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Spawanie stup6éw kratowych w warsztatach Beckersa.

Rozwo0j] KonstruKcy] spawanych w Belgji.

napisat inz. dr. Stefan Bryta, Profesor Politechniki.

Zelazne konstrukcje spawane elektrycznie,
wchodzace w uzycie coraz bardziej, rozwinety
sie na polu budownictwa inzynierskiego najbar-
dziej w Belgji, przy naukowej wspétpracy poli-
techniki, gtéwnie dzieki inicjatywie firmy Sou-
dure Electrigue Autogene w Brukseli, wyrabia-
jacej elektrody i aparaty oraz fabryki konstrukcji
zelaznych Beckersa. Fabryka ta trudni sie
nieomal wytgcznie konstrukcjami spawanemi,
wyeliminowawszy w zupeinosci ze swojej pracy
nitowanie i nity.

W niniejszym szkicu pragne podaé w krot-
stan obecny tego dziatu konstrukcji na
terenie Belgji, oraz omoéwi¢ budowle ostatnio
tam wykonane. Odrazu zaznacze, ze kontakt
przemystowych kot Belgji z naukowemi jest na
tym terenie bardzo zywy, co oczywiscie wycho-
dzi na korzy$¢ i jednych i drugich. Bylem
obecny na szeregu doswiadczen z konstrukcjami
spawanemi, wykonanemi przez Soudure Electri-
que Autogene, a badanemi w politechnice.
Wreszcie z racji wykonywania w Polsce mostu
spawanego pod towiczem, ktory jako pierwsza
konstrukcja tego rodzaju, bardzo zainteresowat
sfery techniczne belgijskie i francuskie, odbytem
szereh konferencji, ktérych skutkiem bylo usta-
lenie warunkéw technicznych dla zelaznych
konstrukcji spawanych inzynierskich budowla-
nych i mostowych.

kosci

I. Warunki techniczne wykonywania zelaznych

konstrukcyj spawanych elektrycznie.

Warunki dotycza:

A) materjalu budowlanego,
B) materjatu elektrod,
C) proby spawacza.

A) Materjat budowlany (zelazo zlewne),
spetnia¢ musi warunki, podane w przepisach
N. R. P. z d. 9 listopada 1925 r. Nr. XI11—1386;
powinien zatem posiada¢ wytrzymatosé conaj-
mniej 3700 kg/cm2 oraz wydtuzenie tak wielkie,
azeby iloczyn z wytrzymatosci i wydtuzenie dla
prébek wycietych w kierunku walcowania wyno-
sit conajmniej 100, dla prébek za$ wycietych
prostopadle do kierunku walcowania conajmniej
90, i sktad chemiczny odpowiedni.

Nie dotyczy to specjalnych gatunkéw ze-
laza i stali, dla ktérych wydane zostang osobne
postanowienia.

B) Materjat elektrod.

1)
konywane z zelaza zlewnego o wytrzyma-
tosci J3800— 4200 kglcm'2 Powinny one zawie-
ra¢ conajmniej 0,1% wegla i 0,25% manganu. Dla
specjalnych gatunkéw zelaza zostang wydane
osobne postanowienia.

Elektrody powinny by¢ wogdle wy-
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2) Préby elektrod obejmuja:

a) préby na rozerwanie,
b) ., ,» wydiuzenie,
c) . ., Zzginanie,
d ., ,» Scinanie szwbéw,
e) . . ” punktowe.
__ Qoo
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Rys. 1i 2
Przygotowanie prébek na rozerwanie.

a) Proby na rozerwanie.

Prébki wykonane by¢ maja na blasze, wy-
konanej z meterjalu, speiniajgcego warunki,
podane w p. A, o grubosci 25 mm, szerokosci
30—35 mm, wycietej pod katem 90° w ksztat-
cie V wedlug rys. 1. Probka ta po wykonaniu
spawania zostanie obrobiona wedle rys. 2 i wtedy
zbadana na rozcigganie. Wytrzymatos¢ na ro-

Rys. 3.
Przygotowanie prébek na wydtuzenie.

zerwanie powinna by¢ roéwna conajmniej 80%
materjatu niespawanego, wiec 0,8 x 3700 = 2960

kg/cm2
Préby takie ne'ezy wykonac¢ w ilosci trzech.
b) Proby na wydtuzenie.
Prébki wykonme by¢ powinny na blasze

z zelaza, opisanego w p. A, o wymiarach 300X
60 X mm. Blache taka nalezy $cig¢ wediug
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rys. 3, na gtebokos¢ 9 mm, a na dlugosci 55 mm,
a w Scietem miejscu natozy¢ metal elektrody.
Nastepnie blache nalezy odwrdci¢ i po Scieciu
jej znowu do 9 mm, (a wiec 3 mm w natozo-
ny materjat elektrody) natozy¢é nowag warstwe
metalu elektrody.

Blache tak wykonang nalezy nastepnie
przecig¢ w kierunku dtugosci na trzy czesci, ktére
beda stanowi¢ trzy prébki. Kazda z nich nalezy
teraz obtoczy¢ tak, aby utworzyta pret o Srednicy
15 mm na koncach, za$ 10 mm w Srodku
rys. 3.). Wydluzenie mierzy sie w czesci
Srodkowej. Wydtuzenie jednostkowe powinno
wynosi¢ conajmniej 15%.

c) Préby na zginanie.

Prébki wykonane by¢ majg z blach o wy-
miarach 120X~*0X05—17) ze spojeniem V
w $rodku. Po wykonaniu spojenia nalezy obu-
stronnie obrobi¢ je do grubosci €= 12—14mm
rys. 4, zaokraglajac w $rodkowej czesci kra-
wedzie zewnetrzne.

Zginanie winno nastgpi¢ na trzpieniu okra-
glym o S$rednicy réwnej 3 g, przy pomocy dwu

d-5e-5]j

P— 70

Rys. 4.
Prébka na zaginanie.

okragltych sworzni o Sredncy ok. 5 g, krérych

osi lezag w odstepie L = 10g od siebie (rys. 4).
Probki podane w ten spos6b winny daé sie

wygiag¢ do 180° bez zadnych rys i peknigc.
Prob takich wykona¢ nalezy trzy.

d) Préby na $cinanie szwow.

Winny by¢ wykonane z ptaskownikow,
przytwierdzonych do blachy przy pomocy pro-
stokatnych szwéw o wymiarach 5 x 5, 10 x 10,
15 x 15, o diugosci 5 cm.

Przekrdj takiej probki winien by¢ taki, aby
maégt przenies¢ site S, a to:
dla =5 mm 5=12 }, przyczem winno by¢ Ws=1000 kg/cm

10 , 20 / . =1800

15 28 t ” » =2400 ,,
Ws oznacza minimalng wytrzymatos¢, jaka powi-
nien okaza¢ szew na $cinanie.

Prébek takich nalezy wykona¢ po 3, ra-
zem 9 prébek.

e) Proby na $cinanie punktowe.
Winny by¢ wykonane na prébkach, przy-
czem otwory na spoine wykonac¢ nalezy wedtug
stozka o tworzacej, nachylonej pod katem 45'.
Przekrdj probki musi przenosi¢ site S, zalezng
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od grubosci blachy g i $rednicy szwu d,
przyczem:
dla d=8 mm g= 8mm S — 1000kg, zas dlaSs 750 kg

, 10 » , 10 ,, 1400 , 1100 ,,
» 12, 12 , 2000 ,, 1600
» 15, 14 3000 ,, 2500

gdzie S podaje minimalng site, jaka powinien
przenies¢ szew Scinany.
Prébek takich nalezy wykona¢ po 2, ra-

zem 8 prébek.

*
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Rys. 5.
Prébki na zgiecie o 180°.

O) Prdéba spawacza.

Préba spawacza moze ograniczy¢ sie do
wykonania przez niego, a) trzech préb zginania
ze zbadanemi poprzednio elektrodami (wedle

Rys. 6.
Szczegot urzadzenia do wykonania prob na zginaniu.

p. B. c.), oraz b) trzech prob na $cinanie po
jednej w kazdej grubosci (wedle p. B. d.).
Bardzo prosty przyrzad, stuzacy do prob
na zagiecie, wykonany zostat przez Soudure
Electrique Autogene, jako konstrukcja
réwniez spawana. Szczeg6t tegoz podaje na rys.
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6, sadze bowiem, ze typ ten bedzie mogt by¢ za-
stosowany i u nas w miare rozpowszechniania
sie konstrukcyj spawanych.

II. Wyniki doswiadczen.

Wykonane w mojej obecnosci préby na
wydtuzenie daly rezultaty nastepujace:

d | \Y% P k P k’ L%
mm mm mm kg kg/cm kg kg/cm2 0
10 496 61,4 2915 3700 3915 5000 23,8
101 500 618 2080 3720 4155 5200 23,6
101 506 370 2980 3720 4100 522 128

Rys. 7.

Wieza antenowa podczas montazu.

W powyzszej tabeli oznacza:

d — S$rednica probki,

| — diugos$é, mierzona przed przerwaniem

/" — " po przerwaniu

P (k) — granica ptynnosci (wzgl. odp.
prezenie)

na-

P’ (k) — granica wytrzymatosci,

L — wydtuzenie jfdnostkowe.

Wszystkie trzy proby wykonano na pre-
tach, wycietych z jednaj i tej samej proébki.
O ile ich wytrzymato$¢ byta prawie identyczna,
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prébka ostatnia wykazata anormalnie
Swiadczy, ze pod tym
ten sam materjat
Badania na

o tyle
mate wydtuzenie, co
wzgledem ta sama praca i
moze daé jeszcze r6zne rezultaty.

Slup spawany.
a — szew poziomy, b — szew pionowy.

Scinanie, wykonane na probkach powyzej zilu-
strowanych, daly kolejno na $cinanie wyniki
bardzo jednostajne, mianowicie:

2385 t 234 t. 246 t.
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Obecnie czynione w Brukselli doswiad-
czenia na S$cinanie, wykazaly, ze szew czolowy
jest wytrzymalszy od szwu bocznego, daje zato
mniejsze wydtuzenie.

Proby na zgiecie daly wszystkie wyniki
dobre; nie wykazaty bowiem zadnych peknigé
przy wyginaniu probki na S$rednicy 3g, a nawet
2g (gdzie g jest gruboscia proébki).

3. Wykonane konstrukcje spawane.

Z pomiedzy  zwiedzonych przezemnie
konstrukcyj spawanych wymienie tylko najcie-
kawsze.

Znane spawane wieze antenowe, siegajgce
do wysokosci 80 m, sg spawane tylko czescio-
wo. Spawano tylko poszczeg6lne elementy i na
miejscu montazu #gczono je Srubami, ktére tez
pozostaty, stanowigc gtéwne tgczniki konstru-
kcji. Rys. 7 przedstawia wieze podczas monta-
zu. Maly maszt zelazny w trakcie wykonywania
w warsztacie przedstawia rysunek przed tekstem.

Z podobnych konstrukcyj podam wreszcie
rysunek wykonanych ostatnio slupéw, podtrzy-
mujgcych konstrukcje kratowg dachu (rys. 8) b).
Na stupie tym widaé¢ doktadnie, o ile konstru-
kcje spawane oddality sie juz od konstrukcyj ni-
towanych. Dwa ceowniki tworzace stup poia-
czone sy ptaskownikiem, wygietym tak, by two-
rzyt krate tgczacg. Dolne blachy katowe wy-
chodzg po dwie od ceownikéw i polagczone s3
szwem poprzecznym tak z ceownikami, jako tez
z blachg podiuzng. To potgczenie jest dotem
samo w sobie bardzo stabe i nadaje sie tylko
wtedy, gdy stopa stupa ujeta jest w fundament
betonowy; o ile to nie zachodzi nalezatoby dol-
nemi blachami weztowemi potaczy¢é takze oba
ceowniki ze sobg. Wiezar kratowy dotgczony
jest do stupa przy pomocy s$rub, montowany byt
bowiem don na miejscu budowy.

Wogoble konstrukcje spawane wprowadzg
do budownictwa zupeitnie nowe formy. M. i. prze-
kroje rurowe, jak to “zaznaczytem juz w swej
pracy ,Spawanie elektryczne zelaza w budow-
nictwie i mostownictwie", wejdg przypuszczalnie
w uzycie tak jako stupy, jakotez wogédle jako
przekroje osiowo Sciskane. Jest to bowiem w tym
wypadku najekonomiczniejszy przekrdj. Sprawa
oczywiscie zmienia sie zupetnie, gdy slup nara-
zony bedzie na momenty zginajgce. Przekroj ten
wtedy staje sie niewlasciwy (dotyczy to takze
np. tukéw zelaznych). (d. n)

') Fotografje uzyskatem dzieki uprzejmosci firmy
Soudure Electrique Autogene.
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Spawanie elektryczne i acetyl.-tlenowe z uwzglednieniem
wiasciwych dziedzin ich stosowania.l)

Napisat dr. Alfred Sznerr.

Poczatkowo spawania uzywano gtéwnie
w dziale napraw, stopniowo jednak pole stoso-
wania spawania rozszerza sie znacznie i staje sie
waznym czynnikiem w konstrukcji. Wielka wojna
i z nig zwigzany brak materjaléw, wymagania

jroom Pomocnicze
Sita flapeoowa .
n

w r r i
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Robocizna.

1T 20 , n . 30
'Grubos$¢ bCucfyy ielOLinej

Rys. 1.

Wykres poréwnawczy kosztéw nitowania
i spawania tukowego wedtug danych niemieckich.

szybkiej naprawy, lub konstrukcji, zmusity do
robienia dalszych prob stosowania spawania
i dzieki temu zdobyto doswiadczenie, na ktore
w normalnych czasach trzebaby bylo znacznie
wiecej czasu.

