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Rozwo0j KonstruKcyj spawanych w Belgji

Napisat inz. dr. Stefan Bryta, Profesor Politechniki.

Nowo budujace sie warsztaty pod Bruk-
sellg sktadajg sie z kilku budynkéw. Jeden z nich
ma rozpietos¢ 20 m, pozostale sg mniejsze,
(rys. 10). Wszystkie spoczywajg na stupach
réwniez-zelaznych spawanych. Dzieki spawaniu
uniknieto blach”weztowych, wzglednie zreduko-

Rys. 10.
Budynek spawany, rozpietosci 20 m.

wano je do minimum. Katowniki, przebiegajace
w gornej czesci najwyzszego pola wigzarow, nie
stanowig czesci integralnej ustroju i umieszczo-
ne sa tam jedynie celem podpar-
cia platwi pod Swietlnia.
Rys. 11 przedstawia kon-
strukcje dachu, ktéra zastosowa-
na zostata w Belgji juz wielo-
krotnie i uzywana jest jako pew-
nego rodzaju konstrukcja typowa.
Konstrukcje zelazna wyko-
nano tu w spos6b najczesciej
w Belgji stosowany, tj. poszcze-
golne czesci konstrukcji, wygo-
dne do montazu, taczono tukiem
elektrycznym w warsztacie, po-
zostawiajagc w miejscu przyszie-
go potaczenia z resztg konstruk-
cji blachy weztowe 2z poprzecz-
nemi katownikami, ktére naste-
pnie tgczono na budowie przy
pomocy Srub (rys. 12).
Montaz mozna jednak wy-
kona¢ réwniez w sposéb naste-
pujacy: w blaszkach weztowych
oraz odpowiednich pretach po-
zostawia sie otwory montazowe,
przez ktére przepuszcza sie swo-
rzen wzglednie Sruby montazowe. Po prowizo-
rycznem ustawieniu na miejscu, wykonywuje sie

') Dokonczenie do art. w Nr. 5,

i nastepnie wyjmuje Sruby.
Otwor moze pozosta¢ i nie potrzeba go odej-
mowac¢ z powierzchni uzytecznej preta, gdyz —
jak nieomal zawsze—szwy na diugosci a (rys. 13)
przeniosg site, odpowiadajacg przekrojowi otworu,
na $rube w precie.

potrzebne spojenie

Jednakowoz wykonywanie
spawania podwojne: i w warszta-
cie i na miejscu budowy— podra-
za bardzo robote i z tego po-
wodu najczesciej albo tgczy sie
przekroje spawane za pomoca
Srub, albo tez zwozi sie caly
materjat odpowiednio pociety
na miejsce budowy i tam spawa
sie przy pomocy aparatéw prze-
woznych.

W ten sposdb wykonana jest
konstrukcja dachowa zastosowa-
na w fabryce Sp. Sacomei w Bru-
kselli, ktéra podczas mojego tam
pobytu byla wilasnie w trakcie
wykonczenia (rys. 14).

Zelazne prety uzyte do nigj
zostaty porzniete przez sprze-
dawce i przywiezione odrazu
na miejsce budowy i tu odrazu
potaczone przy pomocy spawania.

Konstrukcja zastuguje zresztg
na uwage i pod wzgledem sa-
mego ustroju. Poniewaz cala

przestrzen, przykryta konstrukcjg
miata by¢ wolna, a takze w Scianach poditu-
znych ef i gh stupéw nie mozna bylo ustawic,
przeto zastosowano dwa gidwne podciagi dzia-

Rys. 11.
Typowa konstrukcja dachu spawanego.

towe ab i cd, na ktérych opierajace sie nastep-
nie wigzary wiasciwe 1, 2, 3, 4, skonstruowano
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jako obustronne wsporniki. Wigzary 1 i 3, oraz Materjat zwozony na miejsce budowy i3
2 i 4, taczag sie zatem w Srodku hali, tgczy je czono odrazu w poszczegdlne wigzary przy po

Rys. 14.

Schemat konstrukcji dachowej
Rys. 12. spawanej.

Szczeg6t dachu spawanego z rys. 11

w tem miejscu mata beleczka zelazna, siegajg- mocy spawania, ukiadajac pierwszy na podiozo-
ca od s do . Podobnie wzdtuz $cian zewnetrz- nych réwno do poziomu belkach drewnianych,

Rys. 13.

Szczegét konstrukcyjny.

Rys. 15.
Spawanie czesci konstrukcji dachowej na miejscu budowy.

nych ef i gh idg mate beleczki zelazne, kt6- za$ nastepne na poprzednio skonstruowanych
rych celem jest goérne ograniczenie Scian. wigzaniach (rys. 15, 16). Przedewszystkiem wy-
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konano i zmontowano oba podciagi gtéwne, kt6-
re ze wzgledu na wiekszg stalos¢ wykonano
jako podwojne. Pasy ich skladajg sie kazdy
z dwu katownikéw, krzyzulce sg nazewnatrz.
W miejscach potgczenia wigzaréw wspornikowych

I {CIECIE METALI
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Wykonanie takie dopuszczalne jest oczy-
wiscie wyltgcznie przy niewielkich i nieskompli-
kowanych wigzarach ptaskich. Dla konstrukcyj
wiekszych potrzebne sg urzadzenia, ktoreby po-
zwalaly umiesci¢ spawang konstrukcje w poto-

Rys 16.
Montaz i spawanie wigzarow.

(1, 2, 3, 42 umieszczone sa ha pasie gornym
poziome blachy weztowe, do ktérych utwierdzo-
na jest goérag ptatew, zas po obu stronach, uko-

zeniu, przy ktérem spawanie bytoby mozliwie
tatwe i wygodne, a tem samem mozliwie dobre
i silne.

Rys. 17.
Konstrukcja dachowa spawana wedlug schematu z rys. 14

Snie katowniki paséw gornych obu wspornikow.

Podciagi ab i cd majg pas goérny poziomy,
dolny poziomy jest tylko w czesci srodkowej, zas
obustronne zakonczenie pochyte (rys. 17 i 18).

Urzadzenia takie istnieja w warsztatach
Beckersa (sg przez niego patentowane). Zasad-
niczo sg u niego dwa typy podane szkicowo na
rys. 19 i 20. Pierwszy 2z nich uzywany bywa
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najczeéciej przy budowie masztéw i wiez ze- dajaca sie obraca¢ okoto osi i ustali¢ na nigj
laznych. Rama kotowa wspierajgca sie na ma- w potrzebnem potozeniu.

Bys. 18.

Szczeg6t konstrukcji z rys. 17.

tych kétkach osadzonych na statych osiach, da Jak widzimy, pestep na polu spawanych
sie na nich obréci¢ w dowolne potozenie. Typ konstrucji w Belgji jest nieustanny, a nadto po-

Przyrzady umozliwiajgce
utozenie konstrukcji w po-
tozeniu najdogodniejszem do

spawania.

Rys. 19. Rys. 20.

drugi jest bardzo prosty i stanowi go stojak ze- stepuje krokiem bardzo szybkim. Miejmy na-
lazny, na ktérym umieszczona jest platforma, dzieje, ze Polska za nig w tyle nie pozostanie.

Spawanie eleKtryczne i acetyl.-tlenowe z uwzglednieniem
wiasciwych dziedzin ich stosowania.)

Napisat dr. Alfred Sznerr.

Spawanie glinu (aluminjum) i jego stopow. tego tez w dziedzinie spawania glinu i jego stopow

oL ] . spawanie ptomieniem acetyleno-tlenowym znaj-

~ Z wiasciwosci glinu waznych dla spawania  duje wytaczne zastosowanie, gdyz zbyt raptow-

najwazniejszg rzeczg jest raptowne przechodzenie npe dziatanie ptomienia tuku jest nie do uzytku
ze stanu statego do ptynnego, bez zadnych oznak

uprzednich, ze stan przejsciowy sie zbliza. Dla- ) Dokoriczenie do str. 11 Nr. 5.
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w tym wypadku. Spawaniem za$ acetyleno-tle-
nowem osigga sie doskonate rezultaty od naj-
cienszych blach do grubych przekrojéow, stoso-
wanych naprz. w lotnictwie i automobilizmie. Du-
ze tez zastosowanie znajduje spawanie alumin-
jum w przemysle chemicznym, dla ktérego kon-
struuje sie zbiorniki najrozniejszej formy i wiel-
kosci.

Wytrzymato$¢ miejsc spawania nie jest
mniejsza od samego metalu i potaczenia te da-
ja sie dowolnie przekuwac¢ i walcowac.

Nieodzownym czynnikiem przy spawaniu

glinu jest dobry proszek, ktéorego — w przeci-
wienstwie do tego, co powiedziano o spawaniu
zeliwa, — nalezy uzywac¢ dos¢ obficie.

Ostatnio czynione sg préby spawania alu-
minjum tukiem w ten sposob, ze miedzy spawa-
nemi blachami zostawia sie pewng wolng prze-
strzen, podklada sie w tem miejscu $cisle do-
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ze duralumin przy spawaniu traci swoje
wilasnosci wiekszej twardosci.
Rys. 9 ilustruje nam zbiorniki

dla przemystu chemicznego.

aluminjowe

Spawanie miedzi i jej stopow.

W dziale spawania miedzi i jej stopow
spawanie acetyleno-tlenowe tez znajduje prawie
wylaczne zastosowanie. Przyczyna tego lezy
przedewszystkiem w duzem przewodnictwie mie-
dzi, tak ze zlokalizowanie nagrzewu jest trudne
i nalezatoby mie¢ b. duze i silne agregaty, aze-
by mie¢ moznos¢ spawania miedzi tukiem. Dla-
tego spawajac grubsze blachy miedziane pracu-
je sie réwnoczes$nie dwoma b. silnemi palnika-
mi, z ktérych jeden wiasciwie tylko stuzy do
spawania, a drugi — do podgrzewania.

Wogoble przez diugie lata nie udawalo sie

Rys. 9.

Zbiorniki aluminjowe spawane dla przemystu chemicznego.

pasowang do ksztattu blach metalowg podkiad-
ke i przestrzen wolng zalewa sie aluminjum
przy uzyciu tuku elektrycznego. Miejsce zala-
nia nalezy wowczas starannie przekué. Sposéb
ten jednak wymaga b. starannego przygotowa-
nia blach i dopasowania podkiadek, pozatem
mata przyczepnos¢ plynnego glinu wymagacé
musi b. starannej regulacji natezenia i napiecia
pradu, azeby rozzarzona aluminjowa elektroda
nie urywata sie kawatkami. Sama technika spa-
wania, powyzej podana, wskazuje nam, ze zasto-
sowanie spawania tukowego do aluminjum ma
b. waskie granice zastosowan, gdyz nie zawsze
mozna przy spawaniu zrealizowaé¢ warunki,
o ktérych moéwilismy.

