszg sie do

» f'ecm*
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Rys. 1
Wykres wytrzymatosci spoiny acetylenowej.

spawania acetylenowego, krzywe kreskowane do
spawania elektrycznego; liczby na osi odcietych

oznaczajg grubos$¢ blach w milimetrach, na osi
Wykréj ze spoiny
ZVkou ej
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&0zeruante

$> w&d10 -ljso ky/Cm"
41 1)y, -vf50 -tSAO
fi = 7% -12%
A0 -

r- ™ -
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Rys. 2.
Wykres wytrzymatosci spoiny tukowej.

rzednych podane sg koszty 1 metra szwu w fe-
nigach. Krzywe oznaczone rzymska jedynka
odnoszg sie do szwu wykonanego w ciggu roku
w ilosci 500 m b. i analogicznie:
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11— 1000 m b.
11— 2000 ,,
IV — 4000 ,,

Punkty przeciecia sie krzywych peinych
i kreskowanych wskazujg, iz spawanie acetyle-
nowe jest tansze: przy 500 m diugosci szwu
spojenia rocznie dla blachy o 16 mm, przy
1000 m diugosci szwu spojenia rocznie dla bla-
chy o 11 mm, przy 2000 m diugosci szwu spo-
jenia rocznie dla blachy o 6 mm, przy 4000 m
diugosci szwu spojenia rocznie dla blachy
o 3 mm.

Punkty te wyznaczajg nam na krzywag gra-
niczng (rys. 4), ktéra dzieli pole zastosowania
spawania przy fabrykacji na 2 czesci. Dla
wszystkich wartosci pola, zawartego miedzy krzy-
wg S i osiami ukiadu, spawanie acetylenowe
jest rentowniejsze od spawania elektrycznego.

Na podstawie wiec pracy Schimpke’go
mozemy z calg stanowczos$cia stwierdzi¢, iz wszel-

<yubo$¢blach/

Rys. 3

Koszty spawania elektrycznego (krzywe przerywane)
i acetylenowego (krzywe petne) wedtug zatozen
Schimpke’go.

kie uogoélnienie pojedynczych wartosci jest ni-
czem nieusprawiedliwione, jak réwniez wszelkie
szukanie rozwigzania tego problemu na drodze
swobodnego rozumowania, zamiast na drodze
Scistych obliczen.

W rys. 4 na osi odcietych mamy réwniez
oznaczone grubosci blach, na osi rzednych
dtugos¢ szwu spojenia. Naturalnie potozenie
wyznaczonej krzywej granicznej zaleze¢ bedzie
réwniez od innych skiadnikéw kalkulacji, o kto-
rych wspomniatem poprzednio; krzywa S wy-
znacza jedynie zaleznos$¢ rentownosci spawania
2 czynnikéw bardzo waznych t. j. grubosci
blachy i dlugosci rocznego szwu. Wplyw in-
nych czynnikéw objawia sie przesunieciem krzy-
wej granicznej i zmniejszeniem jednego pola
na korzy$¢ drugiego. W Polsce np. przewo6z
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i obcigzenie ctem maszyn elektrycznych do
spawania, nie wyrabianych dotychczas w kraju,
jak réwniez stabo rozwinieta elektryfikacja, po-
mniejszaja znacznie pole rentowniejszego zasto-
sowania spawania elektrycznego; inne czynniki
moga naturalnie skompensowaé¢ to dziatanie.

Na razie nie posiadamy dokiadnych da-
nych, odnoszacych sie do naszych stosunkéw
i byloby ze wszech miar pozgdanem, azeby
i w tej tak waznej kwestji oprze¢ sie przedewszyst-
kiem na materjale zebranym w naszych wy-
twdrniach *).

yuee Bty

Rys. 4

Wyznaczenie granicy rentownos$ci pomiedzy spawaniem
tukowem a acetylenowem, wedtug zatozen Schimpke’go.

Jak juz zaznaczytem, prof. Schim pkeprzy-
jat przy spawaniu acetylenowem zbyt duze zu-
zycie gazébw i czasu na 1 m szwu. Wedlug
najnowszych obliczen® Be rtho 1d’a ,iJ Pohl-

* W art. ,0 kosztach spawania tukowego",
Przegl. Techn. 31 — 32, 3— 10 sierpien 1927 r., inz.
Z. Dobrowolski podaje wyniki zebrane w jednej

z_wytw. warszawskich.
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mann’a, przeprowadzonych na podstawie ze-
stawienia wszystkich dotychczas podawanych
przecietnych cyfr, dotyczacych szybkosci spa-
wania, zuzycia gazow, drutu i t. d.. oraz przy
uwzglednieniu stopnia zatrudnienia urzadzen do
spawania, ktére w jednym szczegélnym wypad-
ku dla urzadzen elektrycznych wynosi wiecej
jak 100% — otrzymuje sie graniczne wartosci,
wskazane punktami A i B. Punkty te lezg
w znacznej odlegtosci od krzywej granicznej
S i wskazujg na to, ze pole rentownego zasto-
sowania spawania acetylenowego jest w rzeczy-
wistosci znacznie wieksze. Spawanie acetyle-
nowe jest wedlug tych obliczen tansze dla bla-
chy o grubosci 6 mm i 7,500 m b. szwu w cig-
gu roku, oraz przy blasze o grub. 20 mm i 750
m b. szwu w ciggu roku.

Azeby stworzy¢ sobie kryterjum o charak-
terze ogolniejszym, ktére moznaby zastosowac
réwniez przy rozmaitych grubosciach blach spa-
wanych w ciggu roku, prelegent podat na rys. 4
réwniez ilos¢ zuzytego materjalu dodatkowego
dla punktéw granicznych A i B. oraz krzywej
S, obliczong wedtug odnosnych danych Schimp-
ke’go.

Wartosci podane sa w kilogramach po
prawej stronie rys. 4.

Ot6z widzimy tam, ze dla krzywej granicz-
nej Schimpke’go potrzeba najmniej 500 kg
elektrod na kazdego spawacza w ciggu roku
azeby spawanie elektryczne sie rentowato.
W Niemczech wiec, jezeli zuzycie elektrod
w ciggu roku, wykazane przez magazyn, nie
osigga ilosci od 500 — 620 kg, to wytwérni nie
optaca sie stosowanie spawania elektrycznego
tukowego.

Dla krzywej granicznej
trod ilustruje krzywa A’B’.

W tych warunkach, ilo$¢ elektrod zuzytych
w ciggu roku na jednego spawacza musiataby
wynosi¢ od 975 do 2000 kg, aby spawanie ren-
towalo sie.

AB zuzycie elek-

Jak sie sprawa rentownosci spawania tukowe-
go i acetylenowego przedstawia w Polsce — na
to trudno da¢ odpowiedZz, z powcdu braku do-
statecznie obfitego materjatu informacyj-
nego.

Przez analogje ze stosunkami niemieckiemi
mozemy przypuszczaé, ze u nas pole ekonomicz-
nego stosowania spawania tukowego jest jeszcze
mniejsze niz w Niemczech, gdyz aparaty elektry-
czne i prad sg znacznie drozsze.
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Napisat dr. Alfred Sznerr.

Butle do gazbéw sprezonych.

Cylindry przeznaczone do przechowywa-
nia tlenu sprezonego wyrabia sie z ciagnionej
stali pierwszorzednego gatunku. Scianki s znacz-
nie grubsze niz tego wymaga cisnienie tlenu,
wynoszace 150 at.

Przepisy proby przewidujg prébe hydrau-
liczng na cisnienie 1,5 razy wieksze, niz cis-
nienie napetnienia. Wediug tych przepiséw bu-
tle podlegaja ponownym prébom co pie¢ lat,
przyczem daty pierwszej proby i ponownych préb
jak rowniez pojemnos¢ wodna w litrach, waga
butli i nazwa wiasciciela sg wybijane w gdrnej
czesci butli, gdzie $cianki sa grubsze. Fabry-
kant butli obowigzany jest wybija¢é swoéj znak
fabryczny, przybijajac jednoczes$nie Nr. biezacy
fabrykacyjny i Nr. zgdany przez kupujgcego.

Oproécz tego istnieje obowigzek wybijania
nazwy gazu, dla jakiego dana butla jest prze-
znaczona i zabrania sie napetnia¢ butle innym
gazem, niz to wskazuje napis wybity na butli.
Przestrzeganie tych przepiséw jest nadzwyczaj
wazne dla bezpieczenstwa wytwdrni gazéw spre-
zonych i osob stykajagcych sie wogodle z gazami
sprezonemi, gdyz z powodu reakcji chemicz-
nych, jakie zachodza miedzy réznemi gazami
(np. tlenem i wodorem, tlenem i acetylenem),
reakcji o charakterze czesto nadzwyczaj silnych
eksplozyj, nieprzestrzeganie tych przepiséw mo-
ze czesto spowodowaé nieszczescie i prawdzi-
we Kkatastrofy.

Poniewaz tlen sam przez sie nie jest ga-
zem palnym, ani tez sie chemicznie nie rozkia-
da, uzycie jego w zbiornikach nalezycie skon-
struowanych nie przedstawia zadnego niebez-
pieczenstwa eksplozji.

Podstawe butli (rys. 23) stanowi nasada naj-
czesciej kwadragtowa, przez co mozna ustawi¢ butle
pionowo i przy manipulowaniu butlami wstrzas
przenosi sie na podstawe ochraniajagc w ten spo-
s6b Scianki butli znajdujace sie pod cisnieniem.

W gérnej czesci butla konczy sie w for-
mie szyjki, w ktora wkreca sie zawor ~do butli.
Zawor taki jest organem dos$¢ zlozonym, ale
tatwy do uzytku i utrzymania w nalezytym po-
rzadku przez konsumenta tlenu. Do sprawy tej
powrdcimy pézniej.

Zawor ochrania sie od uderzehn podczas
przewozu imanipulacji przez kotpak pokrywajacy
go catkowicie, nakrecony recznie na szyjke bu-
tli. Przy zwrocie pustej butli do fabryki nalezy

kotpak ten nakrecié¢, jak réwniez nakretke sa-
mego zaworu.
Zawartos¢ tlenu w butli. Do obli-

czenia zawartosci butli stuzy nam prawo Mario-
tte’a, ktore mowi: ,Objetosci tej samej masy
gazu przy statej temperaturze sg w stosunku
odwrotnym do cisnienia pod ktérem sie znajdu-
ja". Oznacza to, ze gaz bedacy pod cisnieniem
150 at zajmuje objetos¢ 150 razy mniejsza,

D. c. do str. 13 w M 3.

niz przy cisnieniu 1 at. Wyciggamy z tego
wazny wniosek, ze objeto$¢ masy gazowej spre-
zonej okre$la sie przez pomnozenie ob-
jetosci zbiornika przez cisnienie gazu wyra-
zone w atmosferach.

Przyktad: pojemnos¢ butli wynosi 40 litréw
i manometr wskazuje 150 at, objeto$¢ gazu wy-
nosi wtedy 40X"50=6000 Z=6m3 przy cis-
nieniu atmosferycznem. Poniewaz na kazdej
butli mamy jej pojemnos$¢ wodng, a manometr
wentyla redukcyjnego wskazuje nam cisnienie
w atmosferach z dostateczng dokiadnoscia, mo-
zemy zatem w przyblizeniu okresli¢ w dowol-
nym czasie pozostatos¢ tlenu w butli.

Obecnie na palnikach do spawania wybija
sie normalne zuzycie tlenu lub acetylenu na
godzine. Poniewaz ilosci te sa prawie roéwne,
wiec na zasadzie powyzej podanego prawa Ma-
riotta, z zuzycia tlenu przez palnik w godzine
i przyblizonego czasu pracy mozemy obliczy¢,
czy posiadany zapas tlenu jest wystarczajgcy
do wykonania roboty.

Przykta d. Zamierza sie wykona¢ robo-
te ktéra trwaé bedzie w przyblizeniu 1 godzine
palnikiem zuzywajacym 700 litréw tlenu na go-
dzine. Posiada sie wszystkiego w zapasie jed-
ng butle 40 litrowg (6m3 przy 150a0 i pozosta-
to w niej cisnienie 35 at. Pytanie, czy moz-
na rozpoczac¢ robote z tym zapasem tlenu? Mnozac
pojemnos¢ butli przez cisnienie t.j. 40X35 = 1400,
otrzymujemy, ze zapas tlenu wynosi 1400 |. Po-
niewaz palnik pochtania 700 litréw i robota
w przyblizeniu ma trwa¢ godzine, wiec robote
mozna wykonac.

MowilisSmy, ze obliczenie takie jest stusz-
ne przy stalej temperaturze. Jest rzeczg wia-
doma ze cisnienie gazu wzrasta ze wzrostem
temperatury i zmniejsza sie przy spadku. Zmia-

ny te wynoszg na kazdy stopien wzrostu

lub spadku temperatury.
réwniez do gazéw sprezonych i wobec tego
jesli temperatura tlenu w butlach
podnosi sie lub opada to i ci$nienie
wzrasta, lub zmniejsza sie.

Dla obliczenia pojemnosci zawartego w bu-

Prawo to odnosi sie

tlach tlenu przyjmuje sie temperature 14°C
i dlatego tez przy tej temperaturze
wziete cis$nienie jest miarodajne

do obliczenia objetosci
tego w butli.
Cisnienie w butli napetnionej tlenem przy

tlenu zawar-

14°C i 150 at podlega nastepujacym waha-
niom przy zmianie temperatury.
przy 20°C 152,8 at.
3 2 1556
30° 1584 H
35° 161,2
przy 10°C 147,2 at.
M 5 1444
0° 1416 g
- 5° 1388 {t
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Cyfry te wskazujag nam, ze wplyw tempe-
ratury na cisnienie jest do$¢ znaczny i pozwa-
lajag nam rownoczesnie na obliczenie rzeczywis-

tej objetosci tlenu w butli przy
réznych temperaturach.

Zaznaczy¢ nalezy, ze jako tem-
perature tlenu nalezy przyja¢ tem-
perature atmosfery otaczajgcej bu-
tle, w ktérej butla znajduje sie
przez kilka godzin, a nie tempera-
ture tlenu podczas pracy butli,
gdyz przy uchodzeniu tlenu wsku-
tek rozprezania sie (patrz zasada
Lindego o fabrykacji tlenu) nastepuje
dos¢ znaczne obnizenie tempera-
tury.

Obchodzenie sie z butlami tlenowemi.

Przy manipulowaniu butlami na-
lezy unika¢ uderzen i przewraca-
nia. W zaleznos$ci od wielkosci, bu-
tle stawia sie pionowo, lub kiadzie
podczas uzycia. Mozna tez pochy-
li¢ butle i oprze¢ ja o podpore
30—50 cm wysokosci, tak azeby
zawoOr i wentyl redukcyjny byt na
wysokosci reki. Ten ostatni spo-
sob zaleca sie w szczegdlnosci
tam, gdzie podioga jest nieréwna

remi kolpa- | gdzie przewrdcenie sie duzej bu-
kiem do ga- tjj moze latwo nastgpi¢ i spowo-
ZUnydi".ez° dowaé¢ uszkodzenie Ilub skalecze-

nie i co pocigga za soba prawie
nieomylnie uszkodzenie sie wentyla redukcyj-
nego. Mozna tez umocowywaé butle za pomo-
cag chomonta, tatwo otwierajagcego sie.

jest czescig delikatng butli. Po
zdjeciu kotpaka spawacz winien w zasadzie
tylko przy poczatku pracy otworzy¢ zawdr,
a przy koncu zamkng¢. Niejednokrotnie jednak
i ta prosta czynno$¢ wymaga ostroznosci
i przedstawia pewne trudnosci.

Zawor

Czesto gtébwka zaworu odmyka sie z tru-
dem. Nalezy tez przed natozeniem wentyla
redukcyjnego sprawdzi¢ dziatanie zaworu. Przy
tej sposobnosci przedmuchuje sie zawédr i usu-
wa kurz lub tez tlenki, jakie mogg sie znajdo-
wa¢ w zaworze. Tlen, wydostajagc sie do oka-
lajgcej atmosfery, syczy silnie. Otwiera sie za-
tem szybko i zamyka raz lub dwa razy zawdr,
styszac przy tem charakterystyczny syk i nastep-
nie upewnia sie ze przy S$redniem zamknieciu
niema nieszczelnosci, co tez tatwo ustali¢ przy
pomocy stuchu. Mozna tez nieszczelno$¢ usta-
li¢ przy pomocy wody mydlanej, gdyz w razie
uchodzenia gazu tworza sie banki mydlane*

Jesli juz upewnimy sie ze butla otwiera
sie tatwo, nakrecamy wentyl redukcyjny i otwie-
ramy powoli zawor butli (patrz opis wentyli
redukcyjnych), otwierajagc go catkowicie, zdarza
sie bowiem, Zze przy niezupelnem otwarciu za-
wor przepuszcza koto diawnicy, a przy zupet-
nem otwarciu przepuszczanie to ustaje.

Zdarzy¢ sie jednak moze, ze zawér prze-
puszcza koto dfawnicy lub tez na potaczeniu
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z wentylem redukcyjnym. Nie nalezy w zZa-
dnym wypadku dla wuszczelnienia
lub tatwiejszego dziatania zaworu,
wprowadzac¢ oliwy, tiuszczu lub,
jakiegokolwiek przettuszczonego
ciata.

Tlen szczego6lniej pod ciSnieniem dziala
silnie utleniajagco na olej, tluszcze i ciata prze-
tluszczane, przyczem temperatura podnosi sie
znacznie i moze by¢ doprowadzong do zaptonu;
przez podniesienie sie temperatury moze nastg-
pi¢ zniszczenie czesci zaworu i wowczas tlen
zaczyna wydobywaé¢ sie w znacznej ilosci
i moze spowodowal zapalenie sie otaczajgcych
przedmiotéw palnych.

Czasami przez przykrecenie dlawnicy mo-
zna nieszczelno$¢ taka usungé, lecz nalezy
uprzednio zawér zamkng¢- Nie nalezy przykre-
ca¢ go zbyt silnie, gdyz wéwczas zawOlr otwie-
ra sie zbyt ciezko, lub tez moze nastgpi¢ uszko-
dzenie dlawnicy, lub wewnetrznych czesci za-
woru. Jesli dwukrotne przedmuchanie, przykre-
cenie diawnicy i calkowite otwarcie zaworu nie
pomaga, to lepiej dalszych napraw zaniechac
i zwroci¢ dostawcy butle, wkladajac pod kotpak
kartke, ze butle zwraca sie nieuzyta, gdyz za-
woOr przepuszcza, i poda¢ w krotkich stowach
na czem polega uszkodzenie zaworu, azeby
w ten spos6b zwroéci¢ uwage fabrykanta na ko-
nieczno$¢ naprawy zaworu przed napeinieniem.

Rys. 24.
Przekréj zaworu do gazéw sprezonych.

Rys. 24 przedstawia nam przekréj zaworu
do butli.
Jak wspominaliSmy przy opisie fabrykacji

tlenu, sprezarki do tlenu smaruje sie wylgcznie
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wodg destylowang. Tlen zatem sprezony jest
nasycony parag wodng i czesS¢ tej wody (niezna-
czna zreszta) osadza sie w butli. Po pewnym
czasie jednak wody tej zbiera sie pewna ilos¢
i nalezy ja usung¢ dla uniknigcia zamarzania
zaworu i wentyla redukcyjnego.

Jak mowiliSmy uprzednio, przy rozpreza-
niu tlenu nastepuje obnizenie temperatury. Jesli
gaz zawiera pare wodna, to para ta skrapla sie
w zaworze i wentylu redukcyjnym i zamarza na
skutek obnizenia sie temperatury przy rozpre-
zaniu. Przeloty zapychajg sie osadzonym szro-
nem i zaw6r i wentyl redukcyjny przepuszczajg
gaz nieréwnomiernie, a — co zatem idzie —
i sama robota spawania odbywa sie w warun-
kach niekorzystnych. Ma to miejsce najczesciej
przy pracy duzym palnikiem lub przy cieciu.

Dla usuniecia tego nalezy potozy¢ butle
tak, azeby cata woda sptyneta w strone zawo-
ru, po pewnym czasie otworzy¢ zawor, usungc
w ten sposob wode skondensowang przedmu-
cha¢ nastepnie zawér dla usuniecia zanieczysz-
czen (tlenkéw zelaza), jakie woda zawiera¢é mo-
gta i przystgpi¢ do pracy, a wobec zmniejsze-
nia sie zawartosci wody samozamarzanie zawo-
ru i wentyla redukcyjnego znacznie si¢ zmniej-
szy.

W zZadnym jednak razie nie nalezy podgrze-
waé zaworu lub wentyla redukcyjnego otwartym
ptomieniem, co moze spowodowaé¢ wypadki,
a wylacznie uzywa¢ w tym celu wody goracej,
najlepiej oktadajagc szmatami maczanemi w go-
racej wodzie. Uzywa sie tez wezownice, ktd-
re sie wiacza miedzy zawdr i wentyl redukcyjny;
wezownice te sg okolone zbiornikiem do ktére-
go nalewa sie wody gorgcej, mozna tez taki
zbiornik napetniony wodg goracg stale podgrze-
wac¢ ptomieniem acetylenowym, (rys. 25).

Poniewaz przy podniesieniu sie tempera-
tury gaz sie rozpreza, nalezy zatem unikaé zbyt
wielkiego zagrzewania sie butli i wobec tego
nie nalezy stawia¢ ich na stoncu, szczegolniej
jesli sg malowane na ciemny kolor, w bliskosci
ognisk, piecow etc.

Po zuzyciu catej zawartosci butli nalezy
niezwitocznie zamkngé zawdr, natozy¢ kotpak,
i w tym stanie zwroci¢ dostawcy.

Warunki sprzedazy tlenu w butlach.

Tlen sprzedaje sie na metry szesScienne,
cena zmienia sie w zaleznosci od miejscowosci
i ilosci pobieranej miesiecznie. Najwiecej uzy-
wa sie do celéw spawania butle na 6m' gazu
t. j. 40 litréw pojemnosci wodnej przy 150 at
cisnienia, jakkolwiek uzywa sie tez 4, 5, 7,
i 7,5 m3to jednak 6m3sa najdogodniejsze ze wzgle-
du na swo6j wymiar. W stosunku do kosztéw
przewozu butle 7 i 7,5m3 sg najodpowiedniej-
sze, jednak z powodu zbyt wielkiej wysokosci
sg mniej chetnie uzywane przez spawaczy. Dla
celéow leczniczych uzywa sie butli 1,75/n8 Im 3
0,5mn 0,3m3 a nawet i mniejsze.

Butle najczesciej stanowig wilasnos¢ fabry-
kantéw tlenu, Kktorzy je wypozyczaja na okres
15-20 dni bezptatnie, a po tym okresie stosujg
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specjalng taryfe lokaty, ktora silnie wzrasta
przy diugiem przetrzymywaniu butli.

Jesli przy przesyice pustych butli zalgcza
sie list przewozowy na otrzymane uprzednio
butle napeinione, to przesytka powrotna korzy-
sta ze specjalnej taryfy ulgowej. W miastach
pobierajacych specjalny podatek miejski od ta-
dunkow, o ile na liscie przewozowym jest za-
znaczone: ,zwrot opakowania”, podatek od pu-
stych butli nie jest najczesciej pobierany.

Analiza tlenu.
Zanieczyszczenie. Jako zanieczy-

szczenie, tlen fabrykowany za pomoga skrapla-
nia i rektyfikacji powietrza zawiera¢ moze je-

dynie azot, tlen za$ pochodzenia elektrolitycz-
nego — wodo6r. O ile woddr w wiekszych ilos-
ciach zmieszany z tlenem stanowi mieszanine

niebezpieczng (granica eksplozyjnosci 4,5% do-
mieszki wodoru juz stanowi mieszanine niebez-
pieczng), o tyle domieszka azotu niebezpieczen-
stwa w uzyciu nie przedstawia. Przy dobrze
prowadzonej elektrolizie domieszki wodoru, sg
minimalne i wéwczas tez nie ma zadnego nie-
bezpieczenstwa przy uzyciu tlenu elektrolitycz-
nego.

Stwierdzono, ze przy cieciu stali i zelaza
palnikiem obecno$¢ azotu zmniejsza znacznie
ekonomiczno$¢ pracy i dla tego tez nalezy
wowczas zwracac¢ specjalnie uwage na czystosé
tlenu.

Normalnie czysto$¢ tlenu sprezonego wa-
ha sie od 96 do 98%, w wypadkach ciecia jed-
nak nalezy wymagac¢ tlen o czystosci minimal-
nej 98%. Wobec ostatnich udoskonalen w rek-
tyfikacji $rednia czystos$¢ tlenu znacznie sie po-
prawita i dzisiaj tlen o czystosci nizszej niz 97%
nalezy uwazac¢ za produkt niedostatecznej ja-
kosci, a tlen o czystosci 99% nie nalezy do
rzadkosci.

Metody analizy tlenu. Analiza za-
wartosci tlenu jest dos¢ tatwa dzieki temu, ze
posiadamy odczynniki, ktére catkowicie tlen po-

chianiajg. Biorgc okreslong ilos¢ gazu i dziata-
jac na nig odczynnikami pochtaniajgcemi tlen,
otrzymamy jako pozostato$¢ azot Iub wodor,

ktérych odczynniki te nie pochtaniajg. Przy uzy-
ciu odpowiednio skalibrowanych biuret, analize
otrzymuje sie przez proste odczytanie cyfr na
podziatce biurety. Zwykle uzywa sie biurety
z podzialkg od O do 100 (najczesciej w cm3.
Rozczyn zajmuje miejsce gazu pochionietego,
tak ze przy zakonczeniu reakcji wystarczy od-
czyta¢ liczbe odpowiadajacg poziomowi ptynu,
azeby otrzymaé %zawartosci tlenu czystego. Ja-
ko ptynu pochianiajgcego tlen uzywa sie roz-
czyn kwasu pyrogallusowego w ilosci 30 gr na
60 cm3 wody, ktéry to rozczyn miesza sie z 160
cm3 nasyconego roztworu potasu zrgcego (1:2)
Obydwa ptyny nalezy zmiesza¢ dopiero w na-
czyniu do analizy, gdyz przy kontakcie z tle-
nem powietrza ptyn szybko sie psuje.

Gdy ptyn nalewa sie do specjalnego naczy-
nia, z ktérego jest ssany lub tloczony do biu-
rety (patrz dalej) i wogdle jezeli pltyn jest
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w kontakcie staltym z powietrzem, to zaleca
sie nala¢ nieco nafty, lub oleju, ktory spltywa
na powierzchnie i chroni ptyn od utleniania sie.

Drugim dobrym odczynnikiem jest hydro-
sodowy (NaZzS20 4 rozpuszczony w Wo-
dzie, o ile odczynnik ten jest
dobrego gatunku. Uzywa sie przy-
tem rozczyn 15%, rozczyn ten jest
poczatkowo biaty, a nastepnie przy
pochtaniania zabarwia sie na kolor
z0ttawy.

Jako przyrzad do analizy b. pro-
sty w uzyciu moze stuzy¢ biu-
reta, posiadajgca  w obydwoch
swych koncach doktadnie doszli-
fowane kraniki, przyczem jeden
nieznacznych z koncow, diuzszy i cienki, w gor-
ilosci gazéw nej swej czesci ma rozszerzenie
sprezonych. w formie dysku (szajbki), drugi

koniec biurety jest szerszy. Oprocz
biurety do catosci przyrzadu tego nalezy zbior-
niczek pojemnosci, okoto 200 cm3 ktory wypet-
nia sie pod wierzch jednym z wyzej wymienio-
nych odczynnikéw, nalewajagc na powierzchnie
nieco nafty lub oleju. Do szyjki tego naczynia
nalezy korek gumowy elastyczny i dobrze do-
pasowany z obsadzong pompka reczng (rys.
26) i otworem, odpowiadajacym cienkiemu kon-
cowi biurety.

Otworzywszy obydwa krany biurety (wy-
smarowane uprzednio waseling, zeby tatwo cho-
dzity i szczelnie sie zamykaty), puszczamy lek-
ki strumien tlenu z butli i przystawiamy szero-
ki koniec biurety do butli, przepuszczajgc przez
nig tlen w ciggu 20— 30 sekund. Zamykamy Kkra-
nik gorny, a nastepnie dolny, azeby gazu w biu-
recie nie sprezaé¢, zanurzamy cienki dtugi ko-

sulfit

Rys. 25.
Podgrzewacz
niezbedny

niec biurety przez otwor w korku do rozczy-
nu, szczelnie obsadzamy korek i mieszajac
nieco biuretg, pompujemy pomka, podnosimy

cisnienie w zbiorniku az centymetr szescienny
wttoczy sie do biurety, wowczas zamykamy kra-
nik pochylajgc biurete i pokreciwszy nig nieco,
zdejmujemy korek, zanurzamy koniec biurety
W rozczynie i zauwazymy, ze dalsza czes& ply-
nu wttacza sie do biurety, zajmujac miejsce po-
chtonietego tlenu. Operacje potrzgsania biure-
ta, nastepnie zanurzania i otwierania kranika
powtarzamy dop6ty, dopoki ptyn w biurecie pod-
nosi sie. Jesli to juz wiecej nie nastepuje, catl-
kowita zawartos¢ Vittfenu zostata pochionieta.
Zamiast pompki mozna tez uzywac korek o jed-
nym otworze i za pomocg hacisku biurety reka
wywota¢ nadmiar ciSnienia i wsaczenie poczat-
kowej niezbednej ilosci odczynnika do biurety.
Przy pewnej wprawie analiza trwa 35 minut
i daje wyniki dostatecznie dokiadne. Przyrzad
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ten jest najprostszym w uzyciu, szczeg6lniej tam,
gdzie analizy robi sie dorywczo.

Drugi spos6b czesto stosowany polega na
uzywaniu zamknietej biurety (rys. 26), poia-
czonej z otwartym zbiornikiem przy pomocy
przewodu gumowego. Do zaopatrzonej w kra-
niki biurety napuszcza sie tlen, ustawia na
0 i nastepnie przy pomocy kroétkiej gumki przy-
tacza sie zamknietg czes$¢ przyrzadu do biure-
ty Hempla. Jedno z naczyn biurety Hempla,
zatozone czystym drutem miedzianym, wypet-
nia sie szczelnie rozczynem amonjakalnym weg-
lanu amonu (sktad rozczynu: 1 litr skoncentro-
wanego rozczynu amonjaku rozwadnia sie dwo-
ma litrami destylowanej wody i dodaje sie 1 kg
225 gr weglanu amonowego) i wéwczas prze-
prowadza sie tlen do biurety Hempla, unoszac
w gore naczynie z woda. Nastepnie przez
wstrzasanie pochtania sie tlen w burecie Hem-
pla i po skonczeniu absorbcji znéw przeprowa-
dza sie reszte gazu do biurety z podziatka i po
odcieciu od biurety Hempla i ustawieniu wody

K-y

Przyrzady do analizy tlenu.

na jednym poziomie w potgczonych ze sobg biu-
retach do analizy, odczytuje sie pozostate za-
nieczyszczenia tlenu.

Analiza tym sposobem trwa zaledwie Kil-

ka minut.
(d. c. n)
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TECHNIKA

JAK POSTEPOWAC NALEZY
PRZY SPAWANIU WALCA?

W numerze poprzednim, w artykule: ,Jak uni-
ka¢ fatdowania sie blach podczas spawania" oméwiono
metode spawania blach ptaskich sposobem zczepiania,
obecnie podajemy niektére wskazoéwki, jak nalezy po-
stepowaé przy spawaniu blach walcowych.

Przypusémy, iz spoi-
lismy walec z blachy
2 mm w spos6b podany
uprzednio.

Spojrzawszy na walec
stwierdzamy z tatwoscia,
Ze W miejscu spojenia
walec przyjat forme wy-
bitnie owalng (rys. 1goér-
ny). Ponadto, patrzac z
boku, przekonamy sie, ze
szew w*gigt sie ku $rod-

kowi.
Przyczyny  owalizacji
walca sa nastepujace.

Podczas spawania rozsze-
rza sie nagrzany metal
szwu, a reszta w'alca nie
nagrzana stanowi ponie-
kad zapore, ktéra — jak
to opisywali$my na przy-
ktadzie kraty z pretowr
zamocowanych w obu
koncach,* wywotuje na-
cisk na rozszerzajacy sie
szewr spoiny i do pewne-
go stopnia przeciwdziata
dowolnemu rozszerzaniu
sie szwu. W miare ochia-
dzania sie metalu spoina kurczy sie, a ponie-
waz poprzednio swobodnie rozszerzy¢ sie nie mogta,
wiec nastepuje skrécenie linji szwT, tak ze otrzymuje

Rys. 1

Znieksztatcenie walca pod-
czas spawania.

Sttepieru™ I cienienie

Rys. 2.

Spawanie na styk dwoch ciat walcowych o danej $rednicy.

sie linje krétsza po zakonczonej robocie, niz przed
rozpoczeciem spawania.
Skurczenie sie spojonej tworzacej spowodowato

owalizacje walca. Précz tego owalizacja nastgpita na
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SPAWANIA.

skutek poprzecznego skurczenia sie masy roztopionego
metalu przy zastyganiu, co wywotato wyprostowanie
sie krawedzi cylindra.
Jezeli przejdziemy do

przyktadu spawania cy-

lindra o duzej $rednicy L
i grubej blasze, tow prze-
ciwienstwie do tego co
zachodzi przy spawaniu
cylindréw z blachy cien-
kiej,—stwierdza sie po-
wszechnie  sptaszczenie
cylindra w pasie spawa-
nia, (rys. 1doi.) natomiast
znieksztatcenie podiuzne
jest niewielkie. Przyczyna
tego lezy w tem, ze grube
blachy przy spawaniu
pasujemy w formie litery
V, przez to przy spawa-
niu W gtebi mamy mniej-

nr

2 po rtaitlij+yvi jrti"ctfowarsii;

szg ilos¢ dodawanego
stopionego metalu, niz
wI gérnej czesci gdzie

w poréwnaniu do gru-
bosci spawanego metalu
masa ta jest b. znaczna.
Splaszczenie wynika
wskutek kurczenia sie
masy stopionego meta-
lu i wobec powiedziane-
go uprzednio bedzie wigk-
sze u gory spawanych krawredzi jak u  dotu.

W wypadkach spawania na styk dwuch ciat wal-
cowych ofduzej S$rednicy, o ile pomiedzy zczepieniami
nie zostawia sie przestrzeni wolnej, to — jak praktyka
wykazuje—pewna liczba zczepionych punktéw peka.

Ponadto podczas wykonywania juz samego spa-
wania nastepujg pekniecia w samej spoinie, wyurotane
napieciami wewnetrznemi, z powodu braku swobodne-
go rozszerzania sie i kurczenia materjatu.

Celem unikniecia tych bie-
déw nalezy pomiedzy zczepia-
nemi krawedziami (rys. 2) za-
chowaé¢ niewielkg wolng prze-
strzen. Z chwilg zblizenia pal-
nika do blachy dla dokonania
zczepiania punktowego, roz-
grzane brzegi walcéw rozsze-
rzaja sie i zblizajg ku sobie.

Punkt zczepienia jest to ra-
czej niewielka spoina, ktéra
kurczac sie jeszcze bardziej
zbliza do siebie krawedzie cy-
lindrow (rys. 2). Zczepiajac
brzegi walcéw szeregiem pun-
ktéw, otrzymujemy tedy pomie-
dzy brzegami pewne réwnomierne odchylenie. Wykon-
czenie spawania nie przedstawia juz zadnej trudnosci
i nie nalezy sie obawia¢ peknie¢, gdyz zachowana pomie-
dzy walcami odlegto$¢ umozliwia materjatowi swobodne

Rys. 3.
Spawanie ze sobag dwdéch
ciat walcowych matej sSred-
nicy.
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rozszerzanie i kurczenie. Wreszcie po ostudzeniu sie
materjatu brzegi zupetnie sie schodza.

Przy spawaniu ze sobg “dwuch walcéw o matej
$rednicy, samo spawanie wymaga o wiele mniej zacho-
du, anizeli przy spawaniu blach -0 $rednicy wielkiej,
jednak po spojeniu mozemy sie przekonaé, ze na po-
taczeniu Srednica blach spojonych jest cokolwiek
mniejszg, anizeli $rednica walcéw (rys. 3 goérny).

tatwo zrozumiemy pochodzenie tego znieksztat-
cenia o ile uprzytomnimy sobie poprzednie nasze wy-
wody.

Dla wunikniecia podobnych btedéw wystarczy
o ile"przed przystgpieniem do spawania, konce walcow
cokolwiek rozszerzymy (rys. 3 dolny), otrzymana wow-
czas linja spojenia bedzie miata te sama $rednice, co
same walce.

UWAGI O SPAWANIU ZBIORNIKOW

Nieszczelno$¢ szwéw zbiornikéw spawanych.

Bardzo duzo cennych wskazéwek dla unikania
nieszczelnosci przy spawaniu zbiornikéw zawiera arty-
kut p. R. M eslier wstyczniowym zeszycie Revue de la
Soudure Autogene. Podajemy tez powyzszy artykut
w przektadzie polskim, gdyz sadzimy, ze zawarte w nim

Rys.Dl.
Btedy w wykonaniu przy potaczeniu walca z pokrywa.

dane pozwolg na unikanie btedéw o jakich p. Meslier
w artykule swoim wspomina.

Zbiorniki spawane, przeznaczone do cieczy pod
ci$nieniem, podlegajag zwykle prébom hydraulicznym
na szczelno$€. Podczas préby zdarza sie czesto, ze
zbiornik cieknie w niektérych miejscach spawania.

Zazwyczaj poprzestajemy na tem, iz po proébie
odsytamy zbiornik do spawacza w celu ponownego za-
lania metalem miejsc nieszczelnych.

Daleko jednak skuteczniejszym $rodkiem jest
ustalenie powodéw przeciekania w miejscach spojo-
nych, nieraz bowiem zbadanie usterki usuwa raz na
zawsze mozliwo$¢ jej powtarzania sie.

Nieszczelnosci zjawiajg sie w dowolnych miejscach
na linjach spojen zbiornikéw, lub tez (co sie najcze-
Sciej zdarza) w pewnych $cisle okreslonych punktach.

W pierwszym wypadku, ogélnie bioragc, mamy
do czynienia z porowatym metalem nadlanym przy
spawaniu, czego przyczyna, w wiekszosci wypadkoéw,
jest zta regulacja ptomienia palnika, wyrazajgc sie
Scislej — ptomien utleniajacy.
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Ten rodzaj nieszczelnosSci najczesciej nie daje sie
zauwazy¢ podczas préby hydraulicznej zbiornika, lecz
po pewnym czasie jego pracy i bywa przypisywany
niestusznie ztemu gatunkowi blachy, lub materjatéw

Rys. 2.

Prawidtowy nakion palnika przy zakonczeniu spawania.

do spawania. Zapomina sie zwykle o tem, ze wszelkie
surowce sg badane przed ich uzyciem, gdyz fabrykan-
towi chodzi o statle otrzymywanie dobrych produktéw.

Badajagc uwaznie nieszczelno$ci zbiornikéw spa-
wanych, nie mozna nie zauwazy¢, iz usterki najcze-
Sciej powtarzajg sie w miejscach skrzyzowania dwu
linji spawanych, w koncowych punktach spojenia, lub
na krawedzi dwu spojonych przekrojow.

Nie mozna tu pominagé jednego z technicznych
btedéw spawaczy: wiekszo$¢ z nich nie umie zakon-
czy¢ spojenia nie dlatego, aby zakonczenie prawidto-
we przedstawiato trudnosci, lecz wprost dla braku wia-
domosci o tym pozornie btahym szczegéle spawania.

Kiedy spawacz, wykonujac cze$¢ walcowg zbior-
nika, dochodzi do konca tworzacej, podnosi gwatto-
wnie palnik i uwaza, ze skonczyl swe zadanie, nie
zdajagc sobie sprawy, jak zachowuje sie metal natozo-
ny i poddany szybkiemu studzeniu.

Ot6z w czasie szybkiego ostygania osrodka spoi-
ny na kohAcu szwu tworzy sie rodzaj matego lejka,
znanego w odlewnictwie pod nazwg jamy odlewniczej.

Lejek ten jest dos¢ gteboki, nieraz przechodzi
przez catlg grubo$¢ metalu. Précz tego metal, jeszcze
ptynny w ostatniej chwili spawania i pozbawiony

- —jgwattownie ostony redukcyjnej ptomienia palnika, po-

Rys. 3. r— "

Prawidlowe zakoriczenie spoiny, j~

gazy z otaczajgcego powie-
liczne pe-

chlania w znacznej ilosci
trza, w nastepstwie czego ‘powstajg"* mate
cherzyki naokoto otworu s$rodkowego.
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Takie wadliwe zakonczenie tworzacej walca przy
krzyzowaniu sie ze spojeniem, fgczacem walec z den-
kiem, bedzie miato szczelno$¢ conajmniej watpliwa.

natozonego

Nawet powiekszenie powierzchni

Rys. 4.
Prawidtowy i zty szew.

w tem miejscu metalu nie moze usungé catkowicie je-
go porowatosci (rys. 1).

Rada w tym wypadku jest bardzo prosta: chcac
nalezycie zakonczy¢ spojenie, usuwamy palnik dopiero
wtedy, gdy masa ptynna na koncu szwu przedstawia
bardzo nieznaczng powierzchnie, co osigga sie przez
stopniowe nachylanie palnika do potozenia prawie ré-
wnolegtego do powierzchni spawanej (rys. 2).

Tym sposobem metal ptynny jest doprowadzony
do samej krawedzi blachy (rys. 3), stygnaca jego ma-
sa zostata zredukowana do minimum, a zjawiska wy-
zej opisane nie zachodza.

Linja spoiny jest zdrowa az do swego kon-
ca, a potagczenie z denkiem bedzie zupelnie szczelne.

Rozpatrzmy teraz proces spawania walca z den
kiem, lub potaczenie wzajemne czesci tego walca.

Przy zakonczeniu szwu obwodowego spawacz do-
chodzi do miejsca, skad zaczat i naktada metal dalej
na poczatek o kilka centymetréw, aby nie pozostawic
luki.

W tym wypadku, jak i w poprzednim, gdy spa-
wacz podniesie gwattownie palnik, nastepuje tworze-
nie sie lejka, a w nastepstwie — nieszczelnos$¢ (rys. 4
z prawej str.).

Niektérzy spawacze radza sobie w ten sposéb,
ze metal jeszcze czerwony przekuwaja szybko miot-
kiem.

Uzywanie jednak miotka w celu usuniecia po-
rowatosci powierzchni jest zbyteczne, skoro umiejetne
postugiwanie sie palnikiem wystarcza dla zapewnienia
zupeinej szczelnosci.

Tu, jak i poprzednio, palnik musi byé stopnio-
wo obracany, przez co zmniejsza sie coraz bardziej
mase topionego metalu, wznoszac sie wkoncu na po-
przednie spojenie i réwnajgc sie z jego poziomem.

Przytem ilos¢ metalu ptynnego jest tak niewiel-

ka, ze usterki, wywotane ostyganiem, sg wyklu-
czone.
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NAPRAWA RAMY PODSTAWY THOCZNI.

Spawanie za pomoca ptomienia acetyleno-tleno-
wego wiekszych czesci maszyn, w ktérych dostep do
miejsc peknietych jest fatwy, nie przedstawia wielkich
trudnosci.

Jako zywy przykiad moze postuzy¢ wykonana
w fabr. Franc. Tow. Akc. ,Perun** naprawa peknietej
ramy podstawy ttoczni.

Wysoko$¢ tej ramy wynosi 1200 mm,
1100 mm, najwieksza grubos$¢ 450 mm,
catej ramy 1250 kg.

Rama powyzsza byta peknietg z boku, jak wska-
zuje miejsce oznaczone na rysunku kreda, przyczem
grubos$é ramy w miejscu pekniecia wynosita 200X150j?2m.

Przed przystgpieniem do spawania miejsce pe-
kniete zostato pogiebione przez wyciecie rowka z obu
stron ramy w ksztatcie litery X, aby potgczenie na-
stagpito w catej grubosci ramienia.

W celu unikniecia peknie¢, wskutek powstaja-
cych nierébwnomiernych naprezeA w czasie spawania,
w miejscach sasiednich, potozonych niedaleko od miej-
sca spawanego, nalezy najlepiej cala zeliwng czes¢
maszyny podgrza¢ do czerwono$ci, a nastepnie dopie-
ro przystapi¢ do spawania ptomieniem acetyleno-

tlenowym.
Zaleznie od wielkos$ci przedmiotu spawanego

podgrzewanie odbywa sie w rézny sposéb.
Zupetnie male przedmioty podgrzewa sie wprost
palnikiem w czasie spawania, nieco wieksze w pie-

szerokos$é
oraz waga

Rys. 1
Ttocznia przygotowana do spawania.

cach muflowych, jeszcze wieksze w prowizorycznie zbu-
dowanych ogniskach, w ktérych cala czes¢ jest obsy-
pana rozzarzonym weglem drzewnym, obstawionym
blachami z otworami u dotu w celu lepszego ciggu
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i grzeje sie dopo6ty, dopdki nie nagrzeje sie do czer-

wonosci.

Jezeli cze$¢ maszyny jest tak duza, ze nie da
sie jej podgrza¢ na ognisku, to podgrzewanie odbywa
sie réwnoczes$nie ze spawaniem w ten sposéb, ze dwu
spawaczy podgrzewa miejsce pekniete z dwu stron,
trzeci za$ spawa.

W naszym wypadku rama byta podgrzewana na
prowizorycznym ognisku, jak byto wskazane wyzej, co
nalezy uwaza¢ za najtanszy sposob podgrzewania.

Dzieki podgrzewaniu metal sie dobrze taczy, ta-
twiej sie topi, nie podlega predkiemu stygnieciu, miej-
sce za$ spawania nie peka, jest mocne, miekkie i da
sie tatwo obrabiac.

Spawajac czes¢ zeliwng nalezy temperature jej
utrzymaé réwnomiernie przez caly czas pracy i stu-

Rys. 2.

Ttocznia naprawiona.

dzi¢ powoli na ogniu przez pare godzin, az do zu-
petnego wygasniecia ogniska.

W tym celu przedmiot spawany pozostawia sie
w ogniu, przykrywajgc cate ognisko ostong blaszang
w celu unikniecia doptywu $wiezego powietrza, lub
tez obsypuje sie popiotm.

Studzenie pod ostong nalezy uwaza¢ za lepsze,
gdyz temperatura stygniecia utrzymuje sie réwnomier-
niej. Studzac przedmiot spawany powolnie, mozemy
mie¢ pewng gwarancje, ze naprawa bedzie skuteczng
i ze spawana czes¢ nie peknie w innym miejscu.

Po wycieciu rowku w miejscu pekrnietem w ra-
mie i po podgrzaniu ramy do czerwonosci, przystapio-
no do wiasciwego spawania za pomoca ptomienia ace-
tyleno-tlenowego.

Spawanie samo odbywato sie w ten sposéb, ze
roztopiony metal z pateczek wlewano cienkiemi war-
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stwami na calej szerokosci miejsca spawania od dotu
do goéry, zanurzajac od czasu do czasu pateczke zeliwng
w specjalnym proszku, w celu usuniecia tlenkéw, ja-
kie powstajg przy spawaniu, a ktére przeszkadzajg
potaczeniu i obnizajg wytrzymatos¢ miejsca spojenia.

Operujac w ten sposéb otrzymuje sie miejsce
spojone Sciste, mocne i tatwe do obrobki.

Warstwy grubsze nie dajg dobrego potgczenia,
gdyz metal roztopiony sptywa, marnuje sie i wskutek
zanieczyszczen, jakie powstajg w tym Jwypadku, me-
tal sie Zle tgczy i otrzymuje sie pory.

Aby wzmocni¢ pekniete miejsce, nadlewa sie je
grubiej w poréwnaniu do grubosci samej ramy.

Dobro¢ potlaczenia spawanego zalezy bardzo od
réznych czynnikéw.

A wiec [przedewszystkiem od wprawy i umie-
jetnosci spawacza, od czystosci uzywanych gazéw i od-
powiedniego ich stosunku procentowego, gdyz nadmiar
tlenu zmniejsza wytrzymato$¢ szwu wskutek wytwa-
rzania sie tlenkéw, za$ nadmiar acetylenu utwardza
powtoke, przez co powstaje trudno$¢ w obroébce.
Wptyw na dobroé¢ spoiny ma tez gatunek dodawanego
metalu, oraz czas trzymania palnika na jednern miej-
scu, gdyz materjal przegrzany jest mniej wytrzymaly.

Spawanie wiekszych czesci maszyn jest dosy¢
ucigzliwe dla spawania z powodu silnego promienio-
wania ciepta z rozgrzanej masy i ze stosu wegla drze-
wnego.

Dlatego tez spawacz winien by¢ dobrze ochro-
niony od wptywu ciepta zapomoca rekawic i fartucha
azbestowego, a w szczegdlnych wypadkach stosowac
zamiast okularéw maski chronigce calg twarz.

Palnik w takich wypadkach najlepiej umocowaé
sobie na drazku drewnianym, za$ pateczki zeliwne na-
lezy stosowaé odpowiedniej diugosci.

Do naprawy omawianej ramy zuzyto:

tlenu 18 m3 karbidu 72 kg
pateczek proszku do
zeliwnych 10 kg zeliwa 0,25 kg

oraz wegla drzewnego do podgrzewania 50 kg.
Godzin roboczych liczac spawacza i pomocnika

zuzyto og6tem 12.
Inz. K. Nadolski.

SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

Grubos$¢ elektrody i ksztatt szwu.

Zaleznie od grubosci spawanych blach i uzytych
przy spawaniu cienszych lub grubszych elektrod (dru-
téw), natezenie pradu uzytego do spawania winno by¢
umiejetnie stosowane.

Jakkolwiek firmy dostarczajgce spawarki wska-
zuja potozenie regulatoréw w zaleznosci od stosowa-
nych elektrod, to jednak najczesciej drobne odchylenia
od zasadniczych punktéw sa niezbedne. Pradnice
spawarki nalezy przedewszystkiem ustawi¢ na napiecie
podane przez firme przy biegu jatowym. Wéwczas za-
pala sie tuk i reguluje sie natezenie pradu wedtug
amperinetru.

Przy blachach cienkich i elektrodach o matym
przekroju stosuje sie stabsze natezenie pradu anizeli
przy znaczniejszych wymiarach blach i elektrod. Naj-
czesciej uzywane sa do spawania elektrody o $rednicy
4 mm, do blach cienkich natomiast stosuje sie elektro-
dy o $rednicy mniejszej anizeli 4 mm. Do spawania



blach grubych t przy nakiadkach dla zwiekszenia szyb-
kosSci spawania uzywa sie takze elektrod o S$rednicy
wiekszej od do 6 mm, jednakowoz zaznaczyé trzeba,
ze jezeli sie uzyje zbyt grubych drutéw, to odbija sie
to jednak ujemnie na dobroci spoiny, gdyz gtebokosé
wtopienia zmniejsza sie. Elektrodami o wiekszej S$red-
nicy anizeli 6 mm., postugiwac sie nie nalezy, chocby
z tych wzgledéw, ze stosowaé wodwczas trzeba prad
0 natezeniu przekraczajagcem 200 A, za$ zwykle uzywa-
ne dynama do spawania nie sg dla tak wysokich na-
tezeh obliczane i podobne obcigzenia odbywaja sie ko-
sztem trwatos$ci maszyny.

Ponizsza tabelka wedlug T. Bardtke wskazuje
jakie natezenia pradu oraz jakie Srednice elektrod po-
winno sie stosowa¢ przy spawaniu blach o roznej
grubosci:

Grubo$¢ blachy Srednica pateczki Natezenie pradu

15 do 3 mm 2 mm 45 do 60 A

2 ,, 4 25 60 — 80 ,,

3 » 6 325 100 — 120 ,,

p s 10 4 o 160 — 180 ,,

ponad 10 ) > s 180 —220 .,
6 © 225

Przechodzac teraz do przyktadéw konkretnych,
oméwimy szereg wskazowek, ktére stosowaé nalezy
przy spawaniu blach.

Jako zasade przy spawaniu konstrukcyj nowych
lub tez zalewaniu rys nalezy przyja¢, ze blachy ponad
4 mm winny by¢ spawane w ksztalcie litery V; przy
bardzo grubych blachach ponad 16 mm w formie lite-
ry X. Luk prowadzi sie w kierunku prostym tak, by
szew wykonany i do dna wypetniajagcy brézde skitadat
sie z catlego szeregu warstw réwno P° sobie nastepuja-
cych, drobno utozonych szew taki nazywaé¢ bedziemy
szwem gasienicowym lub spoing gasienicowg, Ruchu
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kotowego wahadtowego lub zygzakowatego, tak jak sie
to czasem stosuje przy zgrzewaniu i spawaniu zapomo-
¢a uzycia gazu, nie zaleca sie. Przy rozpoczeciu spa-
wania wydtuza sie celowo dtugosé tuku, a to dla roz-
grzania spawanego przedmiotu. Uprzednie rozgrzanie
metalu umozliwia prawidiowe topienie sie i brzegi
warstwy zlewaja sie doktadnie z powierzchnig metalu.

W wypadku, kiedy jedna warstwa szwu gasieni-
cowego, jest niedostateczna dla wypeitnienia rysy lub
brézdy spawanej, co ma miejsce przy spawaniu blach
grubych naktada sie warstwy nastepne.

Przed przystapieniem do uktadania nowej war-
stwy spoinowej, przestrzega¢ nalezy aby warstwa po-
przednia byta doktadnie oczyszczona szczotkg metalo-
wa. Szczegdblnie starannie oczyszcza¢ nalezy spoine

Rys. 1
Szew Gasienicowy.

przy stosowaniu drutéw powlekanych, a to z przyczy-
ny ze tworzaca sie przy spawaniu szlaka twardo przy-
ega do rowkéw spoiny i przy naktadaniu nowej war-
stwy szlaka ta na powierzchni sie nie wydostaje, przez
co tworzg sie pomiedzy nakladanemi warstwami miej-
sca puste, ostabiajagce wytrzymatos¢ miejsca spawa-
nego.

Jesli szew spawany jest szeroki, co ma zwykle
miejsce w goérnej czesci brézdy spawanej o formie li-
tery V, to ruch drutu winien wahadiowy, i spoina
wtedy rozkiada sie szerzej. Taki sam ruch wahadto-
wy pateczka stosowac nalezy przy naktadaniu elemen-
tu zuzytych czesci maszyn przez tarcie, lub zjedzo-
nych przez rdze, a ktérym chce sie przywréci¢ wytrzy-
matos¢ pierwotng. W takich razach szew powinien
by¢ od samego poczatku szeroko rozktadany. W tych
wypadkach, jak i poprzednich, ruch postepowy dru-
tem winien by¢ zblizony do spirali, a nigdy zygzako-
waty lub kolisty.—

Wzajemnie udzielajac sobie owocéw swego doswiadczenia przez zamieszczanie
W naszem pismie

ciekawych

z dziedziny spawania acetylenowego i

opisow

eleKtrycznego,

fachoncy pdscy

zwiekszaja swojg wiedze i

*) Pozadane sa jaknajliczniejsze zdjecia fotograficzne i

przyjetych w prasie technicznej polskiej.

przyczyniajg sie do rozwoju spawania w Polsce¥*)

szkice. Honorarja autorskie wediug norm
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K R O N

Komunikat Sekretarjatu Statej Mietizyriarodowej

Komisji do Spraw Acetylenu i Spawania.
OKoéIniK Miesieczny Nr. 2 (luty 1928)
Normy Karbidu.

Sekretarjat jest w posiadaniu danych ze wszyst-
kich krajéw, dotyczaczych norm karbidu i przygoto-
wuje obecnie skrécong tablice norm w kazdym kraju.
Tablica ta w najblizszym czasie rozestana bedzie czton-
kom Komisji.

Miedzynarodowe Biuro Pracy.

Przewodniczacy C. P. I. *) zwrécit sie do Dr.
Kitzmanna, z Miedzynarodowego Biura Pracy z prosba
O przestanie C. P. I|. dla zbadania, projektu raportu
ktéory p. M. Ulaichs napisat z polecenia Podkomisji
Biezpieczenstw.

Kierownik Biura Bezpieczenstwa odpisat przewdd
niczacemu CPI, dziekujac jednoczesnie za propozycje
wspoipracy.

Materjaly.

Generalny Sekretarjat C. P. l. zwrécit sie do
pism zawodowych wszystkich krajéw, proszac w imie-
niu komisji o nawigzanie statego kontaktu.

Ten kontakt utatwit wzajemng wymiane mater-
jatéw, w ktére C. P. |. zaopatrywac bedzie stale pisma.

Zebrane dane beda klasyfikowane i zachowane
w Sekretarjacie i beda mogly stuzyé w razie potrzeby
jako materjat dla cztonkéw C. P. 1 ktérzy tego beda
potrzebowali,

Materjaty potrzebne SeKretarjatowi.

Na skutek badan nad standaryzacja, Sekretarjat
C. P. I. pragnie otrzymaé¢ z réznych krajow nastepuja-
ce dane: oficjalne zarzadzenia, zakazy i polecenia zrze-
szen odnoczace sie do:

Aparatéw do acetylenu,
1 skroplonych, acetylenu dissons,

Zastosowania spawania acetyleno-tlenowego.

gazéw sprezonych

Belgja.

Ministerstwo Przemystu i Pracy oglosito rozpo-
rzadzenie zmieniajace i uzupetniajgce przepisy gene-
ralne odnoszace sie do skitadéw karbidu, produkcji ace-
tylenu i zastosowania acetylenu do spawania acety-
leno-tlenowego oraz ciecia za pomoca palnikéw
w przedsiebiorstwach specjalnych.

Wiochy.

Zarzadzenie o zabezpieczeniu przed pozarami, wy-
dane niedawno przez miasto Medjolan, zawiera szereg
polecen, odnosnie instalacji do spawania acetyleno-
tlenowego.

Francja.

Syndykat Acetylenowy oraz spawania acetyleno-
tlenowego rozpoczat w swych komisjach badanie
nastepujacych zagadnien:

*) C. P. I. jest skrétem Miedzyn. Statej Kom.

Acet. i Spaw.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.
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1) zaprowadzenie ewidencji obcigzen konstrukcyj
i dziatania wentyléw redukcyjnych.
2) wprowadzenie przepiséw dotyczacych konstru-

cji dziatania instalacyj acetylenowych do oswietlenia
i do spawania acetyleno -tlenowego.

3) opracowanie przepiséw wykonawczych dla
konstruktoréw i naprawiajacych przy spawaniu kottéw
i zbiornikéw cisnieniowych tleno-acetylenem.

Niemcy

Komitet Niemieckiego Zwigzku Acetylenowego
badal ostatnio sprawe udziatu Niemiec w C. P. I. przy-
stagpienie do Komisji i wyznaczenie delegatow ma sie
odby¢ w najblizszej przysztosci.

NaKtadanie obreczy Két parowozowych.
(lisi do Redakciji).

Po przejrzeniu czasopisma nadestanego mi przez
Zwiagzek, podatem mysl natozenia za pomocag spawania
tukowego, koét parowozu O.s.24 ktére na jednym
z oddziatéw byty wyslizgane wskutek silnego zahamo-
wania, prawdopodobnie podczas pekniecia korbowodu.
Wytarcie miejscowe wynosito do 2‘/s mm na wszystkich
obreczach. Porowéz byt w dniu 9/11l wystany do Gtow-
nych Warsztatéw, gdzie osobiscie $Sledzitem za przebie-
giem pracy.

Wyniki tej naprawy sa zadawalniajgce. Wziaé
pod uwage nalezy, ze gdyby usunaé¢ wytarcie za po-
moca tokarni, parow6z statby w naprawie do 6 dni,
co pociggnetoby koszt do 600 zt. Zalanie pradem
miejsc wybitych trwato 3 godz., oszlifowanie 2 godz.
0goélny koszt wyniést do 50 zi.

Poniewaz po raz pierwszy zastosowano w tych
Warsztatach naktadanie obreczy, Administracja, jak réw-
niez i wykonawca byli zaciekawieni, jakie bedg wyniki.
Parowdéz przebiegt juz kilometréw okoto 2000 pod moja
obserwacja, i zalane miejsca nie wykazujg zadnych
uchybien. Moge wiec stwierdzié, iz nie jest konieczne
wskutek miejscowych wybi¢ obrecze ko6t obtaczaé, da-
leko wygodniej miejsca te zalac.

Przy okazji prosze o wpisanie mnie do Zwigzku
jako cztonka czynnego.

tacze wyrazy powazania

Jozef Szejnowshi
zawiadowca Sekcji Warsztat. wtunincu.

FreKwencja na Kursach Spawania w Katowicach.

Na pierwszy kurs popotudniowy dla poczatkuja-
cych spawaczy uczeszczato 54 stuchaczy, w tem 10
delegowanych przez Dyrekcje Kolei w Katowicach.

Na drugi kurs uczeszcza 50 stuchaczy, w tem
znowu 10 pracownikéw kolejowych.
Termin rozpoczecia trzeciego kursu — dnia 17

kwietnia.

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

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