W konstrukcjach maszyn dzieki spawaniu
udaje sie z zelaza zlewnego tworzy¢ bardzo
skomplikowane czesci znacznie lzejsze, niz gdy-
by byly wykonane z zeliwa. W budowie ruro-
ciaggébw zastepuje sie dzi$ ksztattki spawanemi
kawatkami rur lub zelaza i wielokilometrowe
przewody sg spawane na miejscu bez kosztow-
nych pakunkéw i zmudnych uszczelnien.

W budownictwie, dzieki spawaniu, wykony-
wa sie konstrukcje zelazne, przycinajgc odpo-
wiednie dlugosci materjatu przy pomocy palnika
do ciecia i unikajagc zmudnego wiercenia dziur,
nitowania i nieporozumien co do wymiaréw.

W zdobnictwie metalowem spawanie daje
moznos¢ robienia monolitbw o skomplikowa-
nych ksztattach. Jednem stowem, dzieki wpro-
wadzeniu spawania otworzyly sie nowe drogi
dla technikéw, a nawet i artystow.

Podnietg do tego, oprocz dogodnosci w roz-

') Streszczenie odczytu wygloszonego w Kole Me-
chanikéw Stow. Technikéw w Warszawie.

wigzaniu stawianych probleméw, jest tez zna-
cznie nizszy koszt w pordwnaniu do nitowania.
Dla ilustracji tej roznicy podajemy wykres po-
réownawczy wedtug W. Strelowa *), kosztéw ni-
towania i spawania tukowego. Przyczem koszty
te sg rozbite na s$rodki pomocnicze, naped, we-

giel do grzania nitow, koszt nitow, koszt ma-

terjatbw na zakladki i robocizne. Przy
spawaniu zas: S$rodki pomocnicze, prad,
elektrody, robocizna. Jak widzimy, przy

wszystkich grubosciach spawanie wypada
znacznie taniej od nitowania.

Jako przykiad podajemy pordéwnanie
miedzy kosztem nitowania i spawania
tukowego, gdyz na koszty w tym wypadku
sktadajg sie podobne czynniki i przez to
tatwiej zrobi¢ Sciste poréwnanie.

tyczy poréwnania kosztow
spawania tukowego i acetylenowego, to
trudno to ujgé dokladnie cyfrowo, gdyz
kazdy z tych dzialdw spawania ma wiasci-
wie swojg dziedzine stosowania, gdzie decy-
dujgca role odgrywa. W tym wypadku
osiggane bezpieczenstwo i sprawe Kko-
sztébw bierze sie pod uwage przy jedna-
kowej pewnosci dobrego wyniku.

Do 1918 roku spawanie tukiem elektrycz-
nym stosowane byto b. rzadko i wiasciwie do-
piero podczas wojny, gtéwnie w Ameryce, zna-
lazto szersze zastosowanie i po wojnie przy-
szto do nas, jako nowos$¢. Obecnie tez duzo
sie 0 niem moéwi i czesto zamierza sie je sto-

Rys. 2.
Potaczenie 2-ch kawatkéw spawaniem oporowom
z uwidocznieniem szlaki i pecherzykéw.

sowaé, nie zbadawszy dokladnie, czy rzeczywi-
scie w danym wypadku osiggnie sie lepsze wy-
niki, niz przy umiejetnem stosowaniu spawania
ocetyleno-tlenowego.

2 Wirtschaltliches Verglelch der Schmelzschwelssung
und der Nietung. Maschinenbau, Junl 1927, zeszyt 12
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Zadaniem niniejszego referatu jest wlasnie
che¢ sprecyzowania, ktéra z metod spawania:
elektrycznoscig, czy tez gazowa— lepiej sie na-
daje w poszczegolnych wypadkach i w zastoso-
waniu do poszczegdllnych metali.

Rys. 3.

Polgczenie wykonane spawaniem oporowem wraz ze
sprasowaniem czesci tgczonych.

Jezeli méwimy o spawaniu elektrycznem,
to rozrézni¢ musimy trzy rodzaje: 1) zgrzewa-
nie oporowe nha styk, potgczone z sprasowaniem,
2) zgrzewanie punktowe i 3) spawanie tukiem
elektrycznym.

Zgrzewanie na styk.

Przy zgrzewaniu na styk, jak wiadomo,
wyzyskujemy te wiasciwos¢ pradu elektryczne-
go, ze miejsca o wiekszym oporze w obwodzie
pradu zagrzewajg sie silniej. Takiem miejscem

jest styk taczonych kawatkéw metalu. Ponie-
waz chodzi o wydzielenie najwiekszej ilosci
ciepta, wiec celowem jest pracowaé pradem

o0 duzem natezeniu (do 100000 Amp), a niskiem
napieciem (1 — 10 V). Prad taki otrzymujemy
z tatwoscia przy pomocy transformatora z do-
wolnej sieci pradu.

Jesli zgrzewanie ogniskowe jest dobrze
wykonane, to wyniki na wytrzymatos¢ otrzymy-
wane przy zgrzewaniu oporowem i ogniskowem
sg jednakowe. Dogodno$¢ jednak zgrzewania
oporowego polega na tem, ze otrzymujemy ro-
wnomierne rozgrzanie metalu i to tylko na
przestrzeni niezbednej do zgrzewania, co jest
nie do osiggniecia przy zgrzewaniu ogniskowem.
Oprocz tego sama obserwacja procesu zgrze-
wania jest tatwiejsza, a co zatem idzie, mniej
jest poiaczen nieudanych.

Stosuje sie zgrzewanie oporowe gtownie
przy niewielkich przekrojach i masowej produk-
cji, naprz. tancuchoéw, lub czesci maszyn, gdyz
przy matych ilosciach koszty amortyzacyjne sg

zbyt wysokie, azeby sposéb ten mdégt konkuro-
waé z zgrzewaniem ogniskowem.
Przy wiekszych przekrojach, sposéb ten

nie dawat dobrych wynikéw | wprowadzono pe-
wng odmiane, ktéra raczej zblizong jest do spa-
wania | kucia. Odmiana ta polega no tem, ze
poczatkowo zostawia sie waskag szczeline miedzy
taczonemi przekrojami | przepuszcza sie prad
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w formie tuku, do chwili nalezytego catkowitego
rozgrzania tgczonych powierzchni i wéwczas przez
sprasowanie, podobne do raptownego uderzenia,
taczy sie zagrzane powierzchnie. Zcisniecie
to usuwa z linji szwu ptynne i przegrzane czast-
ki metali i zuzla, co niema miejsca przy zwy-
ktem zgrzewaniu oporowem i dlatego tez —
przy wiekszych szczegodlniej przekrojach — cze-
sto znajdujemy zuzel Ilub pecherzyki powietrza.

Z pracy Bardtke’go, ogtoszonej w M a-
schinenbau, zeszyt Nr. 24 z dn. 3/XI1 1925 r,,
podajemy rysunki dwoch kawalkéw polgczonych
spawaniem oporowem i widzimy tam pecherzyki
i szlake, o ktéorych mowa wyzej. Tych brakéw
nie zawiera przezrocze drugie, otrzymane przy

stosowaniu stapiania tukiem powierzchni spawa-
nych i nastepnie sprasowanych.

Jesli wspominamy o tej metodzie, to dla-
tego, Ze dzieki niej daje sie wykonaé¢ szereg
robét, znacznie tatwiej, niz innemi sposo-
bami. Do tego wiasnie typu robdt nalezy

przypojenie matych ptytek, wykonanych ze stali
specjalnej, zwykle b. drogiej, do stali zwykiej.
Znalazto to duze zastosowanie, szczegoOlniej
podczas wojny, przy braku tej stali specjalnej,
W przygotowaniu narzedzi tokarskich. Rys. 4
przedstawia ten typ robot.

Oprécz tego spos6b ten stosuje sie ro-
wniez w naprawie uszkodzonych czesci maszyn,
przy spawaniu cienkosciennych rur etc.

Zgrzewanie oporowe punktowe i ciagte.

Zgrzewania punktowe i ciaggte oporowe
podlegajg tej samej zasadzie, co i uprzednio
opisany sposéb, lecz nie mozna ich juz poré-

IfmS/8sA

Rys. 4.

Naktadanie pitytek na noze spawaniem oporowem.
Naprawa narzedzi.

wnywaé¢ ze zgrzaniem ogniskowem, gdyz tutaj
mamy raczej zastosowanie zblizone do nitowa-
nia. Wylaczne zastosowanie tych metod, wia-
Sciwie nie rozniacych sie od siebie i dlatego

traktowanych razem, polega na taczeniu cien-
kich blach.
Ro6znica miedzy spawaniem punktowem

i ciggtem oporowem polega na tem, ze zamiast
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elektrod punktowych uzywa sie rolkowych, dzia-
tajacych bez przerwy.
Metody te, w czesci
zgrzewania punktowego, zamienia nitowanie,
przyczem przy masowej produkcji ten sposéb
taczenia wypada b. ekonomicznie i daje dosko-

odnoszagce sie do

Rys. 5.

Przedmioty produkcji masowej, wyrabiane przy
zastosowaniu spawania punktowego.

nate wyniki. Rys. 5 ilustruje dziedzine zasto-

sowan tego sposobu.

Zgrzewanie ciggte oporowe poréwnaé¢ mo-
zemy z spawaniem acet.-tlenowem, przyczem
znoéw sposoéb ten nadaje sie do cienkich blach.
W kazdym razie miejsce potgczenia jest mniej
ciagliwe i wiecej kruche niz przy spawaniu
acet.-tlenowem, przy b. cienkich blachach jednak
jedynem, ktére uniezaleznia nas od pracy spa-
wacza przy robocie, t. j. od przegrzewania i prze-
palania blachy.

Nadmieni¢ jednak nalezy, ze przy zgrze-
waniu ciagtem oporowem nalezy mie¢ materjat
doskonale dopasowany, blachy jednakowej gru-
bosci i czyste. Przy blachach nawet nieznacz-
nie pogietych, zardzewialych, zabrudzonych
farbg, lub przy réznych grubosciach blach, nie
osigga sie dobrych wynikéw, szczegoélniej przy
szwie ciggtym i dlatego tez metoda ta nadaje
sie raczej do celéw fabrykacyjnych niz repara-
cyjnych.

Spawanie tukowe i acetyleno-tlenowe.

Dotychczas moéwiliSmy o zgrzewaniu wy-
tacznie zelaza, obecnie za$ przechodzimy do
metod wiasciwego spawania, t. j. do tgczenia
metali, ktére sg w miejscu potaczehn doprowa-
dzone do stanu ptynnego.

Metody takie stosuje sie obecnie dwie:
spawanie ‘tukiem elektrycznym i plomieniem
acetyleno -tlenowym, przyczem metody te sto-
suje sie nietylko do blach zelaznych, lecz do
przedmiotéw najrézniejszej grubosci i natury co
do samego metalu.

Nie mozemy zatem juz traktowac¢ tych me-
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tod zupeinie réwnolegle, lecz musimy traktowac
je w zastosowaniu do poszczego6lnych metali
i uzaleznia¢ zastosowanie jednej Ilub drugiej
z tych metod, w zaleznosci od konstrukcji, gru-
bosci spawanych przedmiotéw, napie¢, ktére
przy spawaniu moga powstac, etc.

Przed przystgpieniem jednak do tego po-
dziatlu na metale, musimy sobie uprzytomnié
réznice jakie zachodza miedzy tukiem elek-
trycznym i ptomieniem palnika, jako Zzrodiem cie-
pta spawania.

Jak wiemy, spawanie tukowe polega na
tworzeniu tuku miedzy przedmiotem spawanym
i pateczka metalowa, tak zwang elektroda, kto6-
rej metal przy tem sie topi i osadza na przed-
miocie spawanym. Osiggana przytem tempe-
ratura jest dos¢ znaczna, ok. 3000"C., dziatanie
zatem dos$¢ gwattowne, a poniewaz tuk powsta-
je na niewielkiej przestrzeni, zachodzi wiec lo-
kalne silne nagrzanie.

Przy spawaniu acet.-tlenowem otrzymuje-
my u wylotu palnika ptomien jako rezultat spa-
lania acetylenu w atmosferze czystego tlenu.
Spalanie winno by¢ calkowite, gdyz niespalone
czesci majg szkodliwy wplyw na spoine. Nad-
miar jednak tlenu jest réowniez szkodliwy i dla-
tego nalezy nalezycie wyregulowaé¢ plomien.
Rys. 6 pokazuje nam ptomien nalezycie uregu-
lowany na gorze (a), o nadmiarze acetylenu
posrodku (b), o nadmiarze tlenu na dole (c).
Nie zagtebiajac sie w reakcje chemiczna, ktéra
jest powszechnie znang, konstatujemy, ze spa-
wa sie czescig ptomienia odleglta o dwa — trzy
milimetry od jasnego centralnego stozka pto-
mienia, gdyz cze$¢ ta ma redukujace wiasnosci
i przez to zabezpiecza od przepalenia blachy
i tworzenia tlenkéw, ktore powstajg przy niena-
lezycie uregulowanym ptomieniu.

&) n/xciru”r

Rys. 6.

Ptomien palnika acetyleno-tlenowego.

Z rysunku tego widzimy, ze plomien
jest dos¢ duzy, przy pracy zatem zagrzewa
wieksza przestrzen przedmiotu spawanego, niz
ptomien tuku, a co zatem idzie, dziatanie pto-
mienia jest mniej zlokalizowane, niz przy spa-
waniu tukowem, lecz przez to réwniez mniej
gwaittowne.

Co do temperatury,
siebie rdéznia.

to mato sie one od
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WspominaliSmy o koniecznos$ci regulowania
ptomienia acetyl.-tlenowego od nadmiaru tlenu.
Dziatalno$¢ tlenu z okalajacej nas atmosfery
daje sie réwniez we znaki przy spawaniu tuko-
wem, wystarczy, ze stosujemy zbyt diugi tuk
przy spawaniu, azeby zauwazy¢ wpltyw dziatania
tlenu atmosferycznego. Dla mniejszego tego
dziatania robi sie elektrody pokryte powioka
materjatu trudniej topliwego, niz metal elektro-
dy, azeby ochroni¢ stopiong krople metalu, osa-
dzajgca sie na przedmiocie spawanym, od dzia-
tania atmosfery i tlenu. Co do elektrod, to
oprocz tego zadania powloka elektrody ma jeszcze
stuzy¢ do dopetniania tych czesci sktadowych me-
talu, ktdére przy topieniu sie znikajg — jednem
stowem mamy przez to osiagna¢ metal jaknaj-
wiecej zblizony do spawanego.

Oprécz tlenu przy spawaniu réwniez i dzia-
tanie azotu jest szkodliwe. Azot rozpuszcza
sie w stopionym metalu i dlatego przy zbyt
raptownem ostyganiu otrzymujemy porowata
spoine.
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zaleznie od jego rodzaju, zachodzi obawa pe-
knie¢ wskutek nadmiernego lokalnego nagrzewu
i powstajgcych w zwigzku z tem napieé. Wi-
dzimy zatem, ze dla usuniecia tych niedogodno-
Sci, nalezy w pierwszym rzedzie obmysle¢ Srodki
zaradcze dla usuniecia tych szkodliwych napiec.
W tym celu nagrzewa sie przedmiot, ktéry ma
by¢ spawany, do czerwonego zaru, przyczem na-
grzewanie to przeprowadza sie stopniowo i do-
piero przy nalezycie rozgrzanym przedmiocie,
rozpoczyna sie spawanie. Po skonczonej robo-
cie podgrzewa sie najczesciej (szczegélniej przy
duzych i skomplikowanych robotach) jeszcze
przedmiot i nastepnie zasypuje sie goragcym po-
piotem na ognisku i pozostawia sie do powol-
nego ochtodzenia. Chlodzenie takie niekiedy
trwa kilka dni. Przy takiem prowadzeniu ro-
boty przez nalezyte wyzarzenie usuwa sie szko-
dliwe napiecia i zarazem otrzymuje sie, przy
uzyciu nalezytych pateczek zeliwnych, lub elek-
trod, powierzchnie miekka, a przez to tatwg do
obroébki.

Rys. 7.

Spawanie zeliwa na goraco.

Widzimy zatem, ze spawanie tukowe i acet.-
tlenowe majg wspoélnego wroga w formie tlenu
i ze temperatury tych 2 zrédet ciepta sg do
siebie zblizone i ze ptomien tuku w swem dzia-
taniu jest wiecej zlokalizowany niz ptomien
palnika.

Te czynniki musimy mie¢ na uwadze przy
wyborze zastosowania jednej z tych metod do
spawania.

Spawanie zeliwa.

Wtasciwie dopiero z wprowadzeniem spa-
wania acetyleno-tlenowego rozpoczeta sie moz-
nos¢ iaczenia ze sobag zeliwa. Z natury rzeczy
potrzeba takiego taczenia zachodzi najczesciej
przy uszkodzonych czesciach, lub tez przy usu-
waniu drobnych niedoktadnosci w samym od-
lewie.

Poniewaz odlewy zeliwne najczesciej nie
majg jednakowej grubosci $cianek, Ilub s3
o0 ksztattach skomplikowanych, b. czesto o pod-
wojnych $ciankach, wiec tez przy spawaniu, hie-

Przy spawaniu na zimno za$, otrzymujemy
metal twardy, ktéry daje sie obrobi¢ li tylko na
tarczy szlifierskiej.

Do podgrzewania najlepiej uzywac¢ wegla
drzewnego, rozniecajgc ognisko w niewielkim
dole i obstawiajac przedmiot spawany blachami,
ew. pokrywajgc te blachy dla izolacji azbestem.
Regulowa¢ ciag mozna przy pomocy cegiel,
ustawionych w dolnej czes$ci ogniska, z pozo-
stawieniem miedzy niemi otwordw, a nastepnie
w miare potrzeby otwory te zasypuje sie po-
piotem. Po skonfczonej robocie najlepiej po-
kry¢ cale ognisko goracym popiotem, natozyc¢
zelazng pokrywe, tak, azeby ochroni¢ stygnacy
odlew od ciggu powietrza.

Rzecz prosta, ze jesli naprawia sie duzo
odlewow pewnych okreslonych wymiaréw, to
moze by¢ korzystniejsze zainstalowa¢ specjalny
piec na gaz Swietlny i w piecu tym uskutecz-
nia¢ podgrzewanie i studzenie przedmiotow.
Nie jest to wszakze niezbedne do powodzenia
naprawy.
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Zabiegi te sg niezalezne od rodzaju sto-
sowanej metody spawania.

Przechodzgc do spawania acetyleno-tleno-
wego i do podanej uprzednio charakterystyki
ptomienia, widzimy, ze przy spawaniu ptomien
dziata¢ bedzie na wiekszg powierzchnie, niz tuk
elektryczny. Wywotaé to moze pewne nieco
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zbierajg sie na powierzchni zapasu stopionego
metalu i ptywaja w formie $wiecacych punkci-
kéw. Dla usuniecia tych tlenkéw zanurza sie
goraca jeszcze paleczke w proszku przeznaczo-
nym do spawania i tym sposobem wprowadza
sie redukujgcy proszek do stopionego metalu.

Dobry proszek zawiera¢ przytem winien

Rys. 8.

Spawanie cylindra parowozowego.

wieksze trudnosci w usuwaniu szkodliwych na-
pie¢, ma jednak te dobrg strone, ze metal
przedmiotu spawanego nalezycie stopiony tworzy
rodzaj zapasu ptynnego metalu, do ktérego do-
daje sie wcierajgc metal pateczki, a w ten spo-
sob osigga sie dokladne poigczenie stopionego
metalu i dodawanego. Poniewaz proces ten
postepuje stopniowo, wiec tez spawacz moze
nalezycie obserwowaé tworzace sie tlenki, ktore

topnik, ktéry sptywa ku gorze i izoluje miejsce
spawania od wpltywu tlenu atmosferycznego.
Rzecz prosta, ze nadmierne i nieumiejetne uzy-
wanie proszku takiego tworzy szlake twardg
i trudng do usuniecia, co niema miejsca przy
sposobie uzywania wyzej podanym. Jak widzi-
my zatem przy spawaniu acetyleno-
tlenowem na gorgco otrzymac¢ mo-
zemy potagczenie wprost idealne me-
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talu spawanego z metalem doda-

wanym.

Jezeli przejdziemy do spawania tukowego
na goraco, to zabiegi przygotowawcze sg te sa-
me co i przy spawaniu acetyleno -tlenowem.
Spawamy lub b. dobremi pateczkami zeliwnemi,

pokrytemi odpowiedniag powitoka, zamieniajaca
wyzej podany proszek, lub tez elektrodami ze-
laznemi o nalezytej powloce. Dziatanie pto-

mienia bedzie gwaltowniejsze, wiecej zlokalizo-
wane, lecz zarazem sama obserwacja spawacza
wiecej utrudniong i przy ztych gatunkach zeli-
wa szczegllniej, czesto nie da sie wykona¢ na-
lezycie roboty, ktéra mozna zrobi¢ przy spawa-
niu acetyleno-tlenowem.

Co do rodzaju pradu, to w tym wypadku
spawanie pradem zmiennym lub stalym daje te
same wyniki, co jak po6zniej zobaczymy, nie za-
chodzi przy wszystkich metalach. W dziale na-
prawy odlewoéw surowych natomiast wskutek
wiecej skoncentrowanego dziatania zrédia cie-
pta, spawanie elektryczne jest prawie wylgcznie
stosowane.

Przyktady stosowania spawania zeliwa na go-
rgco ilustruje nam rys. 7.

Oprécz spawania na goraco mozna tez
przy spawaniu iukowem spawac¢ zeliwo na zi-
mno. Jak wspominaliSmy jednak, otrzymuje sie
wowczas miejsce spawania b. twarde i wobec
tego sposéb ten stosuje sie woéwczas, kiedy
chodzi o wykonanie robo6t b. wielkich, gdzie
zalezy na tem, azeby przedmiotow tych nie de-
montowac i nie rozgrzewac i gdzie nie zalezy
na po6zniejszej obrébce miejsca spawania. Za-
stosowanie takie znajduje spawanie naprz. przy
naprawie cylindréw parowozéw, lub tez na stat-

CIECIE METALI n

kach. Poniewaz jednak przy tym rodzaju spa-
wania uzywa sie elektrod Zzelaznych (poniewaz
zeliwne spltywatyby ku dotowi) i poniewaz sam
przedmiot nie jest nalezycie zagrzany, wiec dla
potgczenia metalu dodawanego z przedmiotem
spawanym nawierca sie caly szereg otworow,
w ktére sie wkreca czopki w formie ogona ja-
skotczego i dopiero wowczas sie spawa, sta-
piajac brzegi tych czopkéw. W ten sposéb
osigga sie Sciste potaczenie metalu przedmiotu
spawanego z dodawanym.

Rys. 8 przedstawia spawanie cylindra pa-
rowozowego tym sposobem bez demontowania.

nawiercenia sa dos¢ geste
i samo przygotowanie roboty do$¢ uciagzliwe
i dlugie, jednak ten sposéb ma te zalete, ze
pozwala na dokonanie naprawy na miejscu.

Jak widzimy,

Dla otrzymania powierzchni obrabialnej
uzywa sie z powodzeniem specjalne elektrody
z znaczng zawartoscig niklu. Najczesciej na-
klada sie temi elektrodami tylko goérne warstwy,
a poczatek roboty wykonuje sie zwyklemi, gdyz
wysoka cena elektrod specjalnych zbytnio pod-
nosi koszt naprawy. W kazdym razie nalezy
mie¢ na uwadze, ze przy spawaniu ha zimno
zeliwa nie otrzymuje sie jednolitego polgczenia,
gdyz przy taczeniu zwykiemi elektrodami otrzy-
muje sie potgczenie stali z zeliwem, a przy
uzyciu elektrod o sktadzie nikiel —miedz mamy
raczej lutowanie niz spawanie.

Z wyzej powiedzianego wynika, ze zeliwo
nalezy spawa¢ na gorgco i ze w niektérych
specjalnych wypadkach spawanie #tukiem na zi-
mno oddaje tez znaczne ustugi.

(d. ¢ n)

Zapisujcie sie do Zwigzku P. P. A T.

Za tekstem.
w dziale ogtoszen znajdujg sie wzory

zgtoszen na cztonkow

wspierajacych, czynnych i Korespondentéw

Zwigzku Po'skiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego,

ktére po wypetnieniu prosimy przesyta¢ pod adre-
sem Zwigzku: Warszawa, Hortensja 6.
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Napisat dr. Alfred Sznerr.

Zapoznawszy sie z wilasnosciami tlenu
i jego sposobem fabrykacji, przechodzimy obec-
nie do opisu fabrykacji i wiasnosci gazéw pal-
nych, ktére uzywa sie przy spawaniu.

Wodor.

Wodér znajduje ste w stanie wolnym na
ziemi w b. niewielkich ilosciach, np. w gazach
wydobywajgcych sie z wulkandw; w stanie jed-
nak zwigzanym, w formie potgczen chemicznych

stanowi element bardzo rozpowszechniony nie
tylko na ziemi, lecz i w calym systemie plane-
tarnym, jak to dowiedziono przy pomocy ana-

lizy spektralnej. Jak juz wspominaliSmy, woda
jest potaczeniem dwoch czastek wodoru i jed-
nej tlenu, oprécz tego prawie wszystkie pota-
czenia organiczne zawierajag wodor, poniewaz
jednak zawsze mamy do czynienia z potgcze-
niami chemicznemi, wiec tez i otrzymywanie
wodoru polega na rozkiadzie chemicznym ciat,
w ktorych wodér stanowi jeden z zasadniczych
elementéw.

Wtasnos$ci fizyczne, Woddr jest ga-
zem bezbarwnym, bez zapachu i bez smaku.
Jest to najlzejszy gaz techniczny. Ciezar wias-
ciwy w stosunku do powietrza wynosi zaledwie
0,06949, a litr wodoru wazy przy 0° i 760 mm
ci$nienia — 0,0899 gr. Z powodu tej lekkosci
uzywa sie wodoru do napetniania zbiornikow
sterowcow powietrznych. Wodor skrapla sie
z wielkim trudem, gdyz posiada b. niskg tempe-
rature krytyczna, a mianowicie — 243°C. Cis-
nienie krytyczne natomiast wynosi zaledwie
15 at. Ciekly wodor jest bezbarwny i wre przy
—2525°C. Ciezar wlasciwy przy temperaturze
wrzenia wynosi zaledwie 0,07 i przy temperatu-
rze zestalania sie 0,086 (woda =1). Widzimy
zatem, ze ciezar wiasciwy jest znacznie mniej-
szy niz wszelkich innych cieczy.

Wodér mato rozpuszcza sie w wodzie.
W 100 litrach przy 0° rozpuszcza sie 2,15 litra
wodoru.

Wtasnosci chemiczne. Chemicznie
oznaczajg wodér symbolem HEod tacinskiego
wyrazu Hydrogenium. Wodér taczy sie w zwigz-
ki z mniejsza iloscig pierwiastkébw niz tlen.
Z powietrzem Ilub tlenem wodér spala sie na
wode, dajagc matowy b. goracy ptomien. Odwro-
tnie: przez rozktad wody mozemy otrzymac¢ wo-
dor, jak o tem juz wspominaliSmy przy fabry-
kacji tlenu za pomocg elektrolizy wody.

Wodér moze pozostawaé w kontakcie z tle-
nem w temperaturze zwyklej nieokreslona ilosé
czasu bez wstepowania w zwigzek chemiczny.
Wystarczy jednak lokalne zagrzanie takiej mie-
szaniny do wysokiej temperatury, azeby nastg-
pito potgczenie wodoru z tlenem z wydzieleniem
pary wodnej. Reakcja ta jest nader gwaitowna
i silna, wydziela sie przy niej duzo ciepta i caty

*) Dalszy cigg do Nr 4.

eksplozji. Z tych
tlenu i wodoru

jej przebieg ma charakter
wilasnie powodéw mieszanine
nazywa sie gazem piorunujgcym. Okres$lenie to
stosuje sie obecnie i do mieszanin innych ga-
zéw palnych z tlenem, jak np. acetylenu, o kto-
rym mowi¢ bedziemy ponizej.

Przy spalaniu wodér z tlenem taczy sie
zawsze w pewnym okreslonym stosunku, ktéry
odpowiada wzorowi wody H2. Wszelki nadmiar
jednego z dwoch gazéw stanowi rozcienczenie
wybuchowej mieszaniny. Je$li nadmiar jednego
z gazébw przekroczy okres$lona granice, to juz
eksplozja staje sie niemozliwa. Nadmierne ilos-
ci jednego z gazéw rozkladajg sie tak w mie-
szaninie, ze rozszerzenie sie miejscowego za-
palenia nie jest mozliwe.

Granice, w ktéorych eksplozja mieszaniny
moze by¢ wywotana, nazywamy granicg eksplo-
zyjnosci tej mieszaniny. Przy mieszaninie wo-
doru i powietrza granica ta lezy przy zawar-
tosci wodoru od 9,4 do 66,5%.

Fabrykacja wodoru.

Najwiecej rozpowszechniong metodg otrzy-
mywania wodoru jest elektroliza zakwaszonej
lub zalkalizowanej wody. Metode te opisywa-
lismy przy fabrykacji tlenu droga elektrolizy
i wszystko tam powiedziane odnosi sie do fa-

brykacji wodoru. Opr6cz tego otrzymuje sie
wodor:
a) przez rozkiadanie krzemu lub zelaza

krzemowego w wysokiej temperaturze przez roz-
czyn tugu sodowego,

b) systemem Jaubert’a z Paryza przez
dziatanie krzemu w wysokiej temperaturze na
sproszkowany wodzian sodowy i wodzian wa-
pnia,

c) przez dziatanie wodoru wapnia na wode
w wytwornicach podobnych do acetylenowych.

Oprocz tego w ostatnich czasach, przy
tworzeniu syntetycznych zwigzkéw azotu z wo-
dorem, stosuje sie czesto metode otrzymywania
wodoru z gazu wodnego, przyczem sa rézne
sposoby usuwania powstatego tlenku wegla CO.
W metodzie G. Glaude’a naprzykiad, spre-
zona mieszanina wodoru i tlenku wegla, pracuje
w rozprezoczu maszyny do skraplania, zblizonej
do maszyny do skraplania powietrza, tam tlenek
wegla skrapla sie, a czysty wodor wychodzi
z aparatu. Tlenek wegla wyparowuje sie sto-
pniowo i zbiera sie w specjalnych zbiornikach
o0 kloszu ruchomym, skad dopuszcza sie gaz ten
do kotta i spala, otrzymujac tg droga czes¢ nie-
zbednego paliwa do napedu sprezarek.

W ostatnich latach rozpowszechnit sie bar-
dzo sposob fabrykacji wodoru przez dziatanie
pary wodnej na nagrzewane do wysokiej tempe-
ratury w specjalnych retortach opitki zelazne.

Przy reakcji tej tlen wody taczy sie z ze-
laznemi opitkami, a wodor oswabadza sie. Na
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zasadzie tej polegajg sposoby A. Messerschmidt’a,
Bergius’a 1 innych.

W Polsce fabrykacja wodoru nie jest bar-
dzo rozwinieta. Oproécz specjalnych wytworni
wojskowych dla celéw aeronautyki, wytwarza sie
wod6r wytgcznie na Goérnym Slasku.

Sprzedaz wodoru. Wodo6r dochodzi
do odbiorcow w butlach stalowych i wszystko,
co bylo powiedziane w tym wzgledzie o tlenie,
odnosi sie do wodoru, z tg réznica, ze zawory
butli do wodoru sg zaopatrzone w gwint lewy
i ze butle s3 pomalowane na kolor czerwony
dla unikniecia pomytek w napetnianiu i w celu
zwrécenia specjalnej uwagi na to, ze mamy do
czynienia z gazem palnym.

Zasada napetniania butli wylgcznie tym
gazem, do ktérego jest ona specjalnie przezna-
czona ma szczego6lniej wazne znaczenie dla ga-
z6w palnych i tlenu, ktére przypadkowo zmie-
szane tworzg mieszaniny eksplozyjne.

Aparaty do analizy wodoru.

Przy spawaniu najczesciej mamy do czy-
nienia z wodorem pochodzenia elektrolitycznego
t. j. otrzymanego przez roztozenie wody. Jako
domieszki zatem mozemy sie obawia¢ tlenu,
ktéry przez polaryzacje podczas elektrolizy maégt
zmieszac¢ sie z wodorem i stworzy¢é mieszanine
piorunujaca. W rzeczywistosci caly szereg po-
waznych wypadkéw nalezy przypisa¢ obecnosci
mieszaniny tlenu z wodorem w butlach. Zapewne
wskutek lokalnego podniesienia sie temperatury

Rys. 27.
Aparat do sprawdzania czystosci wodoru.

w zaworach na skutek tarcia, lub tez wskutek
powstania pradu elektrycznego w zaworach, réw-
niez z powodu tarcia, nalezy przypisa¢ lokalne
podnoszenie sie temperatury w takich wypad-
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kach, ktore wywotywaly eksplozje mieszaniny
piorunujgcej i pociggaty za sobag cale katastrofy.
Jest Zzatem sprawg pierwszorzednej
wagi, azeby tlen i wod6r pochodze-
nia elektrolitycznego, byty badane
na czystos¢, co pewien czas przez
samych konsumentow.

Odpowiedni aparat do tego celu podaje
Kautny')es Aparat ten przedstawia rys. 27.
Sktada sie on z biurety A podzielonej na 100
czesci i polaczonej z jednej strony ze zbiorni-
kiem poziomym przy pomocy' przewodu gumo-
wego, a z drugiej z pipetka Hempla. Miedzy
biuretg i pipetg wigcza sie rurke wiloskowata
w formie u, ktora napetnia sie azbestem polado-
wym. Azbest ten przygotowuje sie jak naste-
puje: rozpuszcza sie 1 kg poladu w wodzie
krélewskiej, otrzymany rozczyn, wyparowuje sie
do sucha na kapieli wodnej, osad, skiadajacy
sie z chlorku poladowego rozpuszcza sie w nie-
wielkiej ilosci wody, dodaje sie kilka cm3na zimno
nasyconego roztworu mréwczanego sodowego i so-
dy az do silnej alkalicznej reakcji. Do rozczynu
tego dodaje sie 1 kg miekkiego rozstrze-
pionego azbestu, ktéry, jesli nie uzyto nadmiaru

wody, pochionie caly rozczyn i tworzy gestg
papkowatag mase. Mase te zagrzewa sie nieco
na kapieli wodnej, przyczem polad osadza sie

w stanie nadzwyczaj drobnego proszku i po
catkowitem wysuszeniu przylega dokiadnie do
azbestu.

Wysuszong mase zmiekcza sie w wodzie,
przemywa doktadnie woda i suszy. Na rurke
do spalania uzywa sie rurki wioskowatej 5—6 mm
grubosci z otworem okoto 1 mm, diugosci oko-
o 16 cm. Uklada sie kilka luznych widkien
azbestu poladowego na gtadkiej bibule do fil-
trowania na dilugosci okoto 4 cm, moczy sie je
odrobing wody i przez przesuwanie wzdtuz pal-
cami formuje sie sznureczek grubosci mocnej
nitki. Sznurek ten chwyta sie pincetg i wpu-
szcza, nie zaginajagc do pionowo trzymanej rurki
wioskowatej i przez lekkie uderzenie doprowa-
dza sie do $redniej czesci rurki. Po zupeinem
wysuszeniu w Kkapieli powietrznej, zagina sie
konce w formie U i zatapia nieréwnosci brze-
gow przy pomocy palnika.

Dla okres$lenia czystosci wodoru odmierza
sie doktadnie 100 cm>analizowanego gazu w biu-
recie i tgczy sie jg przy pomocy rurki napet-
nionej polado-azbestem z pipeta Hempla (patrz
rysunek). Poniewaz rurka winna by¢ zupeinie
sucha, wiec tez konce przewodéw gumowych
za zaciskami winny by¢ zupetnie suche i nie
zawiera¢ nawet $ladu wody.

Po pofaczeniu biuret podnosi sie w goére
naczynie poziome i otwiera zaciski przy biure-
cie, przeciskajac wodor przez rurke i réwno-
czesSnie podgrzewa sie rurke c lampka spirytu-
sowg B w miejscu osadzenia polado -azbestu.
Woéwczas otwiera sie zacisk przy pipecie Hem-
pla i przepuszcza sie badany gaz powoli, zwra-
cajac baczng uwage na to, zeby woda napetnia-
jaca stopniowo biurete nie przeszia poza zacisk,

)Y Kautny. Handbuch der antogener Bearbei-
tung 1927.
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gdyz doptyw wody poza te granice spowodo-
watby pekniecie wiloskowatej rurki nagrzanej
lampka.

Z pipety Hempla przeprowadza sie gaz
z powrotem do biurety i operacje te powtarza
sie kilkakrotnie, na zakonczenie przeprowadza
sie gaz do biurety, gasi lampke i czeka sie na
wyréwnanie temperatury. Przez ustawienie na
jednym poziomie wody biurety i naczynia pozio-
mego okresla sie strate gazu. Poniewaz jednak
1 czes¢ tlenu taczy sie z 2 czesSciami wodoru,
dajac wode, wiec tez ilos¢ tlenu zawarta w wo-
dorze réwna jest ¥z catkowitej straty gazu.

Wedtug metody Bunte’go rurke wio-
skowatg wypeinia sie wprost drutem poladowym.

Drehschmidt uzywa zamiast rurki szkla-
nej, rurke z platyny diugosci 10 cm o $rednicy
zewnetrznej 2 mm i wewnetrznej 0,7 mm. Rur-
ka ta zawiera 3—4 drucikéw poladowych, ktére
ja prawie catkowicie wypetniaja.

Wedtug metody Winklera uzywa sie do
spalania pipety z wtopionym spiralnym druci-
kiem platynowym, ktéry sie rozzarza za pomoca
pradu elektrycznego i w ten sposéb przeprowa-
dza sie spalanie.

Gaz Swietlny.

Gaz Swietlny uzywany mniej do spawania,
lecz wiecej do lutowania. Gaz Swietlny otrzy-
muje sie w gazowniach przez gazowanie wegla
kamiennego w retortach lub piecach specjal-
nych, bez dostepu powietrza. Sposéb ten fabry-
kacji nazywamy réwniez suchg destylacjg.
Gaz sSwietlny sklada sie zasadniczo z wodoru
i weglowodoréw (t. j. zwigzkéw chemicznych
wodoru i wegla) i posiada znany charaktery-
styczny zapach. Przy fabrykacji gazu Swietlnego
przez dystylacje wegla oprécz smoty i amonjaku
otrzymujemy, jako produkt poboczny, gtownie
koks. Po nalezytem oczyszczeniu gaz zbiera
sie w duzych zbiornikach i rozprowadza ruro-
ciggami do miejsca zuzycia.

Gaz Blau’a.

Poniewaz gaz swietlny ze wzgledu na swdj
sktad chemiczny nie nadaje sie do doprowadze-
nia do stanu cieklego i sprzedazy w tej formie
w butlach stalowych, wiec poszukiwano gazéw
o takim sktadzie chemicznym, ktéryby odpowia-
dat tym warunkom.

Do gazow tego typu zalicza sie gaz Blau’a,
nazwany tak od brzmienia wynalazcy, chemika
Hermana Blau’a i ,,gaz ptynny” b. zblizony do
gazu Blau'a, wytwarzany wedtug patentu Wolfa
w Szwajcarji.

Gaz ten otrzymuje sie przez suchg desty-
lacje ropy, produktéw ubocznych przemystu we-
glowego i fabrykacji olei. Otrzymane przytem
gazy spreza sie na znaczne ci$nienie i nastepnie
skrapla sie, przyczem otrzymuje sie czterysto-
krotne zmniejszenie poczatkowej objetosci.

Roéznica miedzy gazem Swietlnym i wyzej
wymienionemi polega na tem, Ze w tych osta-
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tnich otrzymuje sie wylacznie gazy, ktérych
temperatura krytyczna lezy powyzej normalnej,
tak ze magazynowanie i przewéz w butlach sta-
lowych w stanie cieklym nie natrafia na prze-
szkody.

Rzecz prosta, ze mozno$¢ skoncentrowa-
nia tych gazéw w stanie ciekltym ma b. wazne
znaczenie w zwigzku z kosztami przewozu, kto-
re obliczone na m3 gazu przy zwyklem cisnie-
niu, wypadaja znacznie nizej, niz przy innych
gazach, jak np. woddér lub gaz sSwietlny, ktére
mozna sprezaé, lecz nie doprowadza sie do
stanu cieklego ze wzgledu wiasnie na niska
temperature krytyczna.

Jak juz wspominaliSmy gaz Blau’a otrzy-
muje sie z surowej ropy, otrzymuje sie zatem
weglowodory o roéznych ciezarach wilasciwych,
temperaturach wrzenia etc.

Rys. 28.

Butle stosowane do gazu Blau’a.

Wydajnos$¢ cieplng m3 gazu Blau’a okresla
sie ng 15349 kal. Waga 1 litra ciektego gazu
wynosi 1,246 kg, a ciezar wilasciwy samego nie
sprezonego gazu wynosi 0,963. Gaz Blau’a nie
zawiera tlenku wegla, a zatem nie jest trujacy.
Gaz Blau’a w Polsce nie wchodzi narazie w ra-
chube, gdyz nie jest wytwarzanym. Waogoéle
fabrykacja tych gazéw jest mato na Swiecie roz-
powszechniona i opisujemy te gazy tylko dla-
tego, aby daé¢ caloksztalt gazéw uzywanych do
spawania.

Tutaj nalezy jednak zaznaczyé¢, ze z po-
wodu swego cieklego stanu gaz Blau’a ma pewne
niedogodnosci w uzyciu. Gdybysmy, jak to ro-
bimy z innemi gazami o okreslonym skladzie
chemicznym, zalozyli na butle zwykly wentyl
redukcyjny, to wowczas wyparowalyby poczatko-
wo lIzejsze weglowodory zawarte w butli, a pozo-

stawatyby trudniej parujgce. Dlatego tez we-
wnatrz w butli z gazem Blau’a lub ,gazem
ptynnym" ?najduje sie dos$¢ dluga rura, jak

w zwyktym syfonie do wody sodowej, przez ktorg
ciezsze czesci mieszaniny gazowej wychodza pod
ciSnieniem lzejszych gazéw do naczynia ekspan-
syjnego, skad przy odpowiedniem nastawieniu
wentyla redukcyjnego pobiera sie gaz do spa-
wania. . c n)
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Zastosowanie spawania w zelaznym przemysle
artystycznym.

W numerze 2-gim naszego czasopisma po-
dalisSmy w krotkiem streszczeniu zastosowanie
spawania w budownictwie.

Rys. 1
Zyrandol z zelaza kutego.

Obecnie na podstawie artykutu ogtoszonego

w ,Le Soudeur-Coupeur"” (marzec 1927 r.)
pozwalamy sobie zapozna¢ naszych czytelni-
kéw z zastosowaniem spawania do robot
artystycznych.

W tym celu zebraliSmy kilka przed-
miotéw, z ktéorych niejeden madgitby upiek-
sza¢ nasze muzea, a wykonanych tylko przy

pomocy palnika.

Kowalstwo artystyczne nie wypowiedziato
jeszcze swego ostatniego stowa, a powszechnie
znana trudno$¢, nadawania zelazu ksztattow do-
wolnych, przez odkuwanie reczne wedtug naszego
upodobania, musi by¢ znacznie zmniejszona przez
zastosowanie palnika acetylenowego. Palnik ace-
tyleno-tlenowy jest juz obecnie wysoko ceniony,

jako wielka ulga w pracy i narzedzie nadzwyczaj
pozyteczne. Zapomocg Sspawania’ potgczenie
oddzielnych cze-
sci przedmiotu
zelaznego moze
by¢ uskutecznio-
ne w sposoéb
niewidoczny dla
oka, co umoz-
liwia wykona-
nie przedmiotéw
skomplikowa-
nych. Wzory te-
go rodzaju ro-
b6t podane sg na
rysunkach 1, 2,
3i4

Lampjon przed-
stawiony na ry-
sunku 1-ym, jak
réwniez i gorna
czes¢ okna lub
drzwi, uwidocz-
niona na rys.
4-ym,zostaty wy-
konane w Szkole
Przemystu Arty-
stycznegow Pad-
wie.

Posiadajg one
liczne  miejsca
spawane, zapo-
mocg ktérych po-
taczono w jedng catos¢ kawalki
chy, rurki, zelaza kwadratowego i

) Rys. 2.
Zardinierka z zelaza kutego.

cienkiej bla-
okragtego.

Rys. 3. Waza z bronzu.
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Jak wida¢ z rysunku, miejsca spawania nie
dajg sie sprawdzi¢ na fotografji. Catos¢ od-
znacza sie lekkoscig, przy jednoczesnej solidnosci
wykonania, co przy uzyciu jakiegokolwiek innego
sposobu tgczenia bytoby niemozliwe do osiggniecia.

1928

Waza zostata wykonana przez zaktad Abian’a
w Algierze, ktory do swych konstrukcyj uzywat
palnika Picard’a.

Przy wykonywaniu
i przedstawionych na

powyzej wyliczonych
rysunkach przedmiotéw

Rys. 4.
Ornamentacja z zelaza kutego.

Podstawa, przedstawiona na rysunku 2, zo-
stata wykonana przez zakiad Corrio w Brukseli.
Posiada ona forme mitg dla oka, a jezeli zba-
damy konstrukcje podstawy, tatwo przekonaé sie
mozna o prostocie jej koncepcji. Na rysunku 3
przedstawiona jest waza, podparta na 3-ch nézkach
odlanych z bronzu. Przy pomocy palnika do gornej
czesci wazy zostaty umocowane ucha, jak réw-
niez wykonano catkowity montaz przedmiotu.

uzycie palnika umozliwit o osiggniecie oszczed-
nosci na czasie i materjale, ulatwiajac robote
i zwiekszajagc szybkos¢ jej wykonania.

W rekach rzemiesinika-artysty palnik ace-
tylenowy jest narzedziem, ktore otwiera nowe
horyzonty kowalstwu artystycznemu i pozwala

Zalety maszynowego ciecia tlenem.

W artykule amerykanskiego inzyniera K u-
tscheid’a ogloszonym w ,Acetylene
Journal™ (numer 8, z miesigca lutego 1928 r.)
poruszono szereg zagadnien, zwigzanych z za-
stosowaniem palnika do ciecia acetyleno-tleno-
wego o mechanicznym posuwie.

Autor daje przyklady wziete z zycia i opar-
te na S$cistych badaniach, ktoére przekonywuja
nas, jak wielka mozna osiggng¢ ekonomje i wy-
gode przy stosowaniu palnikéw do ciecia o me-
chanicznym posuwie, co nietylko u nas, ale
prawie we wszystkich panstwach Europy jest
bardzo zaniedbane.

W amerykanskim przemysle maszynowym,
uzywa sie bardzo czesto spawanych wyrobéw
z blachy i ksztaltéwek zamiast odlewéw zeliw-
nych lub stalowych.

Rozwdj tej nowej

metody fabrykacji jest

spodziewaé¢ sie szybkiego rozwoju tej gatezi
zdobnictwa.
zalezny od wielu réznych czynnikéw, przemy-

do omodwienia ktoérych
aze-

stowych i fabrycznych,
nalezatoby napisa¢ caly szereg artykutow,
by je nalezycie okresli¢ i sprecyzowac.

Przedewszystkiem jednak rozpowszechnie-
nie spawania zamiast odlewania zwigzane jest
z rozwojem ciecia tlenem. Aby mdc ze zwy-
ktej blachy i ksztaltowek wykona¢ przedmiot
o0 ksztattach skomplikowanych zapomocg spa-
wania, trzeba moc tanio i szybko przygotowac
czesci skiadowe.

Dla osiggniecia jednak ekonomji przy cie-
ciu, nalezy stosowac¢ odpowiednie przyrzady i ma-
szyny, ktore pozwalajg na szybkie i doktadne
wykonanie tego rodzaju robdét.

Nalezy nadmieni¢, ze palnik acetyleno-
tlenowy wykazuje swag uzytecznos$¢ szczegdlnie
wtedy, gdy ciecie metalu ma by¢ uskutecznione
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wedtug form nieprawidtowych, zygzakowatych,
lub tez gdy przedmioty, podlegajace cieciu, po-
siadajg bardzo wielkg wage.

Wielki przemyst maszynowy upominatl sie

stale o bardziej szybka, oszczedng, a przede-
Rys. 1
Prosta, sprawna maszyna do wycinania wszelkich

ksztattéw z blachy, bez szablonu.

wszystkiem automatyczng metode ciecia. Za-
ktady przemystowe, dazace do statego zmniej-
szania kosztow produkcji i skrécenia terminow
wykonania robdét, zastepujac reczng prace ma-
szynowg, musiaty tez wzig¢é pod uwage mozli-

wos$¢  kontroli przyspieszenia wykonania, oraz
kierowania automatycznym palnikiem.
W mysl zasady mechanizacji, skonstruo-

wano kilka typéw maszyn do ciecia przy po-
mocy tlenu. Niektére z nich sg oparte na za-
sadzie pantografu do wycinania skompliko-
wanych ksztaltdw, czesto sie powtarzajacych,
inne zn6bw majg za zadanie wylacznie ciecie
w prostej linji przedmiotéw o znacznych prze-
krojach (300—400 mm) i sg specjalnie opraco-
wane dla otrzymywania roéwnych powierzchni
ciecia, tak azeby mozna bylo sie obejs¢ bez
obrobki po cieciu. Wyniki, osiggniete przy ma-
szynowem cieciu, sg wprost nadzwyczajne i cze-
sto, sadzac z gladkiej powierzchni przekroju,
trudno uwierzyé¢, ze przy pomocy ciecia tlenem
mozna uzyska¢ tak gtadkie i rébwne powierz-
chnie.

Poniewaz przy cieciu koszt tlenu jest naj-
wazniejszym czynnikiem, wiec tez nalezyta kon-
trola inzynieréw i kierownikéw fabryk winna
by¢ skierowang przy cieciu na rozchéd tlenu
i wydajnos$¢ pracy ciecia. Najczesciej spawacze
przy przecinaniu nie stosujg sie do przepisow
i instrukcyj dostawcow palnikéw do ciecia i uzy-
wajg nieodpowiednie dysze i gilzy, majac stalg
tendencje naktadania dysz o zbyt wielkich otwo-
rach, utatwiajgc sobie w ten sposéb robote,
lecz marnujgc zarazem duzo tlenu i otrzymu-
jac nieréwng powierzchnie ciecia. Oproécz tego
majg tez spawacze tendencje uzywania zbyt
wysokiego cisnienia, zupeinie nie odpowiadaja-
cego koniecznosci i stad pochodzi drugie'zré-
dto marnowania tlenu.
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Rola tlenu przy cieciu polega na utlenia-
niu pewnej ilosci stali lub zelaza, a wydziela-
jace sie przy tem ciepto powoduje topienie sie
dalszych czesci metalu, ktory wycieka w formie
ptynu. Tlen zatem nie dziata mechanicznie, lecz
chemicznie, z czego spawacze nie zdajg sobie
sprawy i przyzwyczajeni do dziatan mechanicz-
nych chcg sobie ulatwi¢ robote nadmiarem ci-
$nienia. Nalezy pamietaé, ze przecietny stosu-
nek kosztu tlenu do kosztu pracy da sie okresli¢
jak 3,5:1 (w Ameryce). Sprawa oszczedzania
tlenu jest zatem ogromnej wagi i optaci sie po-
Swieci¢ nieco czasu dla kontroli, czy tlen jest
zuzywany racjonalnie i ekonomicznie.

Juz z samych powodéw natury psycholo-
gicznej, podanych wyzej, automatyzowanie cie-
cia moze da¢ znaczng ekonomje. Drugim zas
nader waznym czynnikiem jest automatyczny
rowny posuw bez drgan, ktéry daje wiasnie
moznos$¢ otrzymania bardzo gtadkie powierzchnie.

Pomiary potwierdzity znaczng przewage
w ekonomicznosci ciecia maszynowego nad
recznem. Z przykladéw podanych przez Ku-
tscheid’a wynika, ze przy recznem cieciu
na przeciecie 1500 m ptyty grubosci 12,5 mm
zuzyto 136 godzin pracy.

Najlepszy osiggniety rezultat dzienny pra-
cy wynosit:

dtugosé ciecia w ciggu dnia 125 m
ZUZYTO t1e N U i, 17 m3
cieto na minute......ccccvvvveeeenenn. 200 mm

By da¢ pojecie do jakiego stopnia na spraw-
nos¢ roboty wptywa element ludzki, Kutscheid
podaje nastepujgce dane: w ciggu 17 dni, maja-

cych te same warunki pracy, jak tez i warunki
pogody, robotnik ciat:
1-go dnia 78 mb.
2o, * e+ 90 ff
3-go .. 105
4-go 110
Rys. 2.

Doktadne, gtadkie wyciecia w ptycie dwucalowej pal-
nikiem o mechanicznym posuwie.

Widzimy zatem, ze wydajno$¢ pracy jest
niejednolita. Przy zastosowaniu maszynowego
ciecia, préby z tg samg wielkoscig wylotéw pal-
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nika, przy zmniejszonym jednak cis$nieniu tlenu
daly nastepujgce wyniki:

tlenu zuzyto 100 / na 1 m h.
przecinano na min. 450 mm.

»Kutscheid Manufacturing Company” zbu-
dowala maszyne przystosowang do ciecia stalo-

Rys. 3.
Korpus maszyny szybko wyciety z VI4 calowej piyty.

wych ptyt grubosci od 10 mm do 75 mm, po-
trzebnych do fabrykacji nozyc mechanicznych.

Jakkolwiek przecinanie ptyt tak stosunko-
wo niewielkich przekrojow nie przedstawia tru-
dnosci, to jednak w tym wypadku niewielka ma-
szyna do ciecia, skonstruowana dla wiasnych ce-
lbw, data znakomitg ekonomje w poréwnaniu
Z recznem cieciem.

Gdzie nie zachodzi potrzeba ciecia wzo-
row o linjach krzywych, tam nie stosuje sie za-
dnych szablonéw. Poprostu na samej plycie
rysuje sie wzoOr, maszyne ustawia sie tak, aze-
by wylot palnika byt oddalony od plyty w przy-
blizeniu na 6 mm i za pomocg krecenia jedne-
go recznego kota dla podiuznego i drugiego kota
dla poprzecznego posuwu, nadaje sie posuw pal-
nikowi, wedlug szlaku wzoru, pozostawiajgc bar-
dzo waska szczeline, ktéra dla 75 mm plyty
nie jest wieksza nad 6 mm.

Kazdy wzor, sktadajacy sie z linji prostych,
moze by¢ z tatwoscig i szybko ciety za pomo-
cg maszynki, ktorej opis i wizerunek podajemy
nizej.

Przekroje linji ciecia po ukonczonej robo-
cie sg b. gtadkie i nie wymagaja zadnej dodat-
kowej obrobki.

Do ciecia palnikiem acetyleno-tlenowym
ptyt o grubosci powyzej 10 mm uzyt Kutscheid
wylotu Nr. 1 i cisnienie tlenu wynosito 1,4 at,
a acetylenu 0,14 at. Ciecie blach o grubosci
ponad 40 mm wymagato wylotu Nr. 2 o cisnie-
niu tlenu 3 &\ za$ acetylenu 0,3 at. Wylotu
Nr. 3 uzywano do ciecia blach 50 75 mm-, ci$nie-
nie tlenu winno wynosi¢ 3,5 at, acetylenu 0,35 at.

1928

Cisnienia gazow podane powyzej w porow-
naniu z zalecanem do ciecia recznego, mowig
same za siebie: w rzeczy samej przy uzyciu
maszyn stosowano potowe cisnienia, uzywanego-
przy cieciu recznem.

Ruchem palnika mechanicznego 75 mm
ptyta moze by¢ cieta ze stalg szybkoscig 125 mm

na minute, zas 25 mm plyta — z szybkoscig
300 mm na minute.
Maszyne te ilustruje rys. 1. Konstrukcja

jej i jej ruchy sa ograniczone tylko diugoscia
szyny i bocznem ramieniem, zamieszczonem na
osi: obie te czesci odpowiednio dobrane umo-
zliwiaja wykonanie wszelkich ruchéw. Maszyna
o wiekszych wymiarach uzywa sie do ciecia
wiekszych piyt.

Dodatnie cechy tej maszyny sg nastepujgce:

1) jest ona tatwo przenosna,

2) posiada konstrukcje uproszczong,

3) ma budowe mocng i wytrzymals,

4) zmiana kata ciecia wymaga tylko poru-
szenia bocznego ramienia bez potrzeby zdjecia
maszyny z piyty.

Spos6b dziatania tej maszyny jest naste-
pujacy: kotko reczne (niewidoczne na rysunku)
prowadzi woézek aluminjowy, zitgczony z l-em
ramieniem; drugie za$ przy pomocy nasady i ru-
chomego ramienia umozliwia palnikowi ruch we
wszelkich kierunkach. Wz6r ciecia rysuje sie
na ptycie, a nastepnie po $ladach rysy prowadzi
sie palnik za pomoca wyzej podanych dwo6ch

S kotek. W czasie ciecia niema zadnej potrzeby
poruszanie piyty.

Rys. 2 pokazuje ciecie 2 calowej piyty.

Cate ciecie wymagato tylko 5-ciu minut, dajgc

w rezultacie wykonczenie czyste, gtadkie, wolne
od zazebien, a szczelina wypalonego metalu
miata szerokos¢ 5 mm. Pilyta grubosci 75
100 mm moze by¢é cieta rowniez tatwo, przy
uzyciu jednak wiekszych dysz do palnika i wyz-
szego cisnienia tlenu i acetylenu. Wskazanem
jest uzywa¢ zawsze najmniejsze dysze z pomig-
dzy przeznaczonych do danej roboty.

Doskonaly przykiad oszczedzania czasu,
oraz kosztéw przy uzyciu do ciecia mechanicz-
nego posuwu pokazany jest na rys. 3.

Podstawa nozyc wykonywana w wytw. Kutscheid’a
zapomocyg palnika do przecinania.

Widzimy dwie z'gczone ze sobg piyty, two-
rzagce rame nozyc, kazda z nich wysokosci 2,5 m,
s erokosci 1,5 m i grubosci 40 mm. Plyty te
zostaly wyciete wedlug wzoru o nieprawidio-
wej formie w ciggu zaledwie 3*/j godzin. Wy-
konanie roboty powyzszej recznym palnikiem
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wymagato dawniej 7—8 godzin, oraz dwoch dni
czasu na obrobienie i wygtadzenie kantow. Ka-
zda z ptyt wymagata 30 m ciecia tgcznie z wy-
cieciem otworéw, niemozliwych do wykonania
jakims$ innym sposobem.

Duza zaleta mechanicznego posuwu palni-
ka przy cieciu jest, po nalezytym uregulowaniu,
rownomierno$¢ posuwu, bez gasniecia i niepo-
trzebnego nadcinania ptyty, nieodtacznego od
recznej pracy, szczegOlniej przy niedostatecznej
wprawie spawacza.

Dalszy przyktad ciecia, wymagajacego wiel-
kiej akuratnosci jest przedstawiony na rys. 4.
Reczne ciecie wymagatoby tutaj znacznego wy-
konczania ostatecznego na linji ciecia.

Rys. 5.
Konstrukcja z zelaza ksztaltowego, zastepujaca odlew,
wykonana za pomoca palnika do przecinania i spawania.

Niskie koszty ciecia i spawania uczynity row-
niez mozliwem lgczenie czesci maszyn i mecha-
nizmoéw przygotowanych z zelaza walcowanego
zamiast dotychczas stosowanych odlewdéw. Rys. 5
jest wilasnie takim ciekawym przyktadem zasto-
sowania ciecia maszynowego. Czes$¢ boku ni-
niejszej belki jest Scieta; druga wieksza belka
daje skuteczne wzmocnienie i jednoczesnie stu-
zy za podstawe. Jeden bok 1-e belki jest wy-
ciety palnikiem na catej dlugosci tak dokiadnie,
ze 1'/2 calowa plyta zostata przytozona do miej-
sca ciecia i spojona bez zadnego przygotiwa-
nia po usunieciu li tylko szlaki po cieciu. Cate
wykonanie wskazuje, Ze do ciecia, a nastepnie
spawania cze$ci uprzednio przygotowanych, spa-
wanie byto wykonane prawidlowo przy uzyciu
nalezytych wylotéw palnikéw.

Linje ciecia,na przekroju byty bardzo pra-
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widlowe o brzegach prawie prostopadtych do
gornej powierzchni plyty; ponizej jednak zakrzy-
wialy sie nagle w kierunku przeciwnym do przej-
Scia palnika, pozostawiajagc jednak oba gorne
brzegi linji ciecia czyste i o czystych kantach.
Na podstawie doswiadczenia stwierdzono, ze im
diuzsze te linje ciecia, tem ekonomiczniejsze
ciecie. Przy grubosci ptyty 30 mm odchylenie
linji ciecia od prostopadtej wyniosto 12 mm.
Bywajg jednak wypadki, w ktérych trzeba uzy-
wac palnikbw o mniejszych dyszach, lecz zwie-
kszy¢ cisnienie tlenu. Ma to miejsce przy cie-
ciu wedlug szablonéw o nieregularnych formach.
Sposo6b ten ciecia stosowaé nalezy wtedy, gdy
tolerancje sg bardzo waskie, a wymiary musza by¢
doktadnie zachowane, lub tez gdy jest duzo
okreznego ciecia. Wtedy linja ciecia musi by¢
doktadnie prostopadta do powierzchni, aby uni-
knaé¢ podcinania krawedzi. Ale wowczas robota
nie daje wynikéw najekonomiczniejszych co do
zuzycia tlenu.

Po tych przykiadach ciecia maszynowego
podajemy kilka cyfr zaczerpnietych 2z danych
fabryki Kutscheida, z ktérych wida¢ jaka eko-
nomje daje ciecie mechaniczne, potgczone ze
spawaniem w Ameryce.

Rama nozyc maszynowych wykonana jako
odlew stalowy, wazyta 3800 kg i kosztowata
(précz modelu) 266 dolaréow. Natomiast koszt
przy konstrukcji spawanej wynosit:

koszt ptyty stalowej......ccccoceeeeeeenn. 76 doi.

ciecia (robota i materjal) . . 17
SPaAWaANIA ..o 8
razem . 101 doi.

Zatem oszczedno$¢ wynosita 165 dolaréw.
Okoto 10% tej oszczednosci przypada na uzy-
cie maszynowego palnika zamiast recznego.
Précz tego rama wykonana z plyty stalowej jest
Izejsza o 50% od lanej oraz bardziej wytrzymata.
Obrébka ramy spawanej wymaga 13 tego czasu,
jaki wymagata obrobka odlewu.

Reasumujac wyzej powiedziane, przycho-
dzimy do wniosku, ze zalety mechanicznego po-
suwu palnika sg nast.:

1) czas pracy sprowadzony jest do potowy,

2) osigga sie oszczednos¢ na

gazach,

Znaczna

3) posiada sie mozliwos$¢ ciagtego, a wiec
rownego ciecia, usuwajac koniecznos¢
obrabiania i szlifowania krawedzi, ktére

przy recznem cieciu sg zawsze nie-
réwne,

4) oszczedza sie materjat ciety,

5) ostatnig zaletg, ale nie mniej bardzo

wazna, jest tatwos¢ szybkiego i taniego
wycinania z blach i ksztaltowego zelaza
najrozmaitszych ksztattow, co pozwala
na szerokie stosowanie spawanych kon-
strukcji, zamiast odlewdéw, w dzisiej-
szem budownictwie maszynowem.
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Nowe przepisy o uzytkowaniu i Konstrukcji wytwornic
do acetylenu.

Przyczynkiem do nowych przepiséw po-
stuzyly reklamacje belgijskich przemystowcéw
z dziedziny spawania acetylenowego, domaga-
jace sie zmiany poprzednich przepiséw, ktérych
poszczegllne artykuly nie odpowiadaty istotnym
potrzebom.

Ministerstwo Przemys$lu i
kilku wybitnym swym urzednikom
nowe przepisy.

Delegaci belgijscy w celu sumiennego wy-
wigzania sie z natozonych na nich zadan, zwré-
cili sie po szereg wyjasnien i wskazowek do
Centralnego Biura Spawania Acetylenowego, kto6-
ra oddawna wyspecjalizowato sie w dziedzinie
aktualnych zagadnien, jak rdéwniez zasiegneli
bezinteresownej opinji specjalistow francuskich,
od 25 lat pracujagcych w dziedzinie przemystu
acetylenowego.

Autorzy nowych belgijskich przepiséw wzie-
li pod uwage wszystkie przediozone im mater-
jaly i mozna stwierdzi¢, ze nowe rozporzadze-
nie zawiera najdoskonalsze i najliberalniejsze
przepisy i ze wiekszos¢ innych krajow przy
wprowadzaniu u siebie zmian mogtaby sie na
nich wzorowac.

Nie mogac przytoczy¢ tu nowych belgij-
skich przepisow w catosci, postaramy sie zwro-
ci¢ uwage tylko na niektére ich punkty.

Naréwni z przepisami szwajcarskiemi i ho-
lenderskiemi przepisy belgijskie zabraniaja kon-
strukcji  wytwornic, w ktérych ziarnisty karbid
wpada do rezerwuaru z wodg i wytworzony gaz
koncentruje sie w kloszu, stanowigcym jedng
cato$¢ z czescig wytwarzajgca gaz.

Rzeczywiscie przy aparatach, gdzie klosz
stanowi jedng caljos¢ z przyrzadem reguluja-
cym spadek karbidu granulowanego do wody
zdarza sie najwiecej nieszczesliwych wypadkow
i pod tym wzgledem przepisy belgijskie naréow-
ni z szwajcarskiemi i holenderskiemi nalezy
uzna¢ za stuszne. Przepisy 2-ch ostatnio po-
danych panstw posunety sie jednak tak daleko,
ze zabraniaja wogdle stosowania wytwornic,
w ktérych ruchomy klosz do acetylenu stanowi
jedng catos¢ z przyrzadem wytwarzajgcym ace-
tylen, jakkolwiek przy systemach doptywu wody
do karbidu i kontaktowym tej anormalnej ilosci
wypadkéw nigdzie nie notowano.

Pracy polecito
stworzy¢

Zarzadzenie takie jest zdaniem naszem,
jak réwniez zresztg i kot fachowych licznych
innych panstw, uznane za niestuszne, gdyz unie-
mozliwia prawie stworzenie praktycznego apara-
tu do acetylenu przenosnego lub przewoznego.

W tym wypadku nowe przepisy belgijskie
raczej nalezy uwaza¢ za stuszne, gdyz dla innych
systeméw wytwornic ograniczenia nie wprowa-
dzaja.
czyniag  obowigzkowem

wytwornicy tabliczki,

Nowe
umieszczanie
zawierajgcej:

przepisy
na kazdej

nazwisko i adres konstruktora, Nr. wpisania
do ksigg, maksymalny tadunek karbidu, ziarni-
sto$¢ uzywanego karbidu, maksymum produkcji
acetylenu na godz., ktére winno nie by¢
przekraczane.—

Paragraf 17 okresla réwniez warunki, kto-
rych nie spotyka sie w innych przepisach— ,az
do maksymalnej godzinnej produkcji acetylenu
wskazanej przez konstruktora, temperatura roz-
ktadajagcego sie karbidu nie powinna przekra-
cza¢ 120° t. j. temperatury, przy ktérej w wy-
twornicach zaczyna sie polimeryzacja acetylenu
znamionujaca sie powstawaniem smoty, benzyny
i z6lto — piasczystego osadu na zlasowanem
wapnie“.—

przenosnych jest row-
interesujacy i li-

Kwestja instalacyj
niez przewidziana w spos6b
beralny:

»Do kategorji instalacyj przeno$nych moga
by¢ zaliczone wytwornice acetylenowe tatwo
przenosne i ktérych ‘adunek karbidu nie prze-
kracza 10kg.“

”Te instalacje sa gtownie przeznaczone do
uzytku na otwartem powietrzu i w warsztatach,
moga jednakze pracowac¢ takze wewnatrz po-
mieszczen dobrze przewietrzanych o kubaturze

powietrznej nie mniejszej anizeli 50 m szes-
ciennych.— Wytwornice przenosne nie mogga
by¢ ‘tadowane, czyszczone Ilub uruchamiane

w odlegtosci mniejszej niz 5 m od wszelkiego
rodzaju palenisk lub zrodet ciepta, jak rowniez
od urzadzen do spawania lub przecinania, kto-
re zasilajg.—*“

Wreszcie nowe rozporzadzenie zawiera Kil-
ka artykutow specjalnie poswieconych urzadze-
niom do spawania. Jest to pierwsze urzedowe
zarzadzenie, ktére zajmuje sie takiemi szczego-
tami jak palnikami, przewodami elastycznemi,
zakazem otwierania komunikacji z tlenem, obo-
wigzkiem stosowania bezpiecznikow wodnych
z wylgczeniem wszystkich organéw mechanicz-
nych, wentylami bezpieczenstwa i t. p.—

W tym wzgledzie przepisy te réznig sie od
nowych przepiséw niemieckich, z ktéremi zga-
dzajg sie w przepisach ogélnych co do wytwor-
nic przenosnych.

W samej rzeczy wylaczenie bezpiecznikow
0 naturze mechanicznej przesgdza zarazem ma-
ksymum cisnienia wytwornicy i wynika stad, ze
nowe przepisy belgijskie ograniczajg uzywalnosé
aparatow do niskiego i $redniego cisnienia (ma-
ksymum 1 m cisnienia stupa wody), kiedy no-
we przepisy niemieckie dozwalaja za kazdora-
zowem zezwoleniem uzywania wytwornic na wy-
sokie cisnienie (okoto 2 m),

Poniewaz Polska nie ma jednostajnych
przepiséw, dotyczacych konstrukcji i uzywania
wytwornic do acetylu, byloby wiec bardzo wskn-
zanem. aby przepisy te wydano, wzorujgc sie
w pierwszej linji na nowych przepisach belgij-
skich i niemieckich.—
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TECHNIKA

O NOWYM SPOSOBIE SPAWANIA:
»WPRAWO 1ub KONTAKTOWEM”.

»Instytut préb materjatéw* przy politechnice
w Zuriclm wydaje biuletyny, dotyczace dyskusji prze-
prowadzonych w wazniejszych sprawach, gtéwnie w tych
wypadkach, gdzie chodzi o ustalenie rodzaju pozada-
nych préb dla wszechstronnego wyjasnienia granic
bezpieczenstwa.

Biutetyn Nr. 11 z maja 1926 r. jest poswiecony
sprawie spawania i préb ze spawaniem zwigzanych.
Na pierwszem miejscu znajdujemy artykut p. C. F.
Keel, dyrektora Szwajcarskiego Zwigzku Acetyleno-
wego w Bazylei. Artykut ten, jest ilustrowany przy-
ktadami z praktyki i zawiera szereg cyfr, dotyczacych
wytrzymatosci potaczen spawanych. W koncu jest
podana dyskusja na temat tego referatu i ogélne wnioski.

Notujac powyzsze, dla zilustrowania zaintereso-
wania sprawami spawania na Zachodzie przez sfery
naukowe, zamierzamy w niedalekiej przysztosci po-
wréci¢ do cyfr i dyskusji powyzszego sprawozdania.
Narazie chcielibySmy zapoznaé czytelnikéw naszych z
nowym sposobem spawania przestudjowanym przez C. F.
Keel’a i ktéry przez niego zostat nazwany spawaniem
»wprawo" lub , kontaktowem®.

Sposéb ten odnosi sie do spawania ptomieniem
acetyleno-tlenowym i polega na odmiennem trzymaniu
palnika i prowadzenia spawania w gtebi wyciecia.
Spawanie przy tym sposobie idzie szybciej, zuzycie
gazéw jest mniejsze, a szew spoiny otrzymuje sie wy-
trzymalszy i lepszy, warto przeto podaé¢ catoksztah
pracy p. C. E. Keel’a.

1 Sposéb trzymania palniKa.

Palnik trzyma sie prawie pionowo do linji szwu
spoiny, lub odchyla sie o 20-30° od pionu do linji szwu
rys. 1.

Jak widzimy ptomien wprowadza sie gteboko do
wyciecia. Redukujgca stozkowa cze$¢ ptomienia znaj-
duje sie prawie w dole blachy i zagrzewa ten dolny
brzeg bezposrednio i stapia go.

Rys. 1
Sposéb trzymania palnika.

Drut trzyma sie miedzy czolem zrobionej spoiny
i ptomieniem palnika. Zewnetrzna zatem strona pto-
mienia zagrzewa w pierwszej linji dét wyciecia i stapia

jego brzegi. Wewnetrzna strona ptomienia grzeje
i stapia gtownie drut dodawanego metalu, ktéry sie
stapia bezposrednio ze stopionemi brzegami wyciecia.

Drut trzyma sie przytem nieco w tyt t. j. odchy-
lony w lewo. Tworzy on z linjg pionowg kat 45°.
Linja spawania rozpoczyna sie zwykle z lewej strony
przed spawaczem. Plomien i drut leza w jednej pta-
szczyznie, prostopadiej do linji szwu.

2. Sita palniKoéw.
Przy tem spawaniu mozna uzywac¢ stosunkowo
silne palniki, przyjmujac zuzycie acetylenu na 1 mm
grub, spawanej blachy 100—150/ na godz. Odnosi sie
to do blach od 2 do 12 mm. Woybiera sie zatem dla
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SPAWANIA.

Grubos¢ blachy Palniki
3 mm 350 Ugodz,
6 » 700 »
9 1000
12 1400

Przy tym sposobie spawanie idzie znacznie szyb-
ciej niz zazwyczaj,

P. Keel zwraca uwage, ze naog6t przy tych ba-
daniach przekonat sie, ze napisy na palnikach co do
konsumpcji gazéw sa niesciste. Dla przyktadu podaje
ze przy spawaniu blachy 4 mm musiat uzywaé kornco-
wek przeznaczonych do spawania 7—12 mm, do spa-
wania blachy 6 mm konAcéwki przeznaczonej do
spawania 9—14 mm i dlatego uwaza, ze na kon-
coéwkach powinno sie wypisywaé zuzycie acetylenu na
godzing. Temu twierdzeniu nalezy catkowicie przyznaé
racje, gdyz te cyfry wybijane ze wzgledéw konkuren-
cyjnych nie odpowiadajg rzeczywistosci i zamiast poma-
ga¢ wprowadzajg tylko w biad niedoswiadczonych spa-
waczy, ktérzy uzywajg zbyt stabych palnikéw.

3. Cisnienie tlenu.

Przy tym sposobie spawania lepiej ustawia¢ wen-
tyl redukcyjny na nieco wyzsze cisnienie w celu nada-
nia ptomieniowi duzej statosci i dla wzmozenia ilosSci
ciepta na jednostke powierzchni. Dla przykiadu mozna

wybraé:
Grubos¢ blachy Cisnienie tlenu
3 mm 1 at nadcisnienia
6 ., 15 ,,
9 20 ,
2z 25 ,
Cyfry te stuza jedynie jako wskazéwki. Zaleza
one od rodzaju palnika i ciSnienia acetylenu. Przy wy-

sokiem ci$nieniu acetylenu, ci$nienie tlenu moze by¢
nieco nizsze.

4. Dodawany materjat.

Drut moze by¢ brany réwniez o nieco wiekszej
Srednicy, niz to jest w zwyczaju. Celowy dobér dru-
tow podaje nam nastepujgca tabela:

Grubosé blachy Srednica drutu

2 mm 3 mm
3 3 »

4 3 s

5 3—4 mm
6 3-4

8 4—5

10 56

12 6

20 8

lub nawet wiekszej $rednicy jesli wyciecie jest dosé
znaczne. . ] o . o
W godzine mozna zuzy¢ nastepujgce ilosci drutu:

Srednica drutu Stopiono na godzine
3 mm 0,6 Kg

:’ 08_ 1’0 77
” 1p7 12

O~NO D

Na jeden metr potrzeba nastgpujacych

ilosci drutu:

spoiny

drut

0,100 kg
0,120 ,,
0,165
0,250

. 0,275

» 0,450

» 0,600
0,700

blacha
3 mm

Boow~ou &
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6. Przygotowanie blach. Na jeden metr szwu.
Rozumie sie samo przez sie, ze brzegi nalezy

Scig¢ pod katem, wystarczy jednak S$ciecie pod 30° tak Bla- Czas Acetylen Tlen Drut

ze obie blachy ztozone tworza kat 60° rozwarcia (obec- cha min I I

nie stosuje sie przy zwykiej metodzie 90°). Nalezy jed- mm kg

nak baczyé¢, azeby kat wynosit minimalnie 60°, gdyz

w przeciwnym razie drut nie dochodzi do gtebi spoiny 2 8 50 60 0,090

(rys. 2). Brzegi blach nie powinny sie styka¢ w gtebi

lecz musi pomiedzy niemi pozosta¢ szpara 1—4 mm. 4 10—15 150 450 0120

PtomieA musi mie¢ mozno$¢ swobodnego przedmuchi- 6 20—25 300 360 0,250

wania ku dotowi. Je$li brzegi sie stykaja, to nalezy

przepali¢ wprost dziure i otwoér ten stale prowadzi¢ 8 25—30 500 600 0,450

z prawej strony.
10 40—50 800 960 0,700
12 50—60 1200 1440 1,000
15 60—70 1500 1800 1,500
25  70—80 2600 3200 2,500

Rys. 2.
Przygotowanie krawedzi blachy do spawania.

Brzegi blach moga by¢ od samego poczatku usta-
wione doktadnie réwnolegle i w tem potozeniu zczepiane
co 10—30 cm. Mozna réwniez, jak sie to czyni zwykle da¢
pewne rozwarcie, lecz przy tym sposobie spawania roz-
warcie moze by¢ mniejsze. Mozna tez w pewnym stop-
niu stosowac zczepianie np. na dingosci 50 cm, przy bla-
chach od 5—12 mm wystarczajg trzy zczepienia: na po-
czatku, na $rodku i na koncu, przyczem w dolnej czesci
pozostawia sie szpare 4 mm.

Przy dluzszych szwach miejsca zczepienia mus/g
by¢ tein glebsze, im blachy sg ciefisze. Mozemy podac
dla przyktadu nastepujace liczby:

Grubos$¢ blachy Odlegtos¢ zczepien

2 mm 10 cm
4 20 ,,
8 . 25,
10 30 ,

Przy blachach grubosci ponad 4 mm poleca sie
zczepia¢ wylaczuie gtebiej dolng czes¢ wyciecia, a nie
na catej grubosci. W pewnym wypadku na miejscu
szczepien pokazujg sie nastepnie niescistosci. Zczepia sie
zatem tylko w giebi na grubosci 4—5 mm (rys. 2 i 3),
tak ze przy wilasciwem spawaniu mozna z tatwoscia
zczepianie stopi¢ lub spoi¢ na nowo.

Rys. 3.
Sposéb zczepiania krawedzi blach grubosci ponad 4 mm.

Blacha przy tym sposobie spawania nagrzewa sie
na mniejszej szerokos$ci i z tego powodu pracuje mniej
niz w dawnym sposobie spawania. Widzimy to po za-
konczonej robocie réwniez i z tego, ze zabarwienia z po-
wodu nagrzewu ograniczajg sie do wezszego pasa, hiz
zwykle, np. przy blachach 2 mm szerokos$¢ pasa zabar-
wienia wynosi 4 cm. przy blachach 6 mm — 8 cm.

7. Koszt spawania.

Koszty spoiny w zwigzku z robocizng, kosztem
gazéw i dodawanego materjatu, przy nowym spo-
sobie spawania mozna okres$li¢ lepiej i z wieksza
réwnomiernoscia. Podajemy ponizej ilos¢ uzytych ga-
z6w, drutéw jak réwniez czasu na wykonanie 1 m szwu.
Wstawiajac koszt gazéw i robocizny tatwo otrzymaé
z tego mozemy koszt 1 m biezacego szwu.

8. Wyglad spoiny.

Szew jest naog6t wezszy niz zwykle. Wyglad szwu
jest bardzo réwnomierny, nie wida¢ wglebien wzdtuz
odydwoéch stron szwu. Obawa zlepiania i zaklejania

i.4 v

Rys. 4.
Wyglad spoiny.

jest znacznie mniejsza niz przy dawnej metodzie, gdyz
ptomien nie wydmuchuje roztopionego metalu ku przo-
dowi.

9. Préby na wytrzymatosé.

Kilka blach spawanych tym nowym sposobem
poddano prébom w EMPA (Materiat Priifungsanstalt
an der E. T. H. in Zurich). Proby robione na blasze
grubosci 8 mm, szwy nie byty przekuwane ani tez wy-
zarzane. Fotografje spoiny przedstawia rys. 4. Proéby
wykazaty znacznie wiekszg wytrzymatos$¢ i wyniki osig-
gniete byly bardziej rownomierne, niz sie zwykle otrzy-
muje przy spawaniu normalnym sposobem.

10. Préby na zginanie.

Polecono réwniez wykonaé¢ duza ilo$¢ préb na za-
giecie na pretach wykonanych tym nowym sposobem
spawania. W ten sposéb spawane prety (i—10 mm gru-
bosci mozna byto bez dalszych zabiegéw przekuwania
lub wyzarzania w zimnym stanie gig¢ i fatdowac.

Pomiedzy inneini wykonano serje 22 pretéw prob-
nych 8 mm grubosci, z ktérych 17 zagieto na 180° a 5
na 90° bez peknigcia.

Prébne préby zagiecia dato sie przeprowadzi¢ na
pretach spawanych wzdtuz o grubosci 10 mm przyczem
przy zagieciu preta o 180° nie byto peknieé¢. Nalezy
przypuszczaé, ze i proby na uderzenie i zaginanie dadza
lepsze wyniki przy tym sposobie spawania niz przy
dawnym.

Spawano prébki zaginano w ten sposoéb, ze gérna
czes¢ szwu byta wywinieta na zewnatrz. Podobnie spa-
wane prébki wyginano réwniez przeciwng strong na
zewnatrz z dobrym wynikiem, co udaje si¢ tylko przy
nalezycie spojonych na wylot blachach. Naderwane
prety w zadnym razie nie dajg sie zagina¢ w ten sposoéb.

To wskazuje nam réwnocze$nie jak wazng jest
kontrola spoiny z drugiej strony.
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11 Spawanie na powierzchni.

Przy tym nowym sposobie trzymania palnika
tatwo jest réwniez wykonywaé spoiny dotychczas nie-
chetnie wykonywane, gdyz odbywaly sie one w nie-
przychylnych warunkach. Mamy tutaj na mysli w pierw-
szej linji spawanie na powierzchni (Hochkantschweissen)
zelaz\ profilowego z blachg lub zelazem plaskiem.

$

Rys. 5.

Spawanie zelaza katowego z blacha.

Poniewaz przy tej nowej metodzie brzegi blach
zagrzewaja sie mniej, mozna zatem ten rodzaj rob6t
wykonywac tatwiej i taniej. Robota znacznie sie utatwia
jesli zedrze¢ np. przy pomocy szlifierki powierzchnie
blachy na miejscach zlgczen. Rys. 5 pokazuje nam
przypojone zelazo katowe do blachy ptaskiej.

12. Spawanie na zaKladKe.

Do tego rodzaju roboét zaliczy¢ tez mozemy sni-
wanie na zaktadke blach, ktéry to sposéb poleca sie
jednak mniej niz spawanie na styk. Spawanie na za-
ktadke jednak czasami narzuca sie, gdyz przygotowanie
blach przy tym sposobie jest fatwiejsze. Odnosi sie to
w szczegdblnosci do szwoéw okragtych przy przepawanych
kotnierzach, do rur, kottow etc. Poleca sie przy tego

Rys. 6.
Spawanie blach na zaktadke.

rodzaju robotach oczyszczanie powierzchni na surowej
nie obnazonej przez obciecie powierzchni metalowej.
Przy matych wymiarach i grubosciach szwu nie jest
to jednak konieczne. Rzecz prosta, ze i inne rodzaje
potaczenn koinierzy mozna uskutecznié¢ przy uzyciu tego
sposobu spawania. Rys. 6 przedstawia potgczenie dwoch
blach na zakladke.

13. Spawanie pod Katem.

Szczegolniej tatwo dajg sie przy tej metodzie
spawania wykonaé¢ potaczenia pod katem. Zaznaczamy,
ze ten rodzaj szwOw spawanych dopuszcza sie wytacz-
nie dla zbiornikéw lub przedmiotéw o matej wytrzy-
matosci, nigdy jednak nie nalezy ich przewidywacd
w konstrukcji naczyn uzywanych na znaczne ci$nienie;
w budownictwie Zelaznem jednak ten spos6b potaczen
nabierze zapewne jeszcze duzego znaczenia.

Potagczenia katowe, wykonane ta metodg, nie wy-
wotujg prawie zadnych znieksztatlcen. Krawedzie mozna
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nie $cina¢ na ukos, a zatem w stanie w j>ikim je
otrzymujemy z nozyc do ciecia.
15° ku $rodkowi, tak, ze przy zlozeniu otrzymujemy
kat 60° zamiast 90° (rys 7).

Szew otrzymuje sie wowczas jeszcze wezszy i wy-
maga mniej energji cieplnej. Robota posuwa sie tez
szybciej naprzéd i blacha mniej sie znieksztalca.

14. Spawanie zeliwa.

| spawanie odlewéw w niektérych wypadkach
daje sie lepiej uskuteczni¢ tg metoda, szczegodlnie jesli
chodzi o spawanie do$¢ diugich szwéw np. dtuzszych
niz 8 cm i o grubosci metalu mniejszej niz 10 mm
Poniewaz palnik nagrzewa diuzej juz zrobiony szew,
wiec tez zostaje on diuzej w temperaturze biatego zaru
co ma duzy wptyw na miekkos$¢ spoiny.

Wydzielanie sie wegla nastepuje bowiem wytacz-
nie przy temperaturze ponad 1000° najlepiej jednak
zachodzi przy 1100° C. Wydzielane zatem przez palnik
cie|p+_o wyzyskuje sie i w tym wypadku bardzo racjo-
nalnie.

Wypalanie sie wegla i krzemu jest w tym spo-
sobie w kazdym razie mniejsze niz w dawnym, gdyz
stopiony metal kréocej na do$¢ znacznej przestrzeni jest
poddawany bezposredniemu wpitywowi ptomienia.

Rys. 7.

Spawanie dwoch blach pod katem.

W zwigzku z tem =zaznacza sie, ze spawanie
»W prawo" nada sie zapewne znakomicie do spawania
ztozonych stali np. takich o wiekszej zawartosci wegla,
lub o dodatku specjalnych metali.

W ten spos6b zapewne bedzie mozna osiagnaé
rézne stopnie twardosci.

15, Uwagi ogdlne.

Ten spos6b spawania ma duzo cech wspélnych
ze spawaniem tukowem elektrycznem. Nagrzew odbywa
sie réwniez w miejscu kontaktu dodawanego materjatu
z blacha i gteboko w wycieciu. Palnik zagrzewa tu
wyltacznie czoto szwu i pozostaje prawie nierucho-
my. Ruch otrzymuje przewaznie dodawany materjat.

Spos6b spawania ,w prawo" ma te wyzszos$¢ nad
spawaniem tukowem, ze robota idzie szybciej i ze spo-
ina jest miekka. Spawanie ,w prawo" wypada nawet
taniej niz spawanie gazem wodnym.
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Stata Miedzynarodowa Komisja Acetylenu
i Spawania Metali.

OKOoIniK Nr. 3 (Marzec 1928 r.).

Drugie posiedzenie w r. 1928

W poniedziatlek 2-go i wtorek 3-go lipca r. b.
Stata Miedzynarodowa Komisja (C. P. S.) ma zamiar ze-
bra¢ sie w Paryzu, 104 Boulevard de Clichy, na dru-
ga sesje. Cztonkowie, ktérzy majg zastrzezenia co do
tej daty, zechcg zawiadomi¢ o tem sekretarjat.

Niemcy

Delegatami niemieckimi do Miedzynarodowej Sta-
tej Komisji Acetylenowej zostali:

Max Bachmann Dyr. Aktiengesellschaft fQr Stick-
toft dunger, Hochst am Main. Prof. Herman Richter,
prezes Verband fQr autogene Metallbearbeitung Ritter-
strasse 136, Hambur 22, Prof D" J. H. Vogel prezes
Deutscher Acetylen-Verein. Wilhelmstrasse 9, Berlin
S. W. 48. Dr. Ing. Wiss. Dyrektor Farbenindustrie,
A. G. Grisheim am Mein.

Holandja.

P. inz. R. A. Gorter opracowuje grafike norm
karbidu we wszystkich krajach. Praca ta prawdopo-
dobnie bedzie umieszczona w najblizszym Cyrkularzu.

Francja.

Syndykat Spawania Acetyleno-tlenowego ukon-
czyt redakcje nowych przepiséw, odnoszacych sie do
konstrukcji i wykorzystywania instalacyj acetylenowych.

Syndykat ten podat do wiadomosci Centralnej
Komisji Maszyn parowych przy Ministerstwie Rob6t
Publicznych, swdj poprzedni projekt przepiséw odnos-
nie prac konstrukcyjnych i naprawiania kottéw i zbior-
nikéw parowych za pomocg spawania acetyleno-tleno-
wego. Ten projekt zawiera réwniez uwagi 0 przepi-
sach spawania.

Szwajcarja.

Dr. F. Keel przygotowuje obecnie prace zebrania
znakéw umownych do przyjecia w rysunkach czesci
spawanych.

Laboratorja.

Laboratorjum Centralnego Biura ukonczyto prace
odnosnie spawania stali nierdzewiejacej i ogtosito note
na ten temat. Obecnie konczy réwniez swe prace nad
zapalnoscig wentyli redukcyjnych.

Przepisy Krajéw obcych.

Pan Philippon podat do wiadomosci Sekretarjatu
catkowite akta, dotyczgace transportu gazu sprezonego
w nastepujacych krajach: Niemcy, Anglja, Belgja, Hisz-
panja, Stany Zjednoczone, Witochy, Japonja, Holandja,
Szwecja i Szwajcarja.

Sekretarjat bytby zadowolony, mogac otrzymaé
odnos$ne przepisy dla krajéw, ktérych w powyzszem
wyliczeniu brakuje w szczegélnosci: Polski, Grecji, Ru-
munji, Jugostowacji, Czechostowac;ji.

LISTY DO REDAKCIJI.

Zapalenie sie wentyla redukcyjnego.

W tut. Warsztatach jest bardzo rozpowszechnione
spawanie czesci maszynowych acetyleno-tlenowe, jed-
sak pomimo zachowania wszelkich ostroznosci oraz sci-
utego stosowania sie¢ do odnosnych przepiséw zdarzyt
sie wypadek, ktérego przyczyny nie mozna byto zbadaé.
Ot6z spawacz, otworzyt wentyl butli tlenowej i w tej
chwili u wylotu wentyla redukcyjnego ukazat sie pto-
mien i czeSci metalowe aparatury zaczely sie wytapiac
i tylko dzieki przytomnosci umystu jednego ze starszych
spawaczy, kiory natychmiast zamknat doptyw tlenu,
obeszto sie bez powaznych nastepstw. Poniewaz wy-
klucza sie w danym razie zanieczyszczenie wentyla red*
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smarem, uprasza sie o poinformowanie, co mogto by¢
powodem zapalenia sie wentyla redukcyjnego.
Naczelnik warsztatéw gtéwnych
w Nowym Saczu
(—) podpis nieczytelny.

ODPOWIEDZ

W odpowiedzi na list WPanéw z dnia 9/V L. 1091/1
w sprawie wypadku zapalenia sie¢ wentyla redukcyjne-
go przy butli tlenowej, ktéry miat miejsce u WPandw,
komunikujemy uprzejmie, ze najczestszg przyczyng za-
palenia sie wentyla jest jego zaoliwienie. Zaoliwienie
to moze by¢ bardzo nieznaczne, wystarczy np. ze spa-
wacz przed zatozeniem wentyla redukcyjnego ttusta reka
potrze zawér butli. Dlatego wycieraé nalezy czy to za-
wor butli, czy wentyl redukcyjny czystym suchym gat-
gankiem.

Jezeli, jak WPanowie twierdza w swoim liscie,
nawet najmniejsze zaoliwienie w opisywanym wypadku
nie miatlo miejsca, przyczyna zapalenia sie wentyla re-
dukcyjnego moze by¢ réwniez taka, ze poprzez zawor
moze byé porwany z samej butli malenki pytek rdzy,
ktéry przedostaje sie do korka ebonitowego wentyla
redukc. i przez gwattowne uderzenie lub tarcie zapala
sie, wskutek czego powstaé moze powyzszy wypadek
topienia sie czesci metalowych.

Kursy Spawania.

Zwigzek Pol. Przem. Acet. i Tlenéw, otworzyt
z dniem 15 maja b. r. IV kurs dla spawaczy w Kato-
wicach z programem dla poczatkujgcych, w ktorym
jednak uwzgledniono koniecznos¢ doksztatcania row-
niez i doswiadczonych spawaczy przez podawanie no-
wych zdobyczy techniki w dziedzinie spawania i ciecia
acetylenem, jak réwniez w dziedzinie zastosowania te-
go sposobu tgczenia metali, gdzie dotad metoda ta
stosowang nie byita.

Na kurs delegowano:

P. K. P. Wilno za posrednictwem P. K. P. Kato-
wice 10-u stuchaczy, P. K. P. Katowice 1 spawacza, Za-
ktady przemystowe i wolni stuchacze 15—razem: 26 osob.

Wyktady rozpoczety sie na tym kursie z 2-dnio-
wem opo6znienietn wskutek Swiat.

Wobec tego, ze kurs ten zasadniczo miat odby¢
sie dopiero w koncu czerwca, Zwigzek zainicjowat
w tym czasie otworzenie kurséw we Lwowie i w Poz-
naniu, ktore juz doszty do skutku.

Wyktady na kursach prowadzi kierownik jedne-
go z wydziatbw fabryki budowy kottéw W. Fitzner
i K.Gamper w Sosnowcu p. inz. Feliks Bierzynski,
ktory prowadzit w swoim czasie pierwsze kursy spawa-
nia i ciecia acetylenem w jezyku polskim w Sosnowcu.

Spawacze delegowani z Dyrekcji P. K. P. spe-
cjalnie interesuja sie robotami zwigzanemi z naprawg
kottéw i z przyjemnoscig stwierdzi¢ mozna, ze wykla-
dy wzbudzity najwyzsze zainteresowanie, gdyz dele-
gowani stuchacze znalezli w swym wyktadowcy fa-
chowca, znakomicie obeznanego z tego rodzaju robo-
tami i posiadajagcego szeroka praktyke w zastosowa-
niach najnowszych sposob6éw spawania.

Z uznaniem nalezy podkresli¢, ze Warsztaty Po-
mocnicze w Katowicach w osobie kierownika tych
warsztatbw p. Nacz. Stefana wspierajg prace Zwia-
zku w kierunku wydoskonalenia spawaczy. Ostatnio
Kierownictwo Warsztatéow zezwolito na to, ze przodow-
nik spawaczy po godzinach stuzbowych wyktada stu-
chaczom praktyczne wykonanie réznego rodzaju naj-
trudniejszych prac, spotykanych w przemysle i ko-
lejnictwie  Spdziewac sie nalezy, zo prace IV Kkursu
beda bardzo interesujace i temsamem przyniosg korzysé
stuchaczom.
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