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Rys. 1

I* CIECIE METALI

1928

Kopaczka chwytakowa przy pracy.

Spawanie tuKowe i acetylenowe w robotach pomocniczych
przy budowie osadnika na Stacji Pomp Rzecznych.

Napisat int. A. Kolitowski.

Przy budowie osadnikéw na Stacji Pomp
Rzecznych wodociggéw miejskich Warszawy pra-
cuja dwie kopaczki chwytakowe, posiadajace
chwytaki po 2,25 m3 objetosci, ustawione na
gasienicach, kazda wagi po 100 tonn. Gasienice
posiadajg po cztery zitozenia kotowe.

kotowych

O$ jednego z takich zlozen
34 swej

sredn. 300 mm pekia do gitebokosci
Srednicy.

Dla wymiany osi trzeba byloby remonto-
waé calg prawie kopaczke, zastosowanie za$
spawania elektrycznego utatwito naprawe bez
demontazu, co pozwolito unikng¢ wielu kosz-
tow. Zlozenie osiowe wysunieto tylko wbok
i po wycieciu calego pekniecia natozono to
miejsce zapomocg spawania tukcwego. W ciggu
dwéch tygodni robota byta gotowa i kosztowata
2.000 zt. Rozmontowanie, kupno nowej osi ze
sprowadzeniem z zagranicy i nastepnie zmonto-
wanie kosztowatoby =znacznie drozej i unieru-

chomitoby kopaczke na diuzszy czas, do 2-ch

lub 3-ch miesiecy.

Naprawione ztozenie pracuje juz pomysl-
nie 2 lata, nie wykazujagc zadnych uszkodzen.

Pozatem spawanie tukiem elektrycznym
znalazto obszerne zastosowanie przy robotach
naprawczych w warsztatach, zwilaszcza przy na-
prawie ram blokéw linowych chwytakéw. Uszko-
dzenia takie mogty unieruchomi¢ chwytaki na
diuzej, spawanie jednak elektryczne umozliwito
naprawe w ciggu kilkunastu godzin, zapewnia-
jcc ciggtos¢ pracy kopaczek, nader waznag przy
budowie osadnikéw.

Znaczne uszkodzenia przy pracy wykazujg
wywrotki do odwozenia ziemi, zwiaszcza ich
podwozia. Zauwazono, ze naprawa podwozi
i koleb spawaniem jest znacznie trwalsza, niz
nitowanemi nakladkami. Spawanie wiec ele-
ktryczne znalazto tu duze zastosowanie.

Na prébe wykonano réwniez nowe podwo-
zie calkowicie spawane. Podwozie to pracuje
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juz rok przy codziennem uzyciu i nie wykazato
zadnych uszkodzen.

Przeprowadzone na Stacji Pomp Rzecz-
nych préby spawania tukiem pradem statym i

CIECIE METALI 3

Przy budowie osadnika trzeba bylo usungc
przewod ssacy Srednicy 915 mm. Przy recznej
robocie wycinanie otowiu z jednego kielicha
trwalo 8 godz. i wymagato pracy 2-ch robotni-

Rys. 2
Naprawa osi kopaczki chwytakowej.

pradem zmiennym stwierdzity stanowczo prze-
wage spawania pradem statym, wykazujac w zto-
mie wiekszg jednolitos¢ materjatu.

Ptomien acetyleno-tlenowy, réwniez zastoso-

Rys. 3.
Nowe podwozie catkowicie spawane.

wano szeroko przy robotach naprawczych w war-
sztacie stacyjnym, zwilaszcza przy przecinaniu
zelaza fasonowego, blach i wycinaniu den do
koleb wywrotek.

Najwieksze jednak ustugi oddat ptomien
acetyleno-tlenowy przy wytapianiu otowiu z kie-
lichéw rur przy przecinaniu rur wodociggowych.

kéw. Przy zastosowaniu plomienia acetyleno-
tlenowego otéw mozna wytopi¢ z jednego kieli-
cha w ciggu |, godz., zatrudniajgc przy tem
tylko jednego robotnika. Wytapiany otéw oczy-

Rys. 4.
Wytapianie otowiu z kielichéw rur.

szcza sie odrazu od zatopionego w nim pakulaku
i przez to jest o wiele zdatniejszy do powtor-
nego uzycia.

Przy wytapianiu otowiu z rur, zwilaszcza
wiekszych S$rednic, trzeba umiejetnie kierowaé
ptomieniem acetyleno-tlenowym. Plomien trzeba
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posuwa¢ po odcinkach obwodu tak, aby nie do-

pusci¢ do zbytniego nagrzania sie Kkielicha
w jednem miejscu. Nie mozna wytapia¢ war-
stwy otowiu na catej gtebokosci [odrazu, lecz

trzeba ja zdejmowac¢ kilkoma warstwami zwitasz-
cza przy rurach wiekszej $rednicy. Robi sie to
w tym celu, aby kielich i zawarty w nim bosy
koniec rury nastepnej nie mogly sie zbytnio
rozgrza¢, powodujac pekanie materjalu. Praca
wiec w tym™wypadku ‘zalezy w znacznym stop-
niu od umiejetnosci i zrecznosci robotnika.

»Bosy* koniec rury $red. 915 mm po wytopieniu otowiu i zdjeciu sasiedniej

CIECIE METALI

Procz tego stosowano na Stacji Pomp
Rzecznych ptomien acetyleno-tlenowy i do prze-
cinania rur zeliwnych $redn. 915 mm i 610 mm.
Praca przy przecinaniu rury zeliwnej réwniez
jest tatwa i zajmuje trzy razy mniej czasu, niz
przecinanie reczne, zatrudniajgce 2-ch robotni-
kéw i zwigzane z czestem zaprawianiem na-
rzedzi.
Wymienione dwa zastosowania plomienia
acetyleno-tlenowego sg nader wazne przy napra-
wach peknie¢ na ulicznych przewodach wodo-

Rys. 5.

rury nie wykazuje tu

zadnych uszkodzen.

Zastosowanie do tego celu ptomienia ace-
tyleno-tlenowego zasadniczo zmienia i upraszcza
prace przy wszelkich naprawach i przektadaniach
przewodoéw wodociggowych, gdyz wytapianie oto-
wiu optaca sie stosowac¢ przy wszelkich Sredni-
cach rur.

Przewozenie tlenu i acetylenu w butlach
na miejsce robdt jest nader latwe, a specjalnie
skonstruowany do tego celu palnik, przez dyre-
ktora fabryki ,Perun” dr. Sznerra, ulatwia
prace.

ciggowych, gdy gtéwnag role gra pospiech wyko-
nania.
Przy wiekszych s$rednicach rur wodociggo-

wych mozna tu zastosowa¢ i pneumatyczne
uszczelnienie otowiu.
W ten sposéb catkowicie dotad reczna

robota przy uktadaniu i naprawie przewodéw
wodociagowych moze by¢ sprowadzona do czyn-
nosci mechanicznych z zastosowaniem palnika
do spawania i ciecia.

Przecinanie zeliwa.

Przecinanie zeliwa palnikiem acetyleno-
tlenowym przez dilugi czas uwazano za niemo-
zliwe.

Do topienia zeliwa, np. przy odkorkowy-
waniu wielkich piecow, stosowano spalanie rury
zelaznej w atmosferze tlenu. Dzieki wysokiej
temperaturze spalania zelaza topi sie réwno-
czed$nie zeliwo, ktore sptywa w postaci szlaki
z domieszky tlenku zelaza.

Proces ten przyspieszano przez doprowa-
dzenie tlenu do wnetrza rury, ktérg wypetniano
pretami drutu zelaznego.

Takie przecinanie miato te wade, ze linja
ciecia bylabardzo szeroka i nieréwna. Inny
sposob, praktykowany dotychczas, polega na prze-
wiercaniu w zeliwie szeregu otworéw, poczem
samo przecinanie odbywa sie mechanicznie.
Mozna roéwniez wywota¢ pekniecie przedmiotu
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zeliwnego wzdtuz przewierconych otworéw przez
silne ogrzanie go i szybkie [ostudzenie przez
polanie woda.

Rys. 1

Palnik do przecinania zeliwa typu ,,Pyrocopt—Fi>nte*.

Badania, podjete w ostatnich latach w Ame-
ryce i we Francji, doprowadzity do ustalania
sposobéw przecinania zeliwa ptomieniem acety-
leno-tlenowym, tak ze obecnie mozna uwazaé
to zadanie za rozwigzane.

Od 1920 roku specjalisci amerykanscy ba-
dali topliwos$¢ i utlenianie zeliwa. Stwierdzono,
ze ogrzanie tlenu doprowadzanego do palnika
acetyleno-tlenowego moze da¢ pomysine wyniki.
Chodzito wiec o ustalenie sposobu ogrzewania
tlenu oraz wysokos¢ temperatury pozadanej
celem otrzymania najlepszych wynikéw. Procz
tego badania wykazaly btednos$¢ teorji, na zasa-
dzie ktérej dowodzono, iz zeliwo nie da sie
przecina¢ ptomieniem acetyleno-tlenowym, gdyz
ma punkt topliwosci nizszy od punktu topliwosci

szlaki. Stwierdzono przeciwnie, ze czynnikiem
Rys. 2.

Przecinanie ptyt zeliwnych wigzacych tuk mostu
na Renie.

decydujacym w tym wypadku jest postac¢ fizycz-
na wegla. Podobne wyniki daly badania, prze-
prowadzone we Francji (w laboratorjach 1'Office
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Central de ZTAcetylene), potwierdzajac wnioski
badaczy amerykanskich.

Dzi$ istnieja dwa sposoby ogrzewania tle-
nu: amerykanski i francuski.

Spos6b amerykanski polega na wprowa-
dzeniu do wylotu palnika nadmiaru acetylenu,
ktory daje ptomien ogrzewajacy dluzszy i inten-
sywniejszy od plomienia zwyklego palnika do
przecinania.

Spos6b francuski polega na wprowadzeniu
w sam rdzen ptomienia pewnej ilosci acetylenu,
ktéry znacznie podnosi temperature tlenu znaj-
dujacego/sie w strumieniu tngcym, wskutek cze-
go linja przecinania jest waska i regularna.
Przy uzywaniu palnikéw amerykanskich, spawacz
musi nadawac¢ wylotowi palnika ruch”kolisty, aby

Rys. 3.

Umocowania ptyt mostowych z zaznaczonemi linjami

ciecia.

unikng¢ przerw, przypisywanych chwilowemu
niedostatecznemu ogrzaniu strumienia tnacego.
W palniku amerykanskim czes¢ tngca ptomienia
ma najwyzszg temperature na obwodzie, pod-

Rys. 4.

Przecinanie ptyt zeliwnych mostowych.

czas gdy w palniku francuskim spalanie acety-
lenu w samym rdzeniu ptomienia podnosi znacz-
nie temperature tlenu.

Jednym z typéw palnikébw do przecinania
zeliwa jest palnik ,,Pyrocopt-Fonte" (pa-
tent S. A. F.) konstrukcji francuskiej. Zasada
konstrukcji palnika — jak powiedziano wyzej —
polega na wprowadzeniu acetylenu do strumie-
nia tngcego tlenu celem podniesienia jego tem-
peratury. Praca palnikiem Pyrocopt-Fonte w prze-
ciwienstwie do palnikéw amerykanskich nie rézni
sie niczem od pracy zwyklym palnikiem do
przecinania. Jedyna réznica polega na tem, ze
przecinanie rozpoczynamy przy otwartym dopty-
wie tlenu. Linja ciecia zeliwa nie ostyga tu tak
predko, jak przy uzyciu innych palnikéw. Regu-
lowanie doptywu acetylenu odbywa sie zapomo-
cag jednego z trzech kurkéw oznaczonych na
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rys. 1 literami B, O i CH. Przez korpus kur-
ka B przeptywa acetylen. Cale urzadzenie dziata
w ten sposob, ze doptyw acetylenu jest poprze-
dzany przez doptyw tlenu. Kurkiem O reguluje
sie ogélny doptyw tlenu do palnika, zaworem
zas CH — doptyw tlenu do ogrzewania. Palnik
nadaje sie do .uzytkujprzy'niskiem cisnieniu ace-

Rys. 5.

Przecinanie umocowan w formie V.

tylenu, dostarczanego przez wytwornice, lub ace-
tylenu dissous. Zamienne konce palnika prze-
widziane sg dla roéznych grubosci zeliwa. Ko-
niec Nr 1 dla grubosci 50 do 55 mm, Nr 2 dla
grubosci 75 do 80 mm, Nr 3 do grubosci 100
do 110 mm. Sprawno$¢ palnika moze by¢ po-
wiekszona o 50% przy uzyciu acetylenu dissous,
wtedy bowiem otrzymujemy wydluzony rdzen
ptomienia tnacego.

Rys. 6.

Srednicy MDO mm, grubosci
20 mm.

Przeciecie rury zeliwnej

Palnikiem Pyrocopt-Fonte wykonano wiele
rob6t i w zakresie przecinania zeliwa. Pier-
wszym wazniejszym zastosowaniem palnika Py-
rocopt-Fonte bylo przecinanie calego szeregu
ptyt zeliwnych, wigzacych #tuki mostu na Renie
przy robotach, prowadzonych w celu rozszerze-
nia tego mostu (rys. 2). Poczatkowo plyty roz-

CIECIE METALI 1928

cinano mechanicznie, po uprzedniem wierceniu
w nich otworéw wiertarkami elektrycznemi. Spo-
séb ten wkrotce okazat sie zbyt kosztownym,
robota posuwata sie wolno, wreszcie uderzenia,
powodujace wstrzg$nienia, zostaly zabronione.
Uzyto wowczas palnika, ktorym przecieto 180
ptyt i 600 potgczen grubosci 30, 40 i 50 mm.
Catkowita dtugos¢ linji ciecia wyniosta 12 000 ///.
Przecinanie odbywato sie przy wszelkich pozy-

Rys. 7.

Cze$¢ kolumny zeliwnej od 70 — 150 mm grubosci.
przecietej przez Tow. ,, Air Liquide*

cjach palnika, gdyz dokonywano przecie¢ w ta-
kich miejscach, do ktérych dostep dla wiertarek
elektrycznych bytby zupetnie niemozliwym. Z tat-
woscig wykonywano rowniez przecinanie umo-
cowan na koncach ptyt w ksztatcie jaskoétczego
ogona o wymiarach 135 X 150 mm i grubosci
15Zmm (rys. 3) i innych (rys. 4 i 5).

Rys. 8.
Przeciecie kolumny miejskiej hali targowej w Lcodjum

Znaczne ustugi oddat palnik Pyrocopt-
Fonte przy przecinaniu zeliwnych kolumn mostu
kolejowego w Szwajcarji (wiadukt ,,Grandfey")
Przecieto tam 6 filarow, liczacych po 12 kolumn
kazdy. Grubos$¢ kolumny wynosita od 40 50 mm.

Palnik Pyrocopt-Fonte znalazt réwniez za-
stosowanie przy robotach kanalizacyjnych (rys. 6).
Czes$¢ rury zeliwnej $rcdn. 700 mm, grubosci
20 mm nalezato wycig¢, a no jej miejsce wsta-
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wi¢ rozgatezienie boczne. Celem oproéznienia
rury wycieto w niej wlaz, nastepnie przecieto
rure w dwuch miejscach. Czas unieruchomienia
kanalizacji wyniést zaledwie 36 godzin, podczas
gdy przy stosowaniu innych sposobdéw przecina-
nia robota trwalaby 3 dni. Przecinanie wiek-
szych rur zeliwnych daleko dogodniej wykonywaé
palnikiem niz sposobami mechanicznemi, naprzy-
ktad przecinakiem i miotkiem, ktére znowu le-
piej jest stosowac¢ przy rurach o matej Srednicy,
gdyz rury o duzych $rednicach majg stosunko-
wo cienkie $cianki, zachodzi wiec obawa ich
uszkodzenia. Przytem zuzycie czasu przy spo-
sobach mechanicznych jest znacznie wigksze.