Ze stopow glinu nalezy mie¢ na uwadze,

nalezycie rozwigza¢ problemu spawania miedzi
takze i palnikiem i dopiero w ostatnich latach
przezwyciezono trudnosci i okreslono doktad-
niej warunki pracy. Przekonano sie mianowi-
cie, ze przy pracy niedostatecznie silnym pal-
nikiem spawanie trwa zbyt diugo i przez to me-
tal sie przepala i powstaje duzo tlenkéw, roz-
puszczonych w miejscu spawania, co pocigga za
sobg ostabienie miejsca spawania i kruchosé
spoiny. Wadéwczas tez zwr6cono uwage na Kko-
nieczno$¢ dodatkowego podgrzewania i przys$pie-
szenia catej roboty.

Dzieki temu dzisiaj spawanie acetyleno-tle-
nowe stosuje sie powszechnie do spawania mie-
dzi i jej stopéw w konstrukcji zbiornikéw i na-
czyn z blachy miedzianej. Przy konstrukcji
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skrzynek ogniowych ma sie jeszcze te dobrg
strone, ze nie potrzeba uszczelnia¢ linji ztgczen,
co jest niezbedne przy nitowaniu.

W dziale naprawy duze zastosowanie znaj-
duje spawanie miedzianych $cian sitowych, gdyz
obecnie nie wstawia sie juz tat, lecz wycina sie
zuzyte czesci i zmienia odpowiednio przypaso-
wanemi nowemi, ktére sie wstawia przy’pomocy
spawania. Rys. 10 przedstawia nam takg na-
prawiong S$ciane sitowa.

Rys. 10.

Naprawiona za pomocag spawania miedziana
Sciana sitowa.

Zaznaczy¢ jednak nalezy, ze tukiem elek-
trycznym spawa sie réwniez miedz, o mniejszej
grubosci, przyczem jednak niezbedny jest silny
podgrzew samego spawanego przedmiotu i uzycie
specjalnych elektrod do tego celu przeznaczonych.

Bronz natomiast spawa sie dos$¢ dobrze
i w naprawie tozysk bronzowych spawanie tu-
kowe oddaje znaczne ustugi.

Spawanie zelaza zlewnego.

Obecnie przechodzimy do spawania zZelaza
zlewnego, gdzie spawanie ma najszersze zasto-
sowanie i to przewaznie w konstrukcji nowych
przedmiotéw, chociaz i dzial napraw nabiera co-
raz wiekszego znaczenia. W gre tutaj wchodzi
spawanie ptomieniem acetyleno-tlenowym i tu-
kowe pradem statym, lub zmiennym.

Jesli poréwnywacé ogoélnie spawanie ptomie-
niem acetyleno-tlenowym i tukowe, to ustalono,
ze pierwsze daje przy spawaniu zelaza spoine
wiecej ciggliwg i wiecej wytrzymalg na zginanie.

Przypisa¢ to nalezy dluzszemu okresowi
ptynnosci spoiny, wolniejszemu zastyganiu i moz-
nosci uszlachetnienia miejsca spawania przez
kucie, co przy spawaniu elektrycznem daje sie
stosowac¢ tylko w niewielkim zakresie. W wy-
padku bowiem spawania elektrycznego, przez
zbyt szybkie zastyganie nazbyt predko wcho-
dzimy w temperature lezgcg ponizej czerwone-
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go zaru, abysmy mogli stosowa¢ przekuwanie,
gdyz odbywatoby sie ono w temperaturze 500—
600° C, t. j. w temperaturze najwiekszej kruchos-
ci zelaza i zamiast przekuwaniem uszlachetni¢
szew moglibysmy tylko go pogorszyc.

Przez wyzarzanie natomiast po zakoncze-
niu spawania uszlachetniamy szew w jednym
i drugim wypadku.

Ro6znice w ciagliwosci i wytrzymatosci na
zgiecie wystepujg jeszcze jaskrawiej, jesli sto-
sowac acetylen rozpuszczony z butli, lub jesli
Sledzi¢ za nalezytem oczyszczaniem chemicz-
nem acetylenu, co naog6t nie jest dostatecznie
docenione. Acetylen nieoczyszczony zawiera
fosforowodé6r, amoniak, siarkowodér i niekiedy
potgczenia polimeryzacyjne acetylenu. Te potg-
czenia tworzg sie gtébwnie przy uzyciu wytwor-
nic zbyt matych, a wiec przecigzanych, co ma
jako skutek reakcje karbidu z wodg w zbyt wy-
sokiej temperaturze, przy ktérej witasnie otrzy-
muje sie acetylen zanieczyszczony zwigzkami
polimeryzacyjnemi.

Przy fabrykacji rozpuszczonego acetylenu
oczyszczanie chemiczne jest nalezycie przestrze-
gane, otrzymuje sie zatem gaz chemicznie czy-
sty, co zresztg tatwo stwierdzi¢ juz po samej
réznicy zapachu acetylenu nieoczyszczonego
i nalezycie oczyszczonego, a moznos¢ polgcze-
nia Kkilku butli w serje pozwala na wykonanie
pracy bez przerwy przy uzyciu palnika odpo-
wiedniej wielkosci.

Poniewaz jednak acetylen rozpuszczony
jest znacznie drozszy od acetylenu wytwarzane-
go w wytwornicy, wiec stosowanie jego poleca
sie przy robotach szczego6lniej odpowiedzialnych
i waznych; przy zwyktych jednak wskazane jest
przestrzeganie odpowiedniego oczyszczenia uzy-
wanego acetylenu i nie przecigzanie wytwornic.

Niezaleznie od wyzej podanych przyczyn,
otrzymanie lepszych wynikéow przy uzyciu pto-
mienia acetyleno-tlenowego wynika z tatwosci
ScisSlejszej obserwacji ptynnego metalu i przez
to moznosci usuwania szlaki, co nie daje sie
uskuteczni¢ przy spawaniu tukowem, wobec je-
go gwattownosci.

Rys. 11.

Naprawiony zderzak i pochewka do osi.

W sprawie kosztéw spawania nalezy przy-
ja¢ za zasade, ze przy cienkich blachach (do
4 min) spawanie acetylenowe wypada taniej, przy
grubszych blachach natomiast — elektryczne
tukowe. Nalezy jednak przy obliczeniu samo-
kosztu mie¢ na uwadze koszty amortyzacyjne,
ktére dajg przewage spawaniu elektrycznemu
tylko w wypadku nalezytego wyzyskania insta-
lacji, t. j. przy robotach masowych grubosci po-
nad 4 mm.

Poréwnania te samokosztu sg zresztg do-
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tychczas dos$¢ niesciste, gdyz najczesciej oparte
na reklamowych katalogach réznych firm, gdzie
podaje sie wprost rekordowe rezultaty co do
ilosci spawanych szwéw i spozycia materjatow,
a rzeczywistos¢ przy obliczeniu Sredniej wydaj-
nosci jest dalekg od tych idealnych rezultatéw.
Dlatego tez i w zastosowaniu do spawania zela-
za blizej tych kosztéw okresla¢ nie bedziemy,
traktujac wytagcznie strone techniczna.

Rys. 12.

Automatyczne nadlewanie obreczy két wagonowych.

Podkresli¢ nalezy, ze przy obecnej szeroko
stosowanej elektryfikacji, b. czesto spawanie
elektryczne lukowe moze sie okazac¢ praktycz-
nem, szczeg6lniej w miejscach trudno dostep-
nych, lub przy ciggtej zmianie miejsca spawania,
gdyz przeprowadzenie przewodéw elektrycznych
i przenoszenie lekkich transformatoréw na prad
zmienny jest tatwiejszem niz przeprowadzanie
dtugich przewodéw dla gazéw i przenoszenie
instalacji o odpowiedniej wydajnosci. Przy pra-
cy acetylenem rozpuszczonym przenosna insta-
lacja jest jeszcze mniej kiopotliwa niz urzadze-

1928

Zalety:

j) tatwiej utrzymuje sie spokojny i réwny tuk,

2) stapiana kropla metalu elektrody izoluje sie
otaczajacej atmosfery, a zatem od wptywu tlenu

1l azot™ przOz dodawanie odpowiednich domieszek che-

micznych mozna uszlachetni¢ metal spoiny, (co obec-
nie jednak jest kwestjonowane).

Wady:

Topnik elektrody stwarza szlake, ktérg nalezy
starannie usuwaé po natozeniu kazdej warstwy. Nie-
stosowanie sie .dokladne i Sciste do tego przepisu po-
woduje inkorporacje szlaki, co pogarsza otrzymywang
spoine zamiast jg polepszac.

tuk spokojny i réwny mozna zresztg utrzy-
mywac¢ i przy odpowiednich drutach gotych, ale
dla unikniecia wpltywu tlenu i azotu z powietrza
'nalezy trzyma¢ odpowiedni maty tuk, dostoso-
wany $cisle do $rednicy uzywanego drutu. Po-
niewaz jest to jednak dos$¢ trudne, wiec ogoélni-
kowo powiedzie¢ mozna, ze przy niezbyt
wprawnym personelu i przy pradzie statym,
otrzymuje sie lepsze wyniki przy stosowaniu
elektrod powlekanych, niz przy uzyciu drutéw
gotych.

W wypadkach za$ spawania pionowego
i ponad gtowa w kazdym razie poleca sie uzy-
wanie specjalnych elektrod.

Tutaj zaznaczy¢ nalezy, ze u nas zupelnie
niestusznie i zapewne przez analogje do spa-
wania acetyleno-tlenowego, uzywa sie jako elek-
trody gotej drutu Zarzonego, kiedy wskazane jest
uzywanie dobrego drutu o specjalnym skiladzie
chemicznym, lecz niezarzonego. Teoretycznie
jest to zresztg b. jasne: drut Zzarzony musi wie-
cej iskrzy¢ od rownowartosciowego drutu nieza-
rzonego, z po_r\f/vodu odpryskiwania zendry, ktora

nie do spawania tukowego pradem zmiennym.
Rodzaj stosowanych elektrod.
o] ile w spawaniu acetyleno-tlenowem ze-

laza stosuje sie wytacznie miekki drut zelazny,
tak zwany szwedzki, t. j. o minimalnych zanie-
czyszczeniach i wyzarzony w tym celu na weglu
drzewnym, o tyle przy spawaniu tukowem duzag
role przypisuje sie wyborowi odpowiednich ele-
ktrod i rozréznia sie druty gote, powleka-
ne i owijane, jak o tem wspominaliSmy przy
spawaniu zeliwa.

Co do celowosci stosowania elektrod o
specjalnej powioce w zastosowaniu do zelaza
zlewnego, zdania w ostatnich czasach sg b. roz-
biezne, to jedno tylko nalezy stwierdzi¢ z calg
stanowczos$cig, Zze przy uzywaniu pradu statego
mozna otrzymywaé dobre spoiny przy uzyciu
odpowiednich drutéw gotych; przy spawaniu jed-
nak pragdem zmiennym jest to—jak dotgd—na-
ogo6t nieosiggalne.

Zalety i wady spawania elektrodami powie-
czonemi mozemy okresli¢, jak nastepuje;

Rys. 13.

Naprawa ramy lokomotywy.

zawsze po wyzarzeniu do drutu przylega. Przy
spawaniu acetyleno-tlenowem zendra ta odprys-
kuje w sposob dla spawania nieszkodliwy, przy
spawaniu za$ elektrycznem dostaje sie do spoiny.
Bardzo wazne jest natomiast odpowiednie czysz-
czenie drutéow gotych przed uzyciem, dla uni-
kniecia rdzy, ktéra przy spawaniu elektrycznem
jest specjalnie b. szkodliwa.

Co sie tyczy rodzaju pradu, jakim nalezy
spawac, to osigga¢ mozna pradem statym i zmien-
nym roéwnie dobre wyniki.
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Jesli nie bra¢ pod uwage kosztéow elektrod
powlekanych, niezbednych przy spawaniu pradem
zmiennym, a uzywanych wyjatkowo przy spawa-

niu pradem statym, koszt spawania pradem
zmiennym wypada o 15 — 20% taniej. Duzo
réwniez zaoszczedza sie na amortyzacji, gdyz

instalacje na prad zmienny sg znacznie tansze,
niz urzadzenie na prad staly.

Przygotowanie materjatu do spawania.

Jako zasade spawania den w zbiornikach
nalezy przyja¢, iz miejsce spawania winno lezec¢
na czesci walcowej zbiornika t j., ze dno z wy-
winietym odpowiednio koinierzem nalezy wysu-
na¢ i spawac juz za linjg zagiecia. W ten sposéb
unika sie szkodliwych napie¢ przy rozgrzewaniu,
wystepujgcych przez spawanie pod katem prostym.

Przy cienkich blachach spawa sie na styk,
przyczem przy stosowaniu spawania tukowego
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dwustronne réwnoczesne
nie zawsze daje sie

bosci o ile moznosci
spawanie, co jednak
uskutecznié.

Zakres stosowania.

Zakres stosowania spawania zelaza zlew-
nego jest tak obszerny, ze mozna oméwié¢ go
tylko na zasadzie przyktadow.

Poczatkowo, jak wspominaliSmy, rozpoczeto
od stosowania spawania przy naprawach. W dziale
tym spawanie obecnie tak weszto w uzycie, ze
bez niego trudno sie obejs¢. Szczegdlnie wazng
role odgrywa ono w Kkolejnictwie, gdzie zachodzi
koniecznos¢ szybkiej zamiany czeSci zniszczo-
nych. Naprawy takie sg trojakiego rodzaju: nadle-
wanie miejsc zuzytych, wstawianie czesci nowych
i polagczenia czesci peknietych.

Przy nadlewaniach poleca sie uzywanie
spawania tukowego, gdyz z powodu mniejszego

Rys. 14.
Spawany zbiornik pojemnosci 40 000 litréw.

dopasowanie musi by¢ znacznie dokiadniejsze,
niz przy spawaniu acetyleno-tlenowem, Przy bla-
chach ponad 4 mm poleca sie $cinanie brzegéw
spawanych pod katem od 30 do 45°, w zaleznosci
od grubosci spawanych blach. Wyciecie w formie
V jest najodpowiedniejsze, przynajmniej przy
blachach do grubosci 10 mm. Przy grubszych
blachach spawanych acetylenem, poleca sie spa-
wanie dwustronne przy S$cieciu brzegéw w for-
mie X, przy spawaniu tukowem pozgdanem jest
spawanie nawet grubszych blach na V, gdyz
przy wycieciu w formie X krople metalu prze-
chodzg na drugg strone, tam twardniejg i na-
stepnie przy spawaniu z drugiej strony b. czesto
nie stapiajg sie, a wskutek tego otrzymuje sie

zte polaczenie o zawartosci szlaki i pustych
miejscach.
Bardtke w poprzednio cytowanej pracy

radzi
grubosci

stosowanie jednostronnego spawania do
blach 16 mm, a przy wiekszej gru-

nagrzewu spawanego przedmiotu unika sie rys
i zwichrzen. Oprocz tego przy spawaniu tukowem
mozemy, stosujac druty stalowe, nada¢ po-
wierzchni nadktadanej wiekszg twardos¢ i przez
to zmniejszy¢ zdzieranie sie metalu.

Jako przyktad takich nakiadek podaé mo-
zemy nakladanie stozkéw tloczysk, pochewek
osi, zderzakéw, obreczy.

Rys. 11 ilustruje nam zuzyty zderzak i na-
prawiong pochewke do osi, a rys. 12 automa-
tyczne nadlewanie obreczy ko6t wagonowych.

W robotach kottowych mozna nadlewacd

wyzarcia przez rdze i korozje, mozna réwniez
usuwac¢ zuzyte kawalki blach, zamieniajac je
na nowe.

Roéwniez przy taczeniu peknietych czesci,
lub powstatych rysach, stosuje sie spawanie,
przyczem spawanie tukowe i acetyleno-tlenowe
oddajg jednakowe ustugi.

Spawa sie nietylko wkiadki osiowe, pochwy
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zderzakow, podtuznice, lecz réwniez silnie obcia-
zone czesci, jak ramy lokomotyw, korbowody,
waly kolanowe etc. (rys. 13).

W dziale konstrukcji spawanie znalazto
duze zastosowanie w budowie zbiornikéw, przy-
czem przy zbiornikach o cienkich $ciankach
(do 4 mm) stosuje sie prawie wytgcznie spa-
wanie acetyleno- tlenowe, a przy grubszych
obie metody, w zaleznosci od wielkosci. Przy
budowie naprz. zbiornikéw duzych do ptynéw

Rys. 15
Spawana Sruba okretowa.

(zbiorniki na rope, nafte, benzyne) spawanie
tukowe daje doskonate wyniki co do szczel-
nosci, a przez zlokalizowanie nagrzewu unika
sie zwichrzenia blach. Ogrécz tego spawa sie
obecnie kominy, przewody rurowe, $limaki dzwi-
gowe, skrzynie maszyn, rury fundamentowe, etc.

Jako przyktad podajemy zbiornik pojemnosci
40 000 | wykonany przez tow. Arbel we Francji
i ktory byt przeznaczony dla kolei polskich
do transportu ropy (rys. 14).

Jak widzimy potgczenia miedzy oddziel-
nemi dzwonami dokonano na zagietych brzegach
stosownie do warunkéw zaméwienia w celu
usztywnienia zbiornika. Na potaczeniach tych
wykonano dwa szwy: jeden na zagietych brzegach
zewnatrz, drugi wewnatrz, wypetniajac wgitebie-
nia miedzy zagieciami.

Réwniez i w budowie kotldbvv spawanie
znajduje szerokie zastosowanie. Unika sie sto-
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sowania ksztattek i koinierzy, a czesto i nitowania,
co szczegolniej poleca sie przy kottach wodnych,
lub na pare niskoprezng w zastosowaniu do
ogrzewania centralnego.

W konstrukcji statkéw z pewng nieufnoscig
rozpoczeto stosowanie spawania, chociaz w na
prawach ich wprowadzone spawanie jest od
roku 1904.

Naprawiano z dobrym wynikiem Sruby,
waty, przodnice i tylnice okretowe, stery i t p.
Z konstrukcyjnych robot na rys. 15 widzimy
spawang $rube okretowg, wykonang w ,,Deutsche
Werft* w Hamburgu. Wykonano tez Kkilka stat-
kéw wytacznie spawanych. Caly okret kabota-
zowy 500 tonowy ,Le Fullagar”, spuszczony na
wode w lutym 1920 r., zostat wykonany przez
stocznie Cansmel (Laird w Birkenhead).

Najmniej dotychczas stosowano spawanie
przy konstrukcjach zelaznych, zapewne duzy
wplyw na to majg przepisy budowlane, ktére
nie uwzgledniajg jeszcze stosowania spawania
do tego celu.

Lecz i w tym dziale jest znaczny postep.
Z naszych specjalistow zacytowa¢ mozemy prof.
Bryte, ktéry blizej sie ta sprawg zajmuje i ogto-
sit prace z tego zakresu.

O ile nam wiadomo obecnie projektowana

jest budowa 3 mostow rzecznych catkowicie
spawanych. Co do wytrzymatosci, to przepro-
wadzone préby wykazaty wieksza wytrzymatosé
potaczen spawanych niz nitowanych.

W pracy cytowanej juz uprzednio Bardtke
podaje naprzykiad, Zze potgczenia spawane przy
probie na rozerwanie dopiero przy 10 200 kg
ulegty znieksztatceniu, kiedy potgczenia nitowane
juz pekaty przy 8350 kg.

W tym wiec dziale spawania nalezy bez-
sprzecznie oczekiwaé¢ dalszego rozwoju.

Rys. 16.

Proby z potgczeniami spawanemi i nitowanemi przy
konstrukcjach zelaznych.

Na tem konczymy ten przeglad poréwnaw-
czy, gdyz inne metale, jak nikiel, stopy stali
nierdzewiejgcej, cynk etc. spawa sie, przynajmniej
dotychczas, znacznie mniej i dlatego tez mniej-
sze wzbudzaja zainteresowanie.
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Fosforowodor w acetylenie i sKutKi spawania
acetylenem nieoczyszczonym.

Na kongresie Acetylenowym w Brukselli wygtosit M. G. le Grix ciekawy referat o szkodliwosci
fosforowodoru w acetylenie, ktéry w streszczeniu podajemy ponizej.

Nieoczyszczony acetylen zawiera na 100
litrow od 20 do 40 cm3 fosforowodoru. Obec-
no$¢ fosforowodoru tatwo stwierdzi¢, umieszcza-
jac pasek bibuty filtrowej, nasyconej Kkilku kro-
plami azotanu srebra, przed wylotem butli z ga-
zem lub palnika, oczywiscie — niezapalonego.
Im wiecej acetylen zawiera fosforowodoru, tem
silniej bibuta czernieje przy rownym czasie praéb.

Rys. 1
Wptyw fosforowodoru na zelazo.

Szkodliwos¢ pochodnych fosforowodoru stwier-
dzono przy instalacjach swietlnych lub ogrzewni-
czych. Wprowadzono woéwczas zbiorniki oczysz-
czajagce z Kkatalysolem, heratolem, lub innemi
substancjami, odciggajagcemi fosforowodor.

Oczyszczanie acetylenu temi sposobami nie
znalazto szerszego zastosowania w spawalnic-
twie, gdyz obecnos$¢ fosforowodoru nie daje sie
tu tak tatwo zauwazy¢, jak przy oswietleniu,
lub ogrzewaniu acetylenem. Zauwazono tylko,
ze spawanie otowiu lub glinu wypadato daleko
lepiej przy uzyciu acetylenu oczyszczonego.

Podczas wojny europejskiej proby szczel-
nosci wyrobéw stalowych dalty daleko lepsze
wyniki z przedmiotami spawanemi acetylenem
oczyszczonym.

Dzieki przeprowadzeniu licznych préb i ba-
dan mozna juz odpowiedzie¢ na pytanie, jak
zachowuje sie fosforowoddr z chwila zapalenia
palnika acetyleno-tlenowego, przyczyniajac sie
tem do wyjasnienia jednego z bardzo waznych
punktéw w dziedzinie spawania.

Spalajac acetylen nieoczyszczony w pal-
niku bunsenowskim, ktéry w zasadzie jest pal-
nikiem powietrzno-acetylenowym niskiego cisnie-
nia, stwierdzono obecno$¢ wolnego fosforowo-

doru w rdzeniu plomienia, oraz w pozostatej
czesci ptomienia; znika on dopiero catkowicie
na peryferiach plomienia pod postaciag kwasu
fosforowego. Staje sie to dzieki obfitej ilosci
azotu, znajdujacego sie w mieszance gazéw,
doprowadzanych do palnika. Azot rozciencza
gazy czynne, obnizajgc znacznie temperature
ptomienia, dlatego w palniku bunsenowskim
spalanie wszystkich skladnikéw przez utlenianie
odbywa sie daleko wolniej. Fosforowodér, znaj-
dujgcy sie w acetylenie nieoczyszczonym, utrzy-
muje sie tam nadal w stanie niebezpiecznym,
jak to wida¢ na mikrografji (rys. 1) drutu zelaz-
nego. Oszlifowang cze$¢ drutu A trzymano
w ciggu godziny w ptomieniu powietrzno-acety-
lenowym, zasilanym acetylenem nieoczyszczo-
nym (rys. 2). Pret drutu po wyjeciuz ptomienia
byt otoczony twardg powloka C z wyrazng gra-
nica B. W pasie D drut jest nietkniety.
Struktura ta nie jest charakterystyczng, nie
pozwala wiec twierdzi¢, ze mamy do czynienia
z fosforanem zelaza. Dla upewnienia sie co do

Rys. 2.

Dziatania ptomienia powietrzno-acetylenowego
0 acetylenie nieoczyszczonym na pret zelazny.

rodzaju tego skiadnika, poddano dziataniu tego
samego piomienia w ciagu godziny pret z drutu
miedzianego. Wiadomo, iz miedZz czerwona two-
rzy z fosforem znany, pieknej jasno -btekitnej
barwy zwigzek, ktéry w stanie eutektycznym
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jest bardzo charakterystyczny (rys. 3). Na pre-
cie tym rozpoznano fosforan miedzi, wprawdzie

w daleko drobniejszej formie. Wynika stad, iz
szkodliwe dziatanie fosforu wystepuje wyraznie
w przypadku ptomienia powietrzno - acetyle-
nowego.

Rys. 3.
Fosforan miedzi na precie miedzianym.

Pozostaje teraz rozpatrzenie spawania pal-
nikiem acetyleno-tlenowym, zasilanym acetyle-
nem nieoczyszczonym.

Spalanie w tym wypadku odbywa sie ina-
czej. Przemiana fosforu na kwas fosforowy
w palniku, zasilanym czystym tlenem, a nie roz-
cienczonym, jak poprzednio, w 4-ch czesciach
azotu, nastepuje daleko szybciej i catkowicie,

Rys. 4.
Zelazo.

co wykazaly préby pretéw zelaznego i miedzia-
nego w ptomieniu acetyleno-tlenowym.

Prety w tym wypadku nalezato umiescié
w wyzszej czes$cj ptomienia, blizej rdzenia, bo-
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wiem drut ulegtby przepaleniu. Oba prety pod-
dano dziataniu ptomienia w ciggu godziny.

Rys. 4 (zelazo) oraz rys. 5 (miedz) przed-
stawiajg stan obwodoéw drutu w miejscach pod-
danych prébie. Wyglad prébek wskazuje reakcje
daleko posunieta, w rzeczywistosci za$ fosfory-
zacja jest nieznaczna i daje sie zauwazy¢ do-
piero w rozczynie.

Zbytecznem zdaje sie zaznaczaé, ze prety
drutu, poddane dziataniu ptomienia, zasilanego
acetylenem oczyszczonym, nie posiadajg zupet-
nie powitoki z fosforanow.

Wyniki powyzszych badan wskazujg nieza-
przeczenie na obecno$¢ fosforu w postaci fos-
forowodoru w plomieniu acetylenu nieoczy-
szczonego.

Gdyby bowiem fosforowodoér przeistaczat
sie w ptomieniu w kwas fosforowy t. j. przy-
bierat posta¢, w ktérej nie udziela sie metalom,
nie byloby w doswiadczeniach poprzednich reak-
cji, o ktérych wspomniano.

Rys. 5.
Miedz.

W logicznym wniosku z badan poprzednich
nalezy sadzi¢, ze w ptomieniu acetyleno-tleno-
wym ilo$¢ wolnego fosforowodoru jest tem wiek-
sza, im bardziej zblizamy sie ku rdzeniowi.

Badania i obserwacje zanotowaty zdolnos$é
taczenia sie kwasu fosforowego z proszkami,
uzywanemi przy spawaniu i kondensacje na kra-
wedziach, podlegajgcych tgczeniu. Wreszcie
stwierdzono szkodliwy wpltyw kwasu na narza-
dy oddechowe spawaczy.

Konieczno$¢ uzywania do spawania czesci
ptomienia acetyleno-tlenowego w miejscu, gra-
niczagcem z jego rdzeniem— siedliskiem najwyz-
szej temperatury — nie pozwala liczy¢ na unie-
szkodliwienie fosforowodoru przez szybsze spa-
lanie go w tym ptomieniu niz w plomieniu po-
wietrzno -acetylenowym. Wytania sie wiec po-
trzeba uprzedniego oczyszczenia acetylenu, je-
zeli dazymy do poprawnosci w wykonywaniu
robét i unikngé¢ pragniemy szkodliwych wpty-
wow fosforu.

St. Cz.
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Meble spawane.

Obok mebli stylowych, do wyrobu
ktérych zawsze bedzie uzywane drzewo,
stosownie do wymagan nowoczesnej hy-
gieny powstala w ostatnich czasach po-
trzeba mebli gtadkich, pozbawionych wszel-
kich chropowatosci, o konstrukcji prostej
i lekkiej, a zarazem wytrzymatej. Najbar-
dziej nadajagcym sie materiatem do wyrobu
takich mebli okazato sie zelazo profilowe,
rury, blachy.

Umeblowanie wiezien, szkét, szpitali,
kawiarn i t. p. sklada sie dzisiaj przewaznie
z takich mebli.

Giéwna zaletg tego rodzaju wyrobow
powinna by¢ wielka tatwos$¢ utrzymywania
ich w absolutnej czystosci, a co za tem
idzie brak w meblach miejsc niedostep-
nych, gdzie zwykle skupia sie kurz z wszel-
kiego rodzaju zarazkami. Warunek ten po-
cigga za sobg koniecznos$¢ taczenia elemen-
tow, skiadajagcych sie na budowe mebla,
sposobem prostym z mozliwie matg iloscig
dodatkowych czesci.

Spawanie acetyleno-tlenowe w duzym
stopniu utatwito rozwigzanie sposobu tg-
czenia elementéw, dajac jednoczes$nie tym
potaczeniom petng wytrzymatos¢ i obecnie
w fabrykacji tego rodzaju mebli spawanie
acetyleno-tlenowe znalazto szerokie zasto-
sowanie ku zupetnemu zadowoleniu fabry-
kantow i odbiorcow.

Spawanie poszczegoélnych czesci, skla-

Rys. 1. toézko dla osoby dorostej.

Rys. 2. to6zko dziecinne.

dajacych sie na budowe mebla nie przed-
stawia zadnych trudnosci. Dla osiagniecia
dobrych ekonomicznych wynikéw wystarczy
dostosowywac palniki o $rednicy wylotowej,
najbardziej odpowiedniej dla danej grubosci
elementéw do spajania w mysl prostej re-
gulty uzywanej przy spawaniu zelaza: 100
litrow acetylenu wydajnosci palnika na go-
dzine na milimetr grubosci spojenia.

W wypadkach, kiedy konstrukcja me-
bli odbywa sie seryjnie, jest zawsze wska-
zane dla unieruchomienia czesci spawenych
i zmniejszenia deformacyj podczas spawa-
nia, stosowac¢ specjalne urzadzenia, dzieki
ktorym przy niewielkim nakladzie pienie-
znym powiekszy¢ mozna szybkos¢ spawania
z jednoczesnem utatwieniem roboty spawa-
CZowi.

Jako przyktad nowoczesnych mebli
metalowych podajemy ponizej szereg foto-
grafii najrozmaitszych typéw mebli.

Na pierwszych szesciu rysunkach przed-
stawione sg meble, zaprowadzone w szpita-
lu Brugman w Jette-Saint-Pierre (Belgja).
t6zko dla osoby dorostej rys. 1 wazy tyl-
ko 50 kg.

Rys. 2 przedstawia t6zeczko dziecinne
wagi 40 kg o ruchomych ramach poprzecz-
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nych. 60 spawan zelaza okragtego o $rednicy 10 Waga stolika wynosi 20 kg. 20 spawan przy
mm wykonano w niecate trzy godziny. taczeniu poszczegdlnych czesSci wykonano nie-
Uzebrowanie etazerki, uwidocznionej na spelna w godzine.

Rys. 5. Widok sali szpitalnej z meblami catkowicie spawanemi.

Rys. 6. .Jadalnia z krzestami spawanemi.

rys. 3 (na str. 15) skonstruowane zostato z zelaza Rysunek 4 daje nam widok krzesta, zebro-
okragtego o srednicy 12 mm, za$ ramy, podtrzy- wanie ktérego zrobione jest z zelaza okragtego
mujagce potki, sa z zelaza ksztattowego 16 X~X3 -
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o $rednicy 10 mm. Siedzenie i oparcie sg wy- Brugman, gdzie umeblowanie sktada si¢ catko-

konane z blachy o brzegach wygietych. wicie z mebli spawan ch.

Rysunki 5 i 6 wukazujg nam widoki sali Rys. 6 przedstawia jadalnie z krzestami
szpitala i jadalni. pawanemi.

Na rys. 5 widzimy sale szpitalng w szpitalu Rysunki 7, 8 i 9 podajg umeblowanie po-

Rys. 4. Krzesto.

Rys. 3. Etazerka.

Rys. 8.
Rys. 7. to6zko zrobione z zelaznych rur spawanych. Krzesto zrobione z zelaznych rur spawan-
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Rys. 9.

Krzesto skombinowane ze stolikiem
nocnym.

SPAWANIE I1UCIECIE METALI 1928

koju sypialnego. +t06zko
Z rys. 7, krzesto z rys. 8
i krzesto skombinowane
ze stolikiem nocnym,
zrobione sg z rur zelaz-
nych spawanych. Zby-
teczne jest wspominaé
0 zaletach trwatosci spoin
1 lekkosci  konstrukcji
szczegoOlniej w dziedzinie
mebli chirurgicznych. Za-
stosowanie metalu i ace-
tyleno -tlenowego spa-
wania utatwito budowe
mebli prostych, jaknajle-
piej do tego celu dosto-
sowanych.

Rys. 10, 11 i 12 pa-
daja nam kilka typow
mebli chirurgicznych cat-
kowicie spawanych przy
pomocy ptomienia ace-
tyleno-tlerowego.

Rys. 10 przedstawia
ruchome nosze szpital-
ne, za$ rys. 11 —stot
operacyjny, a rys. 12 —
kombinacje stotu z umy-
walnig.

Rys. 10. Ruchome nosze szpitalne.

Rys. 11. Stét operacyjny.

Rys. 12 Kombinacja stolu z umywalnia.

Opisany p jwyzej rodzaj wyrobow
ma w zyciu tak szerokie zastosowanie,
ze w artykule tym ograniczyliSmy sie
na wymienieniu i ukazaniu tylko kilku
przyktadow, zastosowanych do ume-
blowania szkolnego i szpitalnego.



SPAWANIE |

CIECIE METALI 17

Napisat dr. Alfred Sznerr.

Acetylen.

Ze wszystkich gazéw palnych najwieksze
zastosowanie znajduje acetylen, ktory otrzymuje
sie przez dziatanie wody na karbid. Tlen w po-
tagczeniu z acetylenem daje bardzo goracy pto-
mien, ktéry przy uzyciu odpowiednio skonstruo-
wanych palnikéw, daje sie tatwo regulowac i naj-
lepiej nadaje sie do celéw spawania. Czystos¢
acetylenu ma duze znaczenie przy spawaniu,
a to zalezy od racjonalnosci urzadzen do otrzy-
mywania acetylenu, dlatego tez oméwimy obszer-

niej sprawe konstrukcji i wyboru wytwornic.
Przed omowieniem jednak tego, nalezy dac
krotki opis fabrykacji karbidu, z ktérego otrzy-

muje sie acetylen w tak prosty sposob.

Rys. 29.
Korpus pieca.

Karbid.

Karbid otrzymuje sie w piecach elektrycz-
nych przez stapianie w wysokiej temperaturze
palonego wapna CaO i wegla C. Reakcja ta
jest silnie endotermiczna i ma nastepujacy
przebieg:

CaO + 3C = CaC2+ CO
przyczem wedlug Fercrand’a pochtania reakcja
ta 105,350 kul, mamy zatem w formie réwnania

*) Dalszy cigg do Nr. 5.

CaO f 3C =
wynika z tego,
dodatnio na przebieg reakcji.

CaC2 + CO — 105,350 kal
ze wysoka temperatura wplywa
Badacze Roth-

mund i Arndt okres$lajg, jako minimum tem-
peratury tworzenia karbidu 1600 — 1620° C;
przy wyzszej temperaturze reakcja przyspiesza

sie, przy 1900°C wapno topi sie i przez to moze
w znacznej ilosci rozpuszczaé karbid; w nieobec-
nosci wapnia i wegla karbid przy maksymalnej
temperaturze ‘tuku 3500 — 4000° C moze cze$-
ciowo sie rozktadacd.

Wszystkie czynniki nalezy mie¢ na uwadze
przy fabrykacji karbidu szczegolniej przed spusz-
czaniem karbidu z pieca, starajgc sie utrzymac
przez odpowiednie uregulowanie pradu ciekly
stan karbidu, bez zbytniego przegrzewania go.
Karbid spuszcza sie w tej formie cieczy o ogrom-
nym blasku z pieca co pewien czas przez prze-
ktuwanie oczka w piecu, ktére po spuszczeniu
samo zasklepia sie warstwg zastygtego karbidu.
Do spuszczania tego nalezy mie¢ pewng wpra-
we, gdyz wskutek matej pojemnosci cieplnej
masa bardzo szybko traci na ptynnosci. Masa
spuszczonego Kkarbidu zastyga na specjalnych
formach, ktére podsuwa sie pod piec.

Rys. 30.
Piec o ruchomej elektrodzie gérnej.

Piece karbidowe.

Jak wspominaliSmy, jako surowca uzywa
sie wapna palonego i wegla. Surowce te zata-
dowuje sie w goérnej czesci pieca, w posrodku
ktérego jest umieszczona elektroda specjalnie
przygotowana rowniez z wegla. Drugi biegun
pradu stalego stanowi ptyta zeliwna obsadzona
w dole pieca, na ktérej umieszcza sie réwniez
blok elektrody weglowej. Goérna elektroda jest
ruchoma i stuzy do regulowania pradu; pewna
trudnos$¢ stanowi odpowiedni dobor kabli dopro-
wadzajgcych prad do tej ruchomej elektrody,
szczegblniej, ze gestos¢ pradu dosiega w nie-
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ktérych piecach do 30— 40 000 nmperéw. Prze-
kréj przewodéw miedzianych dobiera sie zwy-
kle od 0,5 do 1 milimetra kwadratowego na
amper. Maksymalne obcigzenie przekroju ele-
ktrod nie powinno przekracza¢ 5 —-6 amperow
na cnil, gdyz juz przy tem obcigzeniu elektroda
moze sie zagrza¢ do koloru ciemnego zaru.
Dane te dostatecznie charakteryzujag waznosé

Rys. 31.

Beben z karbidem zamkniety zaworem.

wyboru organéw doprowadzajagcych prad do pie-
céw. Niekiedy waga elektrod wraz z armaturg
wynosi kilka tonn. Niezaleznie od tego nalezy
baczy¢, aby kable i potaczenia byly odporne na
gazy i pyly unoszace sie w gore pieca.

Sam korpus pieca skiada sie z
i materjalu ogniotrwatego,
rysunek.

Schemat za$ pieca o ruchomej elektrodzie
gornej typu firmy Societe des Carbures Metal-
ligues, zawieszonej na bloku przedstawia rys. 30.

blachy
jak to uwidacznia

Przy zapalaniu pieca zbliza sie gorng ru-
chomg elektrode do dolnej statej, a po zajarze-

Rys. 32.

Bebny z karbidem utozone poziomo na belkach.

niu tuku zatadowuje sie szufle mieszaniny wegla
i wapna i w miare stapiania sie unosi sie elek-
trode i dopetnia tadunku. Po nalezytem wpro-
wadzeniu pieca w ruch co pewien czas spusz-
cza sie karbid i zatadowuje piec z géry. W ten
spos6b otrzymuje sie ciggtos¢ dziatania pieca.
Ten sposéb fabrykacji jest jedynie ekonomiczny
i prawie wylgcznie obecnie stosowany.

Piec zatrzymuje sie woéwczas, kiedy goérna
elektroda spali sie i kiedy nalezy zatozy¢ nowg
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Dobér surowcow ‘)m

Teoretycznie na 1000 kg karbidu potrzeba
874 kg czystego CaO i 562 kg C. W rzeczy-
wistosci uzywa sie minimalnie 950 kg wapna
i 650 kg wegla. Wapno powinno posiada¢ zna-
czny stopien czystosci i niektére dane fizy-
czne, a mianowicie: mie¢ dos$¢ znaczny ciezar
wlasciwy i nie rozpyla¢ sie zbyt tatwo. Jako
domieszki, magnezja i tlenki glinu sg szczegol-
niej szkodliwe, gdyz nadajg ciggliwos¢ plynnej
masie karbidu i znacznie utrudniaja spuszczanie
karbidu, zelazo przechodzi w zelazo -krzem
i nie przedstawia niedogodnosci, o ile utworzo-
ny zelazo-krzem osadza sie w dole pieca, lecz
zdarza sie, ze w matych ilosciach dostaje sie
rowniez do karbidu i woéwczas moze zachodzic¢
obawa zaptonu krzemo-wodoru, ktéry moze sie
utworzy¢ przy uzyciu karbidu do wytwarzania
acetylenu.

Rys. 33.
Gorna czes$¢ pieca karbidowego podczas pracy.

Fosforowodér
dobnie i

moze zachowywaé sie po-
dlatego tez nalezy uzywa¢ wapna

‘) W czesci dotyczacej fabrykacji karbidu za-
czerpneliSmy rysunki i dano fabrykacji z dzieta: Pr i li-
cipos et Application* de 1 Modro-
chiiitie*, OO Dony-Henault, H Oall, Br. A
Goy s
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o mozliwie najmniejszej ilosci soli fosforowych,
Srednio acetylen wytworzony z karbidu zawie-
ra na 1/7J3 acetylenu okoto 500 cm3 fosforo-

wodoru. Obecno$¢ siarczandw w wapnie jest
mniej szkodliwa, jakkolwiek roéwniez niepoza-
dana, gdyz siarka przechodzi w siarczki pod-

czas fabrykacji karbidu i dostaje sie do ptomie-
nia palnika, jako siarkowoddr, a spalajagc sie
wytwarza dwutlenek siarki, szkodliwy dla spa-
wania. Przy nalezytem jednak oczyszczeniu
acetylenu, siarkowodér i fosforowodér mozna
usung¢ i nalezy to bezwzglednie stosowaé wsze-
dzie, gdzie chodzi o wytrzymatos$¢ spoiny.

Jako wegiel uzywa sie zwykle koks, an-
tracyt lub wegiel drzewny. Chociaz wegiel
drzewny jest najodpowiedniejszy ze wzgledu
na matg ilos¢ popiotu i znaczng porowatosc,
to jednak ze wzgledu na wysokg cene jest
rzadko uzywany, a najczesciej stosuje sie an-
tracyt i koks, ktéore winny dawa¢ mato po-
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KOKSU oo 600— 700 kg
antracytu........ccceeviiiiieeennnnn. 640— 700 ,,
wegla drzewnego . . . , 800— 950 ,,
W AP NA i 920— 1050 ,,
elektrod....cooovveeiiiniiiniinnnnn. 10— 40 ,,

Zuzycie pragdu 1 KW X doba wydaje od
6 do 6,5 kg karbidu.

Witasnosci karbidu.

Karbid jest koloru ciemno -szarego Ilub
czarnego, jest nader twardy, lecz dajagcy dos¢
tatwy ztom Kkrystaliczny. Krysztaly sg nieprze-
zroczyste i Swiecgce. Wyglad zresztg karbidu
zalezy od zanieczyszczen i sposobu fabrykacji.
Ciezar wilasciwy wziety w benzolu waha sie od

2,22 do 2,28. Punkt topliwosci nie jest okre-
Slony, lecz lezy zapewne ponad 3000°C. Karbid
nie rozpuszcza sie w rozpuszczalnikach. Naj-

wazniejszg reakcjg jest dziatanie wody na kar-
bid, przyczem wytwarza sie acetylen.

Pys. 34.

Dolna cze$¢ pieca karbidowego podczas spuszczania ptynnego karbidu.

piotu (maxymalnie 8%), zanieczyszczenia szko-
dliwe wymienione przy opisie wapna winny byc¢
rowniez minimalne. Oprécz ztego przewodnic-
twa antracyt ma te niedogodnosé, ze czesto
wskutek wydobywania sie gazoéw, powstajgcych
z rozkiadu antracytu, nastepuje pryskanie karbi-
du ku gorze pieca, najodpowiedniejszym zatem
jest odpowiednio czysty koks.

Oprécz tych zasadniczych surowcow same
elektrody réwniez zuzywaja sie i to dos¢ szyb-
ko, poniewaz wegiel elektrod réwniez wstepuje
w reakcje przy tworzeniu karbidu, dlatego mo-
zna je takze wuwazaé za surowiec. Zuzycie
elektrod na tonne gotowego karbidu wynosi
10 — 50 kg.

Wedtug Helfensteina przy instalacjach zu-
zywajacych prad 1000 KW zuzycie materjatow
jest nastepujace:

CaC2+ 2HXD = Ca(OH)2+ CH,

Teoretycznie 1kg karbidu moze daé¢ 350 |
acetylenu przy OPpi 760 mm cisnienia.

Ziarnistos$¢ karbidu. Jak wspomi-
naliSmy karbid otrzymuje sie w formie blokéw
wiekszych, wazacych zwykle kilkaset kilogra-
moéw. Po ostygnieciu bloki rozbija sie i karbid
idzie na maszyny do tamania, a nastepnie na
sita, gdzie jest sortowany na rozng ziarnistosc
(granulacje). W handlu og6lnie przyjeta ziar-
nisto$¢ jest nastepujaca:

1 mm do 3 mm
4 » » 7
8 . 15
16 . 25
26, . 80

Karbid o mniejszej ziarnisto$ci niz 1 mm
uwaza sie jako pyt karbidowy i nie wolno go
mieszaé z resztg gatunkow. d. cn)
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TECHNIKA

SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

Spawanie blach.

I. Spawanie na styK.

Oznaczajac na rys. 1grubos¢ blachy literg S, odstep
miedzy czotowemi ptaszczyznami literami a, a,, a2 moze-
my na podstawie wynikéw z praktyki przyjac: ze przy
spawaniu blach cienkich grubosci od 1—3 mm krawedzi
Scina¢ nie nalezy (szkic 1 i Il, rys. 1). Przy S=1 mm
odstepu pomiedzy ptaszczyznami czolowemi zachowywac
nie potrzeba (szkic ). Przy spawaniu blach ponad 1mm
grubosci, musi by¢ zachowany odstep pomiedzy pta-
szczyznami czotowemi, ktéry umozliwia dobre spojenie
materjatu na calej grubosci blachy.

Dla blach 1 — 1,5 mm grub.,, a = 05 mm,
i, 7~ 2 » j 2,
" 2-3 2-3
Blachy ponad 3 mm grubosci juz nie moga by¢
W powyzszy sposob spawane, a pasowane w formie li-
tery V (szkic ), badz litery X (szkic 1V), Ostatni
spos6b spawania stosuje sie do blach grubosci 20 mm

1

111

Rys. 1
Przygotowania blach do spawania na styk.

i wyzej. Takie zukosowanie krawedzi tworzy koryto
dla roztopionego spoiwa. Pasujac jednk blachy w for-
mie litery V lub X, .ukosuje sie czolowe ptaszczyzny
najwyzej do 80$ grubosci, reszta t.j. 20$ ptaszczyzn czo-
towych powinna pozosta¢ pod kagtem prostym w stosun-
ku do powierzchni blach.

(e} ile S= 4— 6 mm wtedy rozwartos¢
(szkic IlI) winna wynosi¢ mniej wieccj 80° czyli kat
utworzony przez kazdg poszczeg6lng zukosowang kra-
wedz i plaszczyzne pionowa do powierzchni blachy wy-

nosi¢ bedzie 40°, a, = 2 do 22 mm.
Oiles= 6— 8 mm, kat = 80° za$ a, — 3 mm.
, S= 8-10 , , = 10° a, = 3
S= 10-15 ,, , = 60° a, =35 ,,
S = 15-20 =50° a, = 4

Podane cyfry nalezy bracjako przecietne, ktére
w poszczeg6lnych wypadkach, zaleznie od potrzeby, mo-
ga ulega¢ umiarkowanym odchyleniom.

CIECIE METALI

1928

SPAWANIA.

Przy grubosciach blach S = 20 mm i wyzej, na
pierwszy plan wystepuje konieczno$¢ wykonania dwu-
stronnego zukosowania w formie litery X, wyjatek jed-
nak stanowig wypadki, gdy warunki nie pozwalajg na
wykonanie dwustronnego spawania. Normalnie Kkat
na szkicu IV winien wynosi¢ mniej wiecej 80°, a2=—1,5=
2 mm, za$ ¢ = 20% grubosci S. Koryto spoinowe nie
wymaga doktadnego obrobienia i wystarcza zukosowa-
nie plaszczyzn czotowych za pomoca pitomienia acety-
leno-tlenowego.

Spawanie na zaKladKe (Krawedziowe).

Krawedziowe spawanie posiada zalete wiekszej
mocy i dlatego jest specjalnie stosowane tam, gdzie bla-
chy pracujg na rozcigganie, przyczem nie wymaga ono
specjalnego obrobienia krawedzi. Takie jednostronne
szwy w rozmaitym wykonaniu uwidaczniajg rysunki
2 i 3, Narys. 2(cid) jest pokazane normalne dwuszwowe
spawanie, to znaczy, ze oWiedwie krawedzie blachy sa

Rys. 2
Wykonanie spawania na zaktadke.

spojone z powyzej lub ponizej lezacg blachg. Utwo-
rzony w ten sposob szew krawedziowy nazywa sie spo-
jeniem krawedziowem. Na rys. 2 (aib) jest uwi-
docznione w przecieciu spojenie krawedziowe jedno-
stronne jest ono rzadziej uzywane i ma zastosowanie
tylkotam, gdzie blachy nie podlegajag duzemu natezeniu.
Ze sposobu naktadania spoiwa szwy krawedziowe dzielg
sie pomiedzy sobg na kilka rodzajow.

kata

Rys. 3 .
Szkicowe uwidocznienie wymiaréw przy spawaniu
na zaktadke.

Na rysunku 2 szkice a, b, c, d, wskazujg sposoby
naktadania spoiwa przy spawaniu na zakiadke. Szkic
a podaje stabe natozenie spoiwa, ¢ petne i d mocne
spawanie krawedziowe, oczywiscie, 70 najwiekszg moc
posiadaja szwy c i d, ktére sg najczesciej uzywano, Ho-
zumie sie samo przez sie, ze spawanie zaktadkowe moze
by¢ stosowano do pewnych okreslonych wymiaréw.



Nr. 6

Dla blach jednakowych grubosci wymiary te sg podane
w tablicy p inizszej, za$ szkicowo sg uwidocznione na
rys. 3. Zamieszczona tablica podaje ponadto najwtasciw-
szg moc pradu dla spawania, napiecie i Srednice elek-
trod dla poszczegoélnych grubosci blach. O ile grubosci
blach sa rozmaite, jak to jest pokazane na rysunku 3,
to nalezy uwzgledniaé¢ przy obliczaniu pradu i elektrod
stosunek S £ S,.

Wymiar a, W)Z/nosi wtedy 75 grubosci Su a2 = S, za$
b, = b+ 20%
TABELA
Grubosé Szerok.  za- Wy§9- Moc Napie P’r_zek-
blachy 5 BEEA'Y b b cPradu  cie [ CF
mm mm mm  mm \Y mm
6-f 6 6 40 4 150 20 4
10 + 10 10 50 7 170 22 4
15+15 15 60 10 180 22 5
20+ 20 20 70 12 190 23 5
25+ 25 25 16 14 200 25 6
30+ 30 30 80 16 200 25 6

SPAWANIE ACETYLENOWE.
Trudnos$ci przy spawaniu blach.

Przy spawaniu blach zelaznych o znacznej gru-
bosci krawedzie przeznaczone do spawania hie moga
by¢ utozone réwnolegle, lecz pod pewnym katem, kté-
rego wierzchotek znajduje sie w spoinie. To odchylenie
krawedzi ma na celu zapobieganie zachodzenia jednego
brzegu na drugi podczas kurczenia sie czesci juz spojo-
nej. Stopien rozwartosci kata jest oczywiscie zalezny
od grubosci spawanego metalu, dlugosci spojenia
i szybkos$ci wykonania. Okreslenie koniecznego odchy-
lenia jest sprawg doswiadczenia, zresztg dos¢ szybko
zdobywanego.

Rys. 1
Pekniecie cylidra z grubej blachy.

Ten system stosowany z powodzeniem w wiek-
szosci wypadkéw przy wykonywaniu szwéw normalnej
dtugosci w prostej linjl np:. 2 m, nie moze by¢ stoso-
wany przy spawaniu blach wzdluz o bardzo znacz-
nej dlugosci.

Jako przyktad przytoczyé mozna wypadek, gdzie
nalezato dokonaé¢ spawania 2-ch blach grul). 30 mm
wzdtuz na przestrzeni 10-u metréw. Robota powierzo-
ng zostata biegtemu spawaczowi. Szeroko$¢ kazdej
blachy wynosita 5 m, innemi stowy, nalezato zbudowaé
platforme o boku dlugosci 10 m. Pomimo wszelkich
wysitkéw oraz wbrew przedsiewzietym ostroznosciom
w miejscu spojenia blach nastepowaty pekniecia, précz
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tego boki blach jeszcze niespojonych przed szwem za-
chodzity wcigz jeden na drugi. Praca ta w rzeczywi-
stosci byta niewykonalna, gdyz aby zwalczy¢ skutki
wydtuzenia sie i kurczenia, wypadatoby utozyé brzegi
do spawania pod katem bardzo otwartym, uniemozli-
wiajagcym dobre wykonanie szwu. Co wiecej, zmniejsze-
nie dlugosci linji spawania, dziatajgce na takiej gru-
bosci metalu powoduje niezawodne peknigcie.

Rys. 2
Przygotowanie brzegéw pekniecia do spawania
i sposéb spawania.

Tego rodzaju trudnosci powinny by¢ przewidzia-
ne w biurze badan, kompetentnem w sprawach spawa-
nia acetylenowo-tlenowego, i nie powinmo sie poruczaé
roboty spawaczom, ktérej wykonaé¢ nie sg w stanie.

Jako drugi przyktad stuzy¢ moze konstrukcja
z zelaza katowego przy pomocy spawania acetyleno-
tlenowego. Przedewszystkiem dla sformowania kata ro-
bi sie w ramieniu zelaza wyciecie w ksztalcie litery V,
nastepnie nagina sie obydwa ramiona do zgdanego ka-
ta i spawa zblizone w ten sposéb krawedzie. Nalezy
jednak uwazaé, by spoina przez kurczenie sie nie wy-
tworzyta kata bardziej zamknietego od zadanego. Jesli
dla utworzenia prostokata przygotowane zostaly 4 ka-
ty proste, okaze sie rzecza niemozliwg po wykonaniu
szwu otrzyma¢ ramki prostokatne. Znieksztatcenie
zalezne tu jest z jednej strony od zmniejszenia sie diu-
gosci linji spawania, a z drugiej od poprzecznego skur-
czenia sie spoiwa.

Przy pracach seryjnych szczego6lnie stosowane
jest zginanie katéw ponad 90° przy jednoczesnem za-
stosowaniu odpowiednich szablonéw w celu wyréwna-
nia powstajacych przy spawaniu znieksztatcen.

Przed przejsciem do badan nad kurczeniem sie
spoiny przy reperacji czesci zeliwnych, nalezy jeszcze
rozpatrzy¢ kilka wypadkéw naprawy ptyt zelaznych,
majgcych zastosowanie przy wyrobach kotlarskich.

Na rysunku Nr. 1 przedstawione mamy peknie-
cie w cylindrze zrobionym z grubej blachy. Brzegi
pekniecia zostaty Sciete i wygiete nazewnatrz, przy-
czem przy koncach S$cietych brzegéw zrobiono [otwory.
Dzieki takiemu przygotowaniu spawanie odby¢ sie mo-
ze bez zadnych trudnosci. Przy ostyganiu, okolice
ogrzane kurczac sie, naprezajg blache i powodujg roz-
prostowywanie sie wygietej czesci, tatwo wiec zrozu-
mie¢, ze gdyby w ten sposéb nie przygotowano blach,
t. j. gdyby ograniczono sie do $ciecia brzegéw bez ich
wygiecia, dazenie do kurczenia sie po spojeniu spowo-
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dorwatoby ponowne peknigcie szwu, przyczem peknie-
cie to byloby znacznie szersze od poczatkowego.

Zdarzaja sie wypadki, kiedy niepodobienstwem
jest wygiecie brzegéw pekniecia, w wypadku naprzy-
ktad kiedy nie mozna sie dosta¢ do wnetrza zbiornika.
W podobnych wypadkach nalezy stosowa nastepujace
metody.

Po przedwstepnem stazowaniu brzegéw pekniecia
i zakonczeniu go przez otwory, wykonywa sie spawa-
nie czesciowo, jak to widaé¢ na rysunku 2. Natych-
miast po spojeniu czesci pierwszej, ogrzewa sie blache
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W miare moznosci pozadane jest, by tacie, ktérag
mamy natozyé¢, nada¢ forme owalng lub okraglg, a nie
forme kwadratowg ani prostokatng, a to dlatego by
unikng¢ napie¢ na skutek kurczenia sie, ktére dziatajac
réwnolegle nawzajem sie uzupetniajg. Przed wstawieniem
taty na miejsce nalezy ja jednak lekko wygigé¢, by w ten
sposéb umozliwi¢ swobodne kurczenie sie, jak to juz
byto wyjasnione w przyktadzie poprzednim. Cze$¢ prze-
znaczong do spojenia umocowuje sie przy pomocy 2
lub 3 nitbw. W tym celu przygotowuje sie otwory,
czesciowo w tacie przeznaczonej do spojenia, czescio-

Rys. 3
Spos6b naprawy czesci Sciany ptaskiej.

rownolegle do spojenia juz wykonanego w odlegtosci
kilku centymetréw od czesci zakreskowanej przy po-
mocy 2-ch palnikéw, a to dlatego by przez rozszerza-
nie sie dwuch blach poprzecznych zmniejszy¢ kurcze-
nie sie szwu. Ogrzewanie nalezy przerwaé¢ dopiero
w momencie, gdy linja spojenia nie jest juz czerwona.
Po ostudzeniu pierwszej czesci nalezy przystapi¢ do
spawania nastepnej i t. d.

Inny spos6b naprawy czesci S$ciany ptaskiej
przedstawiony jest schematycznie na rys. 3.

wo w blasze, otwory te po wykonczeniu szwu sg na-
stepnie zalewane. Calg tate rozdziela sie na pewng
ilos¢ sektoréw i dokonywuje sie spawania cze$ciami
przeciwlegtymi: 1i 2,3i4i t. d w ten bowiem sposéb
napiecia przy kurczeniu rozkitadajg sie dziatajac po-
nadto na tate wygietg. Ta tata, wyprostowujac sie, po-
zwala spoinie swobodnie sie kurczy¢, zapobiegajac
w ten spos6b tworzeniu sie ewentualnych rys. i pek-
niec.

Zapisujcie sie do Zwigzku P. P. A T.

Za tekstem.

w dziale ogto8zen znajduja sie wzory

zgtoszen na cztonkow

wspierajacych, czynnych i Korespondentow
Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego,

ktdre po wypetnieniu prosimy przesyta¢ pod adre-
sem Zwigzku: Warszawa, Hortensja 6.
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Wspomnienie po$miertne.

Dnia 21 maja r. b. zmart w Dusseldorfie inz.
Theo Kautny, ktéry bytjednym z pierwszych dzia-
taczy w dziedzinie spawania metali ptomieniem acety-
leno-tlenowym.

Theo Kautny urodzit sie dnia 21 listopada 1859
roku w Auscha, w niemieckiej czesci Czech. Miodosé
swg spedzit w Ameryce w czasie, gdy wiasnie rozpo-
czynano fabrykacje przemystowag karbidu. Sadzono
woéweczas, ze karbid znajdzie duze zastosowanie w o$wiet-
leniu. Inz. Kautny zajat sie budowa staltych wytwor-
nic acetylenowych dla celéw oswietlenia, otrzymujac
na wytwornice te rozne patenty. W roku 1900 powré-
cit Kautny do Austrii, azeby tam, jak réwniez i w
Niemczech, zuzytkowaé swoje wynalazki.

W roku 1905 objat redakcje czasopisma ,,Acety-
len inWissenschaft und Industrie". W pis$-
mie tym poruszano w duzym zakresie zastosowanie
acetylenu dla celéw spawania. Juz w roku 1908 pow-
stat nowy Zwigzek w Niemczech, dla rozwoju spawania
ptomieniem acetyl-tlenowym, oraz miesiecznik ,,Auto-
gene Metallbearbeitung* dyrektorem tego
Zwiazku zostat Kautny.

W roku 1909 wydat Kautny pierwszg ksigzke
dos$¢ obszerng ,,0 spawaniu metal i“. Ksigzka ta
byta bardzo rozpowszechniona i u nas i stanowita jed-
ng z lepszych ksigzek z dziedziny spawania. W tymze
1909 roku, otworzyt Kautny przy pomocy zwiazku nie-
mieckiego pierwszy kurs spawania w Kolonji, na ktory
uczeszczato wielu stuchaczy najrozniejszych panstw'.

W roku 1918 wydat Kautny krotki podrecznik
mla spawaczy p. t.,,Der kleine Kautny", ksigzka
ta miata mase naktadéw (50 tysiecy egz.) i zostata
przettomaczona na kilka jezykéw obcych. W roku 1927
wyszedt nowy naktad ksigzki ,Handbuch der auto-
genen Metallbear®eitung“ ktéra stanowi naj-
obszerniejszy podrecznik z dziatu spawania z uwzgled-
nieniem juz spawania elektrycznego. Oproécz tego w cza-
sopismach fachowych umieszczat Kautny duzo cennych
artykutdw z dziedziny, ktérej poswiecit cate swe zycie.
Dziat ten tez ze $miercia Kautnego traci dzielnego
i szczerze technice oddanego dzialacza.
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Komunikat Sekretarjatu Statej

Komisji do Spraw Acetylenu

Miedzynarodowej

i Spawania.
OKoéIniK Nr. 4 (Kwiecien, maj 1928 r.)

Drugie posiedzenie, ktére miatlo mie¢ miejsce
w Paryzu odbedzie sie 3-go lipca w Lucernie (Szwaj-
carja), a to w celu réwnoczesnych obrad z catym sze-
regiem miedzynarodowych zebran, ktére odbedg sie
w tym czasie w Lucernie i w ktérych czes¢ delegatow
bierze wudziat. Zebranie odbedzie sie w Schweitzer
Hofie w Lucernie.

Normy Karbidowe. Tablice norm karbidowych
réznych panstw postuza przy dyskusji, ktéra bedzie
miata miejsce na wzmiankowranej sesji i dlatego tez upra-
sza sie cztonkéw Komisji o zapoznanie sie zawczasu
z powyzszg tabela.

Zbieranie przepiséw. Generalny Sekretarjat przy-
gotowuje catoksztatt przepiséw obowigzujacych (prze-
pisy panstwowe i przepisy przewozowe) jak réwmiez
wskazéwki réznych Zwigzkéw i ugrupowan, dotycza-
cych Kkarbidu, tlenu, acetylenu i spawania metali. Se-
kretarjat zwraca sie do delegatéw panstw, ktérych tek-
stow kompletnych nie posiada i prosi, azeby przepisy
te zostaty mu przestane przed 20-ym czerwca.

Prace laboratoryjne. Laboratorja Francuskie
i Szwajcarskie majg przedstawi¢ na Sesji referaty
0 swych pracach. Laboratorja innych panstw zapra-
sza sie réwniez do przedstawienia referatéw o pracach
biezacych i o przestanie do Sekretarjatu przed 20-tym
czerwca w celu wydrukowania i wreczenia cztonkom
podczas posiedzenia.

Zabezpieczenia przeciwKo wypadKom. Central-
ne biuro acetylenu i spawania metali utworzyto dla
Miedzynarodowej Konferencji Pracy, ktéra zbierze sie
w Lucernie w poczatkach czerwca, film diugosci okoto
300 metréw, przedstawiajagcy wszelkie wypadki, ktdrym
nalezy zapobiega¢ przy stosowaniu karbidu, acetylenu,
tlenu i spawrania metali. Film ten zostanie przedsta-
wiony Komisji. Sekretarjat zwraca sie do przedstawi-
cieli panstw, ktére posiadajg dokumenty tego rodzaju
z prosbg o zawiadomienie Sekretarjatu mozliwrie naj-
szybciej w celu moznosci zademonstrowania rowniez
1ich dokumentéw (filmy, notatki, tablice, ogloszenia
etc.). Jesli sa wydane drukiem, to uprasza sie o prze-
stanie 2-ch egz. przed 20 czerwca do Sekretarjatu.

W zwiazku z zagdaniem okoélnika Nr. 3 zawiadomi-
lismy Miedzynarodowa Komisje Acetylenu i Spawania,
ze w Polsce obowigzujg przepisy przewozowfe dla ga-
z6w sprezonych, wedtug Miedzynarodowej Konwencji
Bernenskiej.

Zebranie doroczne Szwajcarskiego Zwigzku

Acetylenowego.

Dnia 2-go b. m. odbyto sie w Zurychu doroczne
zgromadzenie Szwajcarskiego Zwigzku Ace-
tylenowego, w ktérem brat réowniez udziat obecny
w Szwrajcarji dr. Sznerr Prezes Zwiazku Polskiego
Przemystu Acetylenowego i Tlenowego, korzystajac z za-
proszenia p. dyr. Keela.

Pierwsza cze$¢ Zgromadzenia odbyta sie w gmachu
politechniki w Zurychu i zawierata odczyty: prof. dr.
R osa—dyrektora Zwigzkowego Instytutu Badania Wy-
trzymatosci Materjatéw, na temat ,Wytrzymatos¢
i badanie spoi n“, oraz dyr. Szwajcarskiego Zwigzku
Acetylenowego C. F. Keela na temat ,Nowos$ci
w zastosowaniu spawania i cieci a“.

Po odczytach tych zwiedzono Instytut préb
na wytrzymatos¢é materjatéw przy politech-
nice w Zurychu.
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Na odczycie swym prof. Ros wskazywat na ko-
nieczno$¢ dokonywania préb przedmiotéw spawanych,
celem wyswietlania réznych wptywoéw, jakie zachodza
przy spawaniu i w celu kontroli spawaczy. Zwracat
przytem uwage, ze najciekawsza prébg jest préba sa-
mego tworzywa, ktére wycina sie ze spawanego mater-
jatu otrzymujac w ten sposéb sam metal nadlany. Zwracat
tez uwage na konieczno$¢ ujednostajnienia norm pro-
bek na wytrzymatos¢ przy spawaniu i wskazywat na
maszyne odpowiednig do tego celu. Temat odczytu
prof. Rosa jest zbyt obszerny, azeby méc go stresci¢
w krétkiej notatce i dlatego tei zamierzamy powrdécic
do tego tematu w nastepnych numerach naszego cza-
sopisma.

Prof. Keel w swym odczycie zwracatl uwage na
dobre i jednostajne rezultaty, jakie sie otrzymuje przy
stosowaniu metody spawania, ,,w prawo“ (patrz j\N 5 na-
szego czasopisma — Technika spawania, str. 21). Istot-
nie prébka rozerwana przy ogledzinach Instytutu Wy-
tzymatosci Materjatléw data znakomity wynik.

Oproécz tego dyr. Keel zwr6cit uwage na przydat-

no$¢ do badan spoin przyrzadu pomystu inz. Roux
Przyrzad ten byt demonstrowany na ostatniem dorocz-
nem Zgromadzeniu Francuskiego Zwigzku Acetyleno-
wego.
9 Przyrzad ten skilada sie z elektromagnesu, na
ktory naktada sie papierek i ustawia na badanej spoi-
nie. Posypujac papierek opitkami zelaza otrzymujemy
rézny uktad tych opitek w zaleznosci od dobroci szwéw
spoiny, przyczem opitki koncentrujg sie w miejscu wa-
dliwem spoiny t. j. w miejscu gdzie jest niedokiadne
spojenie, pecherze lub tez szlaka, demonstrujagc w ten
sposéb ztg spoine. Jak moglismy sie przekonaé, sposéb
ten jest nader czuly i rzeczywiscie stanowi jedyng do-
razng kontrole spawaczy. Do sprawy tej zamierzamy
wréci¢ w nastepnych numerach naszego czasopisma.

W drugiej czesci posiedzenia zatatwiono sprawy
biezace i przeprowadzono dyskusje nad sprawozdaniem
za rok 1927. Jak wynika z tego sprawozdania budzet
Zwigzku wynosit prawie 100.000 fr. szw. Widzimy za-
tem, ze w tak stosunkowo niewielkiem panstwie, ja-
kiem jest Szwajcarja budzet Zwigzku wynosi 170.000
zt. i jest rzeczg zrozumialg, ze w tych warunkach i przy
wydatnej wspotpracy sfer naukowych, jak to widzimy
chociazby z prac Instytutu badania wytrzymatosci
w Zurychu, dziatalno$¢ Zwigzku moze by¢ pozyteczna
i oddawa¢ znaczne ustugi przemystowi Szwajcarskiemu,
co tak wydatnie ilustruje nam wyniki otrzymane na
polu spawania przez f-me ,Sulzer” (patrz ,,Revue Tech-
nique Sulzer” \s 1, 1928 r.).

Nie mozemy przy tej okazji nie wyrazi¢ zalu, ze
dziatalno$¢ naszego Zwiazku P. P. A. T. niema tego po-
parcia zaréwno u sfer panstwowych, naukowych i prze-
mystowych, jak to ma miejsce w innych panstwach.
Mamy jednak nadzieje, ze nasze warunki pracy wkroétce
ulegna polepszeniu.

Nowe czasopismo_zawodowe.
WSs$réd licznych wydawnictw zawodowych, jakie

w odrodzonej Polsce w jezyku ojczystym wychodza,
pojawito sie nowe czasopismo, przeznaczone dla zawo-
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du malarskiego. Dzieki energji i ruchliwosci na polu
wydawnictw zawodowych, jaka ujawnia poznanska
firma ,,Par“ przy Alejach Marcinkowskiego 11, ukazat
sie pierwszy numer ,,Gazety Malarskiej* miesiecznika,
poswieconego malarstwu dekoracyjnemu, lakiernictwu
i pozitotnictwu, — bedacego organem Zwigzku Cechéw
Malarskich i Lakierniczych. Zaznaczy¢ trzeba, ze jest
to pigte z rzedu czasopismo zawodowe, wydane przez
powyzszg firme.

Sadzac juz z pierwszego numeru, miesiecznik
ten zapowiada sie z jak najlepszej strony. Na czele
komitetu redakcyjnego, stoi p. Wiktor Gosieniecki,
prof. Panstw. Szkoty Zdobniczej w Poznaniu.

Ws$réd bogatej tresci wymieni¢ nalezy nastepuja-
ce artykuty: Pierwszy wszechpolski zjazd malarzy
i lakiernikéw w Bydgoszczy. — Zuzycie pokostu przez
litopon. Rzut oka na stosunki w zawodzie malarskim.
Potozenie polskiego zawodu lakierniczego w dobie po-
wojennej i jego zadania w chwili obecnej. Pozatem
znajdujemy tam komunikaty Izb RzemieS$lniczych, dzia-
ty: porady lekarskiej i prawnej oraz Kalendarzyk po-
datkowy. Osobny dziat ,,Z zycia rzemiosta" omawia
biezagce sprawy zawodu.

Dotaczony jest do tego osobny dodatek dla mio-
dziezy rzemieslniczej ,,Barwa i Rysunek", zawierajacy
m. i. ,,Pogadanki o stylach”, oraz artykut, omawiajacy
wegiel jako, Zrédio sztucznych farb.

Zewnetrznie przedstawia sie ,,Gazeta Malarska"
réwniez okazate i doda¢ trzeba, ze jest starannie opra-
cowana pod wzgledem formy. To tez nalezy wyrazi¢
nadzieje, ze wydawnictwo to nowe spotka sie z uzna-
niem i poparciem sfer zawodowych w calej Polsce
i doczeka sie pieknego rozwoju dla dobra polskiego
rzemiosta wogoble, a szczegoélnie malarsko-dekoracyjne-
go, lakiernictwa i poziotnictwa.

Nowe Wydawnictwa.

Swiezo wyszedt z druku nowy podrecznik o spa-
waniu i cieciu metali ,,Traite de Soudure auto-
gene et dOxy — Co upage" par R. Granjonet
P. Rosenberg, wydawnictwo Centralnego Biura
Acetylenowego i Spawania Metali w Paryzu. Juz same
nazwiska autoréw tak zaszczytnie znanych w rozwoju
spawania dajg dostateczng rekojmie uzytecznosci tej
nowej ksigzki.

Jezeli poréwnamy podrecznik ten z,Manuel Pra-
tiqgue de la Soudure Autog&nektéry jest nieco obszer-
niejszy od omawianej ksigzki, to zauwazymy, ze w tym
nowym wydawnictwie dodano duzo nowego materjatu
dotyczacego karbidu, tlenu, jak réwniez i warunkéw
ostroznosci, jakie nalezy przestrzega¢. Ksigzka ta
w jasny sposéb wykazuje, jakich btedéw nalezy uni-
ka¢ przy wykonywaniu samego spawania i podaje réow-
niez najnowsze metody spawania, traktuje tez znacz-
nie obszerniej dziat ciecia. W koncu ksiazki znajdu-
jemy Kkilka tabel bardzo pozytecznych, dotyczacych: wy-
miaréw kloszy, wytwornic, $rednic przewodéw dla ace-
tylenu e. t.c.

Ksigzke te mozemy poleci¢ naszym czytelnikom,
znajagcym jezyk francuski.

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

Zaktady Graficzne B. Pardecki i S-ka z o. 0. Warszawa, Panska 4, tel. 322-00.