CIECIE METALI 7

Dla rury o éredn. 650— 700 mm i grubosci 20 mm
nalezy liczy¢é czas przecinania najmniej 8 go-
dzin X 3 ludzi.

Wreszcie nie mozna pomingé przykiadu
imponujacej roboty przecinania kolumny wielkiej
hali targowej w Leodjum (rys. 7i 8). Na przeciecie
tej kolumny zuzyto 21 m3tlenu i 41/3n3 acetylenu.
Szerokos¢ kolumny wynosita 825 mm, grubosé
w niektérych miejscach dochodzita do 150 mm,
stanowi to powierzchnie ciecia réwng 800 cm2
i odpowiada zuzyciu na 1 cnv przecigcia 26 litrow
tlenu i 2,5 litrow acetylenu¥®).

St. Czaykowski

W jaKi sposob sg wyKonywane odpowiedzialne
roboty spawane?

Jednem z zagadnien o duzem znaczeniu
w chwili biezacej jest sprawa spawania naczyn,
pracujagcych pod cisnieniem. Jest to dziedzina
posiadajgca ogromne znaczenie dla przemyshu
spawalniczego, jednoczes$nie jednakze jest to
dziedzina, w ktérej witadze odpowiedzialne za
zycie i bezpieczenstwo obywateli kraju majag
rowniez co$ do powiedzenia. Wobec tego sze-
rokie otwarcie tej dziedziny, jako pola pracy,
przed przemystem spawalniczym moze bycé
osiagniete tylko w drodze doprowadzenia do
zyczliwej twérczej wspotpracy obu czynnikow—
zarowno przemystu, jak tez i wiadz.

Warto sie zapoznaé¢ z tem, w jaki sposéb
odpowiednie wiladze ustosunkowujgc sie do tych
spraw w innych panstwach o rozwinietym prze-
mysle, co zostato ujete w odczycie p. A. Son-
deregger’a z dobrze znanej firmy Escher-Wyss
w Zurychu (Szwajcarja), wygtoszonym we wrze-
$niu ubiegtego roku na Zjezdzie Miedzynarodo-
wym w Sprawie Badania Materjatow, ktory
odbyt sie w Amsterdamie.

Przepisy normujace zakres stosowania spawania.

W Anglji, w znanym zbiorze przepiséw
Lloyd’s Register znajdujemy starannie opra-
cowane przepisy w sprawie zastosowania spa-
wania tukiem elektrycznym w budownictwie
okretow. We wszystkich innych kierunkach
sprawy, dotyczace uregulowania zastosowan spa-
wania, znajdujg sie jeszcze w zupelnie pierwot-
nym stanie.

W Belgji spawanie ‘tukiem elektrycznym
zbiornikéw, pracujacych pod ci$nieniem, dotych-
czas podlega ograniczeniom, natomiast zasto-
sowanie spawania w konstrukcjach metalowych,
mostach, dzwigach i t. p. spotykane jest przy-
chylnie.

W Szwajcarji stosunek wiadz nadzorczych

do spraw zwigzanych 2z zastosowaniem spawa-
nia jest zupetnie inny. Wiladze sg tu przychyl-
nie usposobione do zastosowania spawania przy
budowie zbiornikéwpracujacych pod cisnieniem,
przyczem nie spotkaly sie w zwigzku z tem ze
ztemi wynikami, ani przy kottach, ani tez w wo-
dnych przewodach rurowych na wysokie cisnie-
nia. Jednakze, jak dotychczas, nic jeszcze
prawie nie zostato zrobione w kierunku zasto-
sowania spawania w dziedzinie budowy kon-
strukcyj metalowych.

Stosunek wiadz szwedzkich do zastosowa-
nia spawania przy budowie zbiornikéw, pracu-
jacych pod cisnieniem, jest zupelnie nieprzy-
chylny.

W Niemczech, gdzie spawanie za pomocg
gazu wodnego, jest chyba najbardziej rozpow-
szechnionym systemem spawania, zaczyna obec-
nie zyskiwa¢ sobie uznanie acetyleno-tlenowe
w zastosowaniu do budowy zbiornikéw pod
cisnieniem, gdy natomiast, jak dotad, elektrycz-
ne spawanie tukowe nie cieszy sie zbytniem po-
wodzeniem.

Wszystkie powyzsze dane zdajg sie wska-
zywaé na to, iz sprawa zastosowania spawania
znajduje sie jeszcze w okresie rozwoju, przy-
czem Szwajcarja przoduje innym panstwom
w sensie zgodnosci wspéipracy przemystowcow
z wiladzami panstwowemi, a takze i co do
osiggnietych, przekonywajaco pomysinych, wy-
nikow.

Nalezy zaznaczyé, iz w Szwajcarji pole
pracy w dziedzinie spawania nie stoi szeroko
otworem przed kazdym, ktoby sobie tego zyczyt,

lecz tylko przed osobami, ktére udowodnia
w sposob zadawalniajagcy wiladze, iz o ile cho-
dzi o roboty spawane, sg one rzeczywiscie

*) Wigkszo$¢ klisz do tego art. zaczerpneliSmy
z miesiecznika ,,Soudeur Coupeur”.
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zdolne do ich wykonywania, posiadajg ku temu
odpowiednie $rodki — i wreszcie — cieszg sie
opinjg, iz na sposobie wykonania przez nich
podobnych rob6t mozna catkowicie polegac.

Jest to co$ w rodzaju jakiego$ ograniczo-
nego systemu patentowego, ktéry wylacza wy-
konywanie robo6t spawalnianych przez osoby
nieodpowiedzialne, ogranicza zato zakres nad-
zoru i — co najwazniejsze — w wypadkach
brakow w wykonaniu czyni za nie odpowiedzial-
ng jednostke, nie za$ calg galgz przemyshu
i stosowane przez nig metody pracy.

Potrzeba ustalenia okreslonych metod pracy.

Pierwszem zadaniem przemystowcow, zaj-
mujgcych sie w pewnym Kkraju spawaniem, jest
ustalenie dobrych stosunkéw z wiladzami w celu
zmniejszenia ograniczen stosowania spawania
i jednoczes$nie uzyskanie czynnego poparcia
wiladz przy opracowaniu przepiséw spawania, co
ma duze znaczenie ze wzgledu na mozliwosci
wykorzystania ditugotrwatego doswiadczenia urze-
dowego dozoru technicznego. Krotko powie-
dziawszy, przemystowcy winniby sami otworzy¢
swoje karty i wystgpi¢ z jasno wyrazonem, ogol-
nie zrozumiatem oswiadczeniem w sprawie tego,
co jest przez nich uwazane w zakresie ich
pracy za metode wilasciwag i czynigcg zadosé
wymaganiom wiedzy.

Chociaz wiele postepow w tej dziedzinie
zostato juz dokonanych, pomimo to przemyst spa-
walniczy znajduje sie jeszcze w stanie ciggtych
przeobrazeh. Wobec tego jest wskazanem, aby
poda¢ do wiadomosci te metody postepowania,
ktére niewatpliwie odznaczajg sie postepem i sg
zgodne z ostatnienji wynikami teorji i praktyki.

Ponizej podajemy uwagi p. A. Krebsa,
dyr. General Welding et Equipment Co, Boston,
Mass, ktore czerpiemy z jego artykulu zamie-
szczonego w ,,Acetylen Journal”.

Autor na wstepie zaznaczajgc, iz nie chce
narzuca¢ czytelnikowi swego zdania, stwierdza,
ze podawane przez niego sposoby wyko-
nywania szwoOw spawanych sg w szerokiem
uzyciu w Europie, przyczem on sam wielo-
krotnie mial sposobnos¢ podziwia¢ zalety tak

wykonywanych szwoOw, oraz celowos$¢ zasad,
stosowanych przy ich wykonywaniu.
Pionowe'spawanie blach na styk.
Szwy pionowe, odpowiadajgce wysokim

wymaganiom  wytrzymatosciowym, sg wykony-
wane przez wypetnianie metalem rowka w ksztat-
cie X, powstalego przez Sciecie krawedzi obu

blach. Spawa sie, idagc z dotu ku goérze i pro-
wadzac jednoczes$nie spawanie z obu stron
szwu przez dwoéch spawaczy. Po przejsciu

kazdych kilku cali,
sie palnikami  odcinek
przekuwa miotkiem.

Przekuwanie to nalezy wykonywaé przy
takim stopniu zagrzania, jaki odpowiada wyma-
ganiom tego rodzaju roboty.

z obu stron szwu ogrzewa
zrobiony i nastepnie

1928
Dzieki temu nietylko zostaja polepszone
wilasnosci mechaniczne metalu w spoinie, ale

réwniez potgczenie dodanego metalu z metalem
blach staje sie doskonalsze.

Zauwazymy pozatem, iz ta drogg otrzy-
mujemy szew nietylko o polepszonych wiasnos$-
ciach metalu, lecz jednoczes$nie szew zupetnie
ptaski tez zgrubien. Ta okoliczno$¢ ma pier-
wszorzedne znaczenie dla wszelkiego rodzaju
wyrobow, ktére sg wystawione na zmiany tem-
peratury lub cisnienia. Wahania tego ostatniego
rodzaju powodujg wibracje catosci obrabianego
przedmiotu, ktére w zwigzku z istnieniem
zgrubien moga wywola¢ dodatkowe napiecia
wewnetrzne, w pewnych skrajnych wypadkach
nawet niebezpieczne. Istnienie zgrubien na
szwie spawanym, chociaz moze ten szew rze-
czywiscie chroni¢, dla catosci przedmiotu nie
stanowi jednak Zadnej ochrony, gdy tymczasem
naszym celem przy wykonywaniu szwu winno
by¢ nietylko samo jego wykonanie, lecz prze-
dewszystkiem stworzenie konstrukcji, ktéra w ca-
tosci swej zapewnialaby najwiekszy stopien
pewnosci przy pracy.

Zalety opisanej metody spawania.

Jak wiadomo, przy spawaniu, im szybszy
przebieg operacji, tem wieksze sg napiecia.

Szew obustronny na X dla swego wypet-
nienia wymaga tylko polowy tej ilosci metalu,
ktéra jest potrzebna przy szwie jednostronnym
na V. Przy wykonywaniu operacji spawania
przez dwoch spawaczy, pracujgcych po obu stro-
nach szwu, oszczedza sie rowniez ciepto i pra-
cuje jeszcze szybciej. Sam szew jest przytem
z obu stron otoczony ptomieniem i powietrze
zewnetrzne nie ma skad sie don dostaé, aby
go zepsuc.

Ruch postepowy wzdiuz szwu przy spawa-
niu, z dolu ku go6rze odpowiada naturalnemu
ruchowi  kierunku ciepta. Prowadzi to do
stopniowego rozszerzenia sie czesci, potozonych
wyzej, gdy natomiast naturalny cigg studzi cze-
Sci potozone na dole. O wiele mniej przytem
zostaje ciepta pochionietego przez konstrukcje
anizeli wtedy, gdy idziemy ze spawaniem w Kkie-
runku poziomym lub w dot, a pochtoniete ciepto
zostaje bez trudnosci i szybko odprowadzone
przy naturalnym kierunku ciggu.

Przy spawaniu prowadzonem w ptaszczyz-
nie poziomej potrzeba zuzy¢ znacznie wiecej
ciepta, aby doprowadzi¢ do szwu te jego ilosé,
ktéora jest konieczna dla dokonania operacji
spawania. Ten nadmiar ciepta zostaje pochto-
niety przez catos¢ konstrukcji i nie jest tak
szybko odprowadzany, jak wtedy, gdy sie ma
do czynienia ze spawaniem w kierunku pionowym.

Przy spawaniu pionowem materjat zuzy-
wany przy zapeinianiu szwéw/w swym ruchu
idzie zgodnie z naturalnym kierunkiem sity ciez-
kosci. Nakiadane warstwy metalu mogg by¢
Scisle kontrolowane przez spawacza i sg ze-
wszad otoczone ptomieniem.

Niema potrzeby zatrzymywac sie dalej na
tym przedmiocie. Korzysci, wynikajgce z pro-
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wadzenia spawania pionowo, czy przynajmniej

pochyto i to w kierunku ku gérze, sg jasno
widoczne; rzeczywiscie wraz z uzyskaniem
szwu 0 polepszonych  wilasnosciach otrzy-

mujemy szew zupetnie plaski, tak wiec osiggamy
przy lepszych wiasnosciach szwu powazne
zwiekszenie szybkosci wykonania roboty. Calg
ta metode cechuje rozsadne przemyslenie.

Odmiany metody zasadniczej.

W tych razach, gdy spawanie obustronne
jest niewykonalne, szew jest przygotowany do
spawania jako pojedyncza szczelina ksztattu.
W tych warunkach szczeling te pozostawia sie
nieco szersza, anizeli w wypadku normalnym,
spawanie za$ prowadzi sie réwniez w kierunku
ku gorze. Po przejsciu kazdych kilku cali szew
sie przekuwa w kierunku pionowym, idac w dét,
matym miotkiem.

W razach, gdy nie mozna zastosowac
spawania pionowego, ani nawet pochytego, lecz
tylko poziome jednostronne, pod szczeline pod-
ktada sie pasek i w glebi szczeliny naktada sie
cienkg warstwe stopionego metalu, przyczem
po zapetnieniu kazdych Kkilku cali przekuwa sie
szew miotkiem. Po zakonczeniu tej czesci
pracy nastepuje zapelnienie metalem gornej
szerszej czesci szczeliny, poczem znéw szew
zostaje przekuty. Kazda poszczegélna operacja
obejmuje przytem odcinki o matej diugosci.

Przy wykonywaniu szwoéw idgcych wokoto spa-
waniejestrozpoczynaneo 90°, lub nawet jeszcze ni-
zej od punktu gornego i jest prowadzone, Kkie-
rujagc sie ku goérze, poczem przedmiot, podlega-
jacy spawaniu, jest przekrecany o 90°, aby umo-
zliwi¢ prowadzenie spawania nadal w podobny
sposéb, idac w gore. Przy objektach duzych
wymiaréw spawanie bywa prowadzone jedno-
czes$nie z obydwu stron szwu; przy miejscowych,
lub od wewngtrz niedostepnych — tylko od
strony zewnetrznej i szew jest czesciami prze-
kuwany dla polepszenia wlasnosci spawania.
Wyzarzenie spawanego przedmiotu po wykona-
niu szwu w catosci, czy przynajmniej czesciowe,
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obejmujgce odcinek zawierajagcy szew, wptly-
wa dodatnio na wiasnosci spoiny.

Spos6b zwiekszenia szybkosci spawania.

Istnieje tylko jeden nowy system spawania,
o ktorym warto wspomnie¢: jest to system prof.
Keela z Bazylei (Szwajcarja). Zostat on przed-
stawiony publicznie na Miedzynarodowym Kon-
gresie Acetylenowym w Brukselli w lipcu 1927
roku, a réwniez we wrzes$niu 1927 roku w Dus-
seldorfie, w Niemczech. Metoda ta, juz sze-
roko rozpowszechniona w Szwajcarji i we Fran-
cji, zostala tez juz wyprobowana i w innych
krajach. Poniewaz daje ona pewne dodatkowe
korzysci w stosunku do sposobéw, wspomnia-
nych poprzednio, nalezy poda¢ przynajmniej
krétki jej opis. (Patrz Technika spawania, Nr. 3
naszego czasop.)

Metoda prof. Keela polega na pracy ze szcze-
ling z wycieciem ksztattu V o otwarciu kata réw-
nem 60y zamiast zwykle uzywanych 90° lecz
przy nieco wiekszej szerokosci samej szczeliny.
Przy pracy wedlug tej metody ptomien jest utrzy-
mywany, praktycznie biorgc nieruchomo w wierz-
chotku V, przesuwany za$ zygzakowato z boku
na bok jest tylko pret z materjatu, stuzacego do
wypeiniania szwu. Soawanie oraz wypeinianie
wyciecia winno by¢ przytem prowadzone w kie-
runku na prawo, pozadane jest przytem, aby przed-
miot do pracy ustawiony by} pochyto ku gérze.
Prof. Keel przy zastosowaniu tej metody osig-
gnat znacznie wiekszg szybkos$¢, anizeli normal-
nym sposobem, procz tego przy metodzie ,,w pra-
wo" znacznie mniej dajg sie odczuwac defor-
macje spawanych czesci.

W zakonczeniu mozna stwierdzi¢, iz w zasa-
dniczych swych punktach powyzej opisana metoda
jest oparta na diugotrwatem doswiadczeniu, zdo-
bytem przy spawaniu gazem wodnym. Spawanie
gazem wodnym oddawna zdobyto sobie zaufanie
u wiladz i wobec tego moze nastapi ustalenie réw-
niez przychylnego ich stosunku i do spawania ace-
tyleno-tlenowego, na podstawie obszernego do-
Swiadczenia zebranego juz w tej dziedzinie.

Zapisujcie sie do Zwigzku P. P. A T

Za tekstem,

w dziale ogloszen znajdujg sie wzory

zgtoszen na cztonkow

wspierajagcych, czynnych i Korespondentow

Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego,

ktére po wypetnieniu prosimy przesyta¢ pod adre-

sem Zwigzku: Warszawa, Hortensja 6.
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Napisat dr. Alfred Sznerr.

Przechowywanie karbidu.

Karbid pakuje sie w bebny zelazne zawie-
rajgce 100 k(Q karbidu. Bebny te zamyka sie
zalutowang pokrywg. Przy otwieraniu nalezy
przy pomocy $cinaka i lekkich uderzen mitotka
usung¢ lut wzdtuz pokrywki i wéwczas jg od-
ja¢. Raptowne przebijanie pokrywki .jest nie-
dozwolone ze wzgledu na mozno$¢ powstania

iskry, ktora moze wywotaé¢ eksplozje mieszani-
ny powietrza i acetylenu, znajdujgcej 1 sie
w gornej czesSci bebna, Zdarzaly sie dos¢
Rys. 35.
Studzenie karbidu.
liczne wypadki, ktére nalezy przypisa¢ witasnie

niewtasciwemu otwieraniu bebnéw karbidowych.

Otwarty beben nalezy strzec starannie od
wilgoci i wody. Najlepiej pokry¢ otwo6r bebna
zaworem zaopatrzonym w raczke.

Nie powinno sie przyjmowa¢ bebnéw po-
tamanych, gdyz wéwczas woda i wilgo¢ dostajg

*) Dalszy ciag do Nr. 6.

sie do karbidu i z tatwoscig powstaje wybucho-
wa mieszanina powietrza z acetylenem. Jesli
np. beben taki postawi¢ w miejscu do ktérego
dochodzi wilgo¢, lub tez woda, to-temperatura
wewnetrzna w bebnie moze sie znacznie pod-
nies¢ i pociggna¢ za sobg eksplozje wewnatrz
bebna. Najlepiej tez uklada¢ bebny z karbidem
na belkach ponad poziomem podiogi.

Co do magazynowania wiekszych ilosci
karbidu obowiagzujg specjalne przepisy. W z a-
dnym razie nie nalezy otwiera¢ beb-
néw karbidowych przy pomocy ot-

wartego ognia.

Przemyst karbidowy w Polsce.

Jakkolwiek ze wzgledu na zuzy-
cie pradu najdogodniejszem zrédtem energji
dla fabryk karbidu jest sita wodna, tem nie-
mniej i karbidownie oparte na energji ter-
micznej istniejg i normalnie sie rozwijaja.
Jako przyktad tego, stuzy wiasnie Polska,
ktéra ma cztery fabryki karbidu, ktore wy-
produkowaty w 1927 r. 23 500 tonn karbidu,
pokrywajac nietylko wewnetrzne zapotrze-
bowanie, lecz i eksportujgc karbid za granice.
Z tych czterech fabryk tylko jedna ma naped
wodny, reszta oparta jest na centralach
weglowych.

Niezaleznie od tej ilosci karbidu jesz-
cze Panstwowa Fabryka Zwigzkow Azoto-
wych w Chorzowie wyrabia bardzo znaczne
ilosci karbidu, przerabiajagc go na azotniak
(cjanamid) wedtug, wzoru

CaC, + N2 = CaCN2+ C

przyczem przez uprzednio sproszkowany
karbid przepuszcza sie azot ') w odpowied-
nich piecach nagrzewanych pradem elektry-
cznym. Ta droga otrzymuje sie nawoz
sztuczny bardzo ceniony przez rolnikow.

Powyzszej fabryce zawdzieczamy Kkli-
sze ktére podaliSmy wyzej i ktore bardzo

jasno okreslaja wielkos¢ tej fabryki i cha-
rakteryzujg przemyst karbidowy.
Tutaj nalezy jeszcze zaznaczy¢, ze jak-

kolwiek piece elektryczne stosowane byly juz
dos¢ dawno (Despretz 1849) to jednak Henri
Moissan pierwszy stosowat piece elektryczne
w sposOb systematyczny do syntez. Specjalnie
co do fabrykacji karbidu, to jakkolwiek W6 hler
w 1862 roku otrzymat go, w stanie nieczystym,
to jednak dopiero Moissan w piecu elektrycz-
nym w 1892 r. otrzymat karbid czysty, ja-
kie dzisiaj uzywamy.

‘) Patrz Nr. 3, str. 12 naszego czasopisma.
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Wydajnos$¢ karbidu.

Wydajnos¢ karbidu ma ogromny wplyw
na koszt acetylynu i dlatego tez sprawie tej przy-
pisuje sie zwykle dos¢ duza wage. Wiekszosé
panstw posiada wyrobione normy wydajnosci
karbidu, np. wedlug norm niemieckich 1 kg
karbidu o granulacji od 15 do 80 mm winien
dawacé¢ przy 15° C i 760 mm cisnienia atmosfe-
rycznego 300 Z acetylenu, z tolerancja analizy
2% Karbid za$ drobnoziarnisty w kawatkach od
4 do 15 mm winien dawaé¢ S$rednio, przy tej
temperaturze i ci$nieniu, 270 Z acetylenu z tj
samg tolerancjg btedéw analizy.

Francuskie normy sa nieco nizsze i wy-
nosza dla wszelkiej granulacji 280 Z w warun-
kach podanych wyzej, przyczem karbid o wy-
dajnosci nie mniejszej niz 265 Z nie moze byc¢
odrzucony przez odbiorce, lecz wéwczas otrzy-
muje sie proporcjonalna znizke ceny, przyjmujgc
wydajno$¢ 280 Z za normalng. Karbid o mniej-
szej wydajnosci niz 265 Z moze byc¢ nie przyjety
przez kupujacego. Karbid nie powinien zawierac
wiecej niz 5% pytu karbidowego.

Obecnie ,Stata Komisja Miedzynarodowa
Acetylenu i Spawania Metali" opracowuje mie-
dzynarodowe normy wydajnosci karbidu

i sadzimy, ze i w Polsce normy te bedg obo-
wigzywaty, co wplynie dodatnio na wydajnos¢
karbidu. Dotychczas sprawie tej w Polsce nie

przypisuje sie nalezytej wagi.
Sredniej wydajnoéci karbidu
okresla¢ wedtug zuzycia okreslonej

nie nalezy
ilosci gazu

CIECIE METALI n

zebranego pod kloszem wytwornicy acetylenowej,
ani tez wedlug zuzycia palnikéw, Ilub tez zuzy-
cia okreslonej ilosci karbidu, gdyz czynione
btedy przy tego rodzaju okres$leniach sg zbyt
wielkie i nie otrzymuje sie doktadnych rezulta-
tow. Tego rodzaju okreslenia moga wyltgcznie
stuzy¢ jako poréwnanie wydajnosci karbidu roéz-
nego pochodzenia, o ile rzecz prosta, doswiad-
czenia sa przeprowadzane w identycznych wa-
runkach. Prawidtowa analiza wymaga specjal-
nego aparatu i ponizej podajemy opis tego apa-
ratu uzywanego przez Biuro Centralne
Acetylenu w Paryzu.

Jak widzimy aparat taki sklada sie z wy-
twornicy, zawierajgcej nasycony roztwor acety-
lenu, do ktérej wrzuca sie prébke karbidu roz-
drobnionego wagi 100 gr przygotowang z wiek-
szej ilosci karbidu, abv w wyniku otrzymacd
przecietna wydajnos¢. Wytwornica ta jest po-
tagczona z gazometrem o ruchomym kloszu, do-
ktadnie skalibrowanym, ktéry magazynuje wytwo-
rzony z karbidu acetylen. Wytworzona ilos¢
acetylenu odczytuje sie na podziatkach linji
umieszczonej przy gazometrze. Objetos¢ te
sprowadza sie do 15° C i ci$nienia 760 mm przy
uzyciu specjalnych tabel do tego celu. Zréwno-

wazenie wagi klosza osigga sie przez odpowied-
nie obcigzenie przez przeciwwage.
Tabele takg, wedlug Hammerschmida, poda-
jemy wraz z przykitadami.l)

stellung und Verwendung, von J.

') Das Acetylen, seine Eigenscbaften, seine Her-

H. Vogel.

wspobtczynnikéw do okreslenia wydajnosci acetylenu i przeliczenia odczytywanej objetosci
na 15° C i 760 mm cisnienia zewnetrznego.

Cisnienie
i tempera- : 660 670 680 690 700
tura
0° 925 939 954 968 982
1° 921 935 90 9%4 978!
2° 91,8 932 946 90 974
0 914 928 942 956 97,0
40 91,0 924 937 951 965
5° 906 920 934 M7 %1
6° 902 916 929 943 0957
0 898 91,2 926 939 953
8° 894 908 922 935 949
9° 800 904 918 931 95
10° 886 900 9L4 927 91
HO 883 896 910 923 937
12° 878 892 905 919 933
13° 874 888 91 95 928
14 870 884 897 910 924
15° 866 880 893 906 920
16° 862 875 889 9.2 0915
10 858 871 834 898 911
18° 854 867 880 893 0907
19° 849 863 876 889 902
20° 845 858 872 885 897
21° 841 854 867 880 893
22° 837 850 863 876 889
23° 832 845 858 871 884
24° 82,8 840 854 867 880
25° 823 836 849 862 87,5
26° 81,8 831 844 857 870
27 814 827 839 852 865
28° 809 822 835 847 860
29° 804 81,7 830 842 855
30° 799 8.2 85 87 850

710 720 730 740 750 760 770 780
996 1010 1024 1038 1052 1067 1081 1095
99,2 1006 102,0 1034 1048 1062 1076 1090
988 1002 1016 1030 1044 1058 1072 1086
983 99,7 101,1 1025 1039 1053 1067 1081
979 993 1007 1021 1035 1049 1063 1077
975 989 1003 1016 1030 1044 1058 1072
971 985 998 101,2 1026 1040 1054 1068
96,7 931 995 1008 1022 1036 1050 1063
9,3 977 990 1004 1018 1031 1045 1059
959 972 986 1000 101,3 1027 1041 1054
954 968 982 995 1009 1023 1036 1050
95,0 9,4 97,7 991 1005 101,8 1032 1045
946 960 973 98J 1000 1014 1027 1041
942 955 969 982 996 1009 1023 1036
937 91 9%4 978 991 1005 101,8 1031
933 M6 9%0 973 987 1000 101,3 1027
929 942 95 969 982 995 1009 1022
924 938 951 964 977 991 1004 1017
920 933 946 960 973 986 1000 1013
916 929 942 955 968 982 995 1008
911 924 937 950 964 977 990 1003
906 920 933 946 959 972 985 998
902 915 928 941 954 96,7 980 993
897 910 923 936 M9 9.2 975 938
892 905 918 931 M4 957 970 983
888 901 914 o927 A0 953 95 978
883 896 909 922 934 947 90 97,3
878 81 904 917 929 M2 95 958
873 836 899 912 924 937 950 96.3
868 831 894 906 91,9 932 945 957
863 876 8381 901 914 926 939 952
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W powyzszej tabeli mamy pelne stop-
nie. Przy wzroscie temp. 1°C, wspoéiczyn-
nik maleje o 05 wzgl. 04, albo o 0.3.
Dla réznic temperatury mniejszych niz 1°C, r6z-
nice w wartosciach wspotczynnikéw beda wyno-
sity:

TABELA 1
Ro6znice Ro6znice
temperatury] wspoétczynnikéw
1° 0,5 .04 0,3
0,1° 0,05 004 003
0,2° 0,10 0,08 0.06
0,3° 0,15 0312 0,09
0,4° 0,20 0,16 12
0,5° 025 020 015
0,6° 030 024 018
0,7° 03 028 021
0,8° 040 032 024
0,9° 045 036 027

Poniewaz wspoétczynnik maleje, gdy temp.
rosnie, wiec te cyfry nalezy odjgé, gdy szukamy
poprawki dla dziesigtych czesci stopnia.

Tabela powyzsza podaje wspdétczynniki dla
cisnien, roznigcych sie o 10 mm-. 660, 670
i t.d Przy wzroscie cisnienia o 10 mm, wspot-
czynnik wzrasta, jak wida¢ z tabeli o 1,4 wzgl.
1,3 albo 1,2. Dla réznic cisnien mniejszych od
10 mm, odpowiednie rdéznice w wart. wspoétczyn-
nikbw beda nastepujace:

TABELA 11

Réznice
wspotczynnikow

Réznice
cisnien mm

10 14 i 13 1.2

1 014 013 012
2 028 026 024
3 042 039 036
4 056 052 048
5 0,70 065 0,60
6 084 078 072
7 098 091 084
8 1,12 104 09
9 1,26 117 1,08

Nalezy jeszcze uwzgledni¢, ze cisnienie,
wedlug ktérego szuka sie wartosci wspétczyn-
nika w tabeli I, moze by¢ odczytane nie przy
temp. 15° lecz przy innej. Wowczas nalezy
wprowadzi¢ dodatkowg poprawke, wedtug tab. IV.
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TABELA 1V
Tempera- Warto$¢ wspotczynnikow

tura w cza-

sie odczytu 110 100 0 80
°C Poprawk:i
0° +0,29 +0,26 +0,23 +0,21
5° +0,19 +0,17 +0,16 +0,14
10° +0,10 +0,09 +0,08 +0,07
15° — — — —
20° - 0,10 —0,09 —0,08 —0,07
25° —0,19 —0,127 —0,16 —0,14
30° —0,29 —0,26 —0.23 —0,21

Azeby sprowadzi¢ objeto$¢ gazu przy 15°C
i 760 mm cisnienia zewnetrznego da objetosci
gazu suchego przy 0° i ci$nieniu 760 mm stupa
rteci przy tejze temperaturze nalezy odjagé¢ od
pierwszej objetosci 7,04%.

Przytaczamy nastepujacy przyktad stosowa-
nia wyzej podanych tabel.3

Przyktad. Zaobserwowano przy 13,6°C
objetos¢ acetylenu 320,3 litra. Barometr, znaj-
dujgcy sie w innem pomieszczeniu, wskazywat
ci$nienie 733 mm przy 19°C. Mamy sprowadzi¢
objeto$¢ gazu do objetosci przy 15"C i 760 mm
cis$nienia zewnetrznego przy tejze temperaturze.
Szukamy poczatkowego w tabeli | wspétczynnika
dla 13°C i 760 mm znajdujemy 96,9. Poniewaz
wspotczynnik ten przy cisnieniu wyzszem o 10
mm wynosi 1,3, wobec tego wedlug tabeli 11dla
3 mm otrzymujemy poprawke 0,39, ktorg nalezy
doda¢. Poniewaz wspoiczynnik przy tempera-
turze wyzszej o jeden stopien C jest mniejszy
o 0,5 to wobec tego, wedtug tabeli Il, dla 0,6°
musimy odjaé poprawke 0,30 z tego otrzymujemy:

Wspdtczynik dla 13°C i 730 M M .ooovvieiviicieeenn 96,9
Poprawka dla 3 m m ... + 0,39
» y 06" -0,30
+ 0,09 0,09
96,99

Jezeli zamierzamy jeszcze sprowadzic¢ cis-
nienie barometryczne na 15°C wedtug tabeli 1V,
to dla wspoétczynnika 100, ktéry lezy najblizej
96.99 otrzymujemy korekte 0,09, ktora nalezatoby
odja¢, dla 4" zatem odejmuje sie 0,07. Wobec
tego z korekty barometru otrzymujemy czynnik
96.99 — 0,07 = 96,92. Objetos¢ gazu zatem

WYynosi

AN1O * 7 = 3104 w liczb' okragt-310 1

Dla zredukowania tej objetosci gazu na gaz
suchy przy 0° i ciSnieniu barometrycznem 760
mm stupa rteci przy tejze temperaturze nalezy
potraci¢ 7% co nam daje 288,7 litra t.j. okr. 289
litrow.

Wedlug ogélnie obowiazujagcych przepiséw
technicznej analizy oblicza sie objetos¢ gazu
wilgotnego przy 15°C i 760 mm cisnienia.

J Hammerschmld.



Nr. 7 SPAWANIE |

Jako rezultat préby bierze sie Srednig z czte-
rech po sobie nastepujacych analiz.

W razie braku specjalnego aparatu do ana-
lizy, mozna ztozy¢ sobie aparat prowizoryczny
wedtug wzoru Enoch’al), jak na rys. 36.

Aparat do okreslenia wydajnosci karbidu wedtug
Enocha.

Do naczynia A wsypuje sie 50 gr sprosz-
kowanego karbidu. Naczynie to ftaczy sie ze
zbiornikiem B wypeinionem woda z solg i za-
wierajagcym termometr. Przez lej naczynia A
dopuszcza sie kroplami rozczyn réwniez wody
ze solg, w Kktorej, praktycznie biorac, acetylen
jest nierozpuszczalny. Wytworzony gaz zbiera
sie w naczyniu B, ktérego pojemnos$¢ wynosié
winna 20 | i przy pomocy leja C wypuszcza sie
wode i wyréwnuje sie cisnienie podczas odczy-
tywania rezultatu. Wprowadzajac nastepnie po-
prawki na cisnienie i temperature, otrzymujemy
rezultat analizy. Majac zapas naczyn A, mozna
w szybkim tempie zrobi¢ caly szereg analiz.
Poleca sie uzywanie naczyhn o krotkiej i szero-
kiej szyjce.

Oprécz wydajnosci odgrywa tez role czy-
sto$¢ otrzymywanego z karbidu acetylenu. Jako
najwazniejsze zanieczyszczenie wystepuje fosfo-
rowodor. Zawartos¢ fosforowodoru nie prze-
nosi 0,05% objetosci wytworzonego acetylenu,
a 0 sposobie oczyszczenia acetylenu od tej
szkodliwej domieszki bedzie mowa pdézniej.

Warunki sprzedazy karbidu.

W Polsce karbid sprzedaje sie w opako-
waniach 100 kg w bebnach zelaznych wagi 6—7
kg. Cena w tadunkach wagonowych i poéiwa-
gonowych wynosi okoto 64 zt. 20 gr. za 100 kg*).
Bebny puste sg przyjmowane do zwrotu w ce-
nie 2 zt. za sztuke, przyjmowane sg jednak wy-
tagcznie bebny w dobrym stanie. Przy zakupach
w mniejszych ilosciach cena waha sie od 72 do
75 gr., w zaleznosci od granulacji karbidu i miej-
SCOWOSCI.

4 Enoch Z. F. Calchimkarbid u. Acetylen 1905 r.
5 lipiec 1928 r.
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Acetylen.

Rys historyczny i witasnosci
lenu.

acety-

Acetylen odkryt w 1836 r. Humphry Davy
i dzialajgc wodg na osad prazenia w wysokiej
temperaturze mieszaniny wegla i potasu. W tymze
roku Berzelius otrzymat acetylen w podobnych
warunkach.

Synteze weglikbw metali alkalicznych zrea-
lizowatl Berthelot w 1866 roku, zagrzewajac sol
w kontakcie z acetylenem. Nastepnie Barthelot
stworzyt synteze acetylenu, ktéra stata sie kla-
syczng, gdyz stanowi punkt wyjScia syntezy
znacznej ilosci polgczen organicznych.

Do chwili jednak wynalezienia fabrykacji
karbidu w piecach elektrycznych, acetylen byt
gazem laboratoryjnym. Chemicznie acetylen jest
weglikiem wodoru i odpowiada wzorowi CZ2H2
Waga czasteczkowa acetylenu wynosi 26.

Acetylen zawiara 92,3% wegla i 7,7% wo-
doru. Jest to ze wszystkich weglowodoréw po-
faczenie najbogatsze w wegiel. Ciezar wiasciwy
przy 0° C w stosunku do powietrza wynosi 0,91.
Waga jednego litra przy tejze temperaturze wy-
nosi 1,175 gr, a przy 15° C t. j. przy tempera-
turze przyjetej jako miarodajna przy pomiarach
przemystowych, waga jednego | acetylenu wy-
nosi 1,110 gr. Waga zatem jednego m réwna

Aparat do okres$lenia wydajnosci karbidu wedtug
wzoru Centralnego Biura Acetylenowego w Paryzu.

sie 1 kg 110 gr, stad wnioskujemy, ze objetos$¢
jednego kilograma acetylenu przy 15° C wynosi
900 |. Cyfra ta jest potrzebng przy obliczaniu
objetosci acetylenu rozpuszczonego wagi zbior-
nikéw, ktoére go zawieraja.

Acetylen jest gazem bezbarwnym, w sta-
nie czystym posiada dos$¢ przyjemny eteryczny
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zapach, zapach czosnku pochodzi od zanieczysz-
czen, gtownie fosforowodoru. Acetylen roz-
puszcza sie w znacznej ilosci w cieczach. Tak np.
przy atmosferycznem cisnieniu rozpuszcza:

100 objet. wody stonej 6 objet. acet.

100 g czystej 110 3

100 g benzyny 400 g »

100 n chloroformu 400 3%

100 n alkoholu 600 J

100 acetonu 3100 p
Rozpuszczalno$¢ ta wzrasta proporcjonal-

nie do cisnienia i—wedtug doswiadczen G. Clau-
d’a i Hers’a—aceton przy cisnieniu 12 at. roz-
puszcza 300-krotng swojg objetos¢ acetylenu.

Przy cisnieniu atmosferycznem acetylen
skrapla sie przy—=82° C, zestala sie przy—85° C.
Temperatura krytyczna wynosi—37,05° C i odpo-
wiednie cisnienie krytyczne 68 at. Litr ciektego
acetylenu przy 0° C wazy 451 gr. i odpowiada
285 / acetylenu gazowego przy 0° C i 760 mm.

Przy nagrzaniu do temperatury okoto 480°C
acetylen zapala sie w atmosferze powietrza lub
tlenu. Przy nagrzewie bez tlenu do tej tempe-
ratury powstaja wyzsze potgczenia rzedu acety-
lenowego, jak benzyna, benzol, naftaliny etc.,
ktére powodujg osady w formie smoty. Szcze-
goélniej w chwili tworzenia sie acetylenu powsta-
je obawa tworzenia sie tych zwigzkéw polime-
rycznvch acetylenu i dlatego tez wytwornice do
acetylenu winny by¢ tak skonstruowane, zeby
nie byto nawet lokalnego podniesienia tempera-
tury do tej wysokosci.

Karbid, jako produkt endotermiczny, posia-
da okreslong ilos¢ ciepla, ktora wydziela sie
przy jego rozkladzie. Mozna przyjac, ze ilosé
ciepta, ktora sie wydziela przy rozktadzie karbidu
wynosi 450 kalorji na kazdy kg karbidu. To
wydzielajgce sie ciepto nalezy unieszkodliwi¢, co
tez winno by¢ jedng z trosk przy budowie ra-
cjonalnych wytwornic do acetylenu.

Sprawa ta jest tem wazniejsza, ze polime-
ryzacja acetylenu nieczystego, wskutek katali-
tycznej dziatalnosci zanieczyszczen, odbywa sie
i przy znacznie nizszej temperaturze.

Dlatego tez zauwazamy, ze w wytworni-
cach polimeryzacja daje sie juz we znaki przy
temperaturze 115—120° C,w dowolnem miejscu
reakcji. Acetylen niesprezony bez domieszki
gazow podtrzymujacych palenie, lub pod stabem
sprezeniem nie eksploduje, lecz warunki zmie-
niajg sie przy sprezeniu acetylenu.

Barthelot i Vielle dowiedli, ze sprezony
acetylen do cisnienia 0,5 kg do 1 kg na cm 2
moze eksplodowaé, rozkladajac sie na wegiel
i wodor pod wpltywem zaptonu, wstrzasu lub na-
grzania. Reakcja ta rozszerza sie szykbo na
calag mase i daje silng eksplozje.

W zasadzie nalezy zatem nie spreza¢ ace-
tylenu ponad cisnienie stupa wody kilku metréw.
W wiekszosci panstw przepisy nie pozwalajg na
wieksze sprezanie Sprawa ta jednak dzisiaj
wzbudza specjalng dyskusje, gdyz sa liczni zwo-
lennicy wytwornic , dziatajgcych pod znacznie
wyzszem cisnieniem, ktérzy utrzymuja, ze oba-
wy sprezania acetylenu nawet do 2 at*sg nie-
stusze. Jezeli nawet niebezpieczenstwa niema,
to wytwornice tego typu nalezyTuwaza¢ za zbior-
niki dziatajgce podcisnieniem ijustali¢ na drodze
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prawnej przepisy dla prob wytwdérnie tego typu,
jak to uczyniono w Niemczech. Do sprawy tej
powrdcimy przy omawianiu wytwornic tego typu.

Wytworzony acetylen zbiera sie pod klo-
szem ruchomym, lub tez pod kloszem staltym
0 ruchomej poduszce wodnej, ktory gaz wycies-
nia (patrz wytwornice).

Oprécz tego acetylen uzywa sie réwniez w
formie rozpuszczonej, pod cisnieniem; jako rozpu-
szczalnik uzywa sie najczesciej aceton i tadujac
acetylen do zbiornikbw z masg porowatg przepo-
jona acetonem, mozna go sprezy¢ do 15a/, gdyz
roztwér ten, czyli acetylen dissous przy tym
cis$nieniu nie posiada zupeinie wiasnosci eksplo-
zyjnych.

Eksplozyjnos¢ acetylenu pochodzi stad, ze
acetylen jest ciatem endotermicznem, ktorego
rozktad wydziela prawie te sama ilo$¢ ciepta
co spalanie réwnej objetosci wodoru.

Witasnie duza ilos¢ ciepta wydzielana przy
tworzeniu sie acetylenu z karbidu nadaje acety-
lenowi charakter eksplozyjny pod cisnieniem.
Eksplozja nastepuje z chwilg, kiedy w dowolnym
punkcie jego masy wytworzy sie temperatura dyso-
cjacji ecetylenu.

To samo jednak ciepto przy tworzeniu sie
acetylenu stanowi zarazem jego zalete, gdyz po-
wieksza znacznie ciepto spalania acetylenu i tej
okolicznosci zawdzieczamy, wysoka temperature
ptomienia acetyleno-tlenowego.

Mamy tutaj wyjatkowy wypadek w poréw-
naniu z innemi gazami palnemi, ze przez spa-
lanie jednakowej objetosci tlenu i acetylenu otrzy-
mujemy ptomien, ktérego temperatura w pier-
wszej fazie spalania bezposrednio nad stozkiem
wynosi ponad 3000°, przy spalaniu 1000 litrow
acetylenu wydziela sie okoto 14000 kalorji.

Pewne znaczenie na obnizenie temperatury
ptomienia acetyleno-tlenowego ma zawartosé
pary wodnej. W zaleznosci od temperatury ace-
tylen jest nasycony parg wodng, ktorej ilos¢ wy-
nosi przy 15° C 13 gr wody na 1 ms acetylenu.

przy 50° C okoto 83 gr wody na 1 metr* acetylenu

600 c 130 ,,
70° C 198 ,
80° C 293 ,,
90° C 424 ,, n n \%

Widzimy zatem, ze ilo$¢ ta znacznie wzra-
sta z temperaturg i dlatego tez jest zrozumiatem
dlaczego, oprécz sprawy bezpieczenstwa, tem-
peratura gazu uchodzacego z aparatu ma duzy
wptyw na sam plomien. Jak wiadomo, para
wodna w ptomieniu rozpada sie na wolny wodor
1 tlen, pochtaniajgc przytem znaczng ilosS¢ ciepta,
przyczem oswabadzajacy sie tlen moze nieko-
rzystnie wpltywaé¢ na samg spoine w wypadku
spawania. Dlatego tez nie nalezy uzywac zbyt
stabych i matych wytwornic, nie posiadajgcych
dostatecznej ilosci wody do nalezytego chtodze-
nia wytwarzanego acetylenu.

Ideatem pod tym wzgledem jest acetylen
rozpuszczony, ktory zawsze jest suchy i czysty
chemicznie.

Drugim czynnikiem, obnizajgcym temperatu-
re, jest czystos¢ tlenu, gdyz przy tlenie zwyklg
domieszka jest azot, ktéry na.ezy zagrzewac¢ bezu-
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zytecznie przy spawaniu, na co tez zuzywa sie
niepotrzebnie ciepto ptomienia. Tem wyzszg za-
tem temperature osiggamy, im czystszy jest tlen
i im'suchszy jest acetylen.

WspominaliSmy, iz sam acetylen o ile nie
jest sprezony, ani ciekly, nie przedstawia sam
przez sie niebezpieczenstwa eksplozji. Odnosi
sie to jednak do czystego acetylenu, a nie mie-
szaniny z powietrzem lub tlenem.

Nalezy zatem dobrze rozrézniaé wybucho-
wos¢ acetylenu i "wybuchowo$¢ mieszanin ace-
tylenu z tlenem lub innemi gazami, jak np. po-
wietrze, zawierajgcemi tlen.

Mieszaniny acetylenu z powietrzem lub tle-
nem eksplodujg przy zaptonie b. silnie i ponie-
waz temperatura zaptonu jest b. niska wystarcza
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wiec miejscowe zapalenie, azeby wywotaé silng
eksplozje.

Nalezy zatem starannie unikaé¢ takich mie-
szanin, a tem wiecej ich zaptonu, a szczegoélniej,
ze ptomien eksplozji przenika nawet przez b.
drobne otwory. Jak zobaczymy pézniej, przy
uzyciu nalezytych aparatéw i przyrzadéw tatwo
unika¢ mozna tych mieszanin wybuchowych.

Doswiadczenia Claude, Bernard i Barthelot
jak rowniez i prace Grehart’a dowiodly, ze
acetylen nie wigze sie z hemoglobinglkrwij za-
tem nie jest trujacy.

Przy wdychaniu duzych ilosci, acetylen
jest srodkiem anestezyjnym i uzywa sie w nie-
ktérych krajach, jako $rodek usypiajacy przy ope-
racjach. (d. c. n)

Naprawa Karterow aluminiowych.

Przy spawaniu karteréw aluminjowych po-
wstajg trudnosci, wynikajagce z rozszerzania sie
i kurczenia. Zjawisko to jest zresztg ogoélne
przy spawaniu wszystkich metali. Oprocz tego

Rys. 1
Piec do nagrzewu.

aluminjum ma wiasnos¢ raptownego przecho-
dzenia ze stanu stalego do ptynnego bez za-
dnych oznak, ze stan przejSciowy sie zbliza.

Zjawisko to powoduje, ze spawacze leka-
ja sie nagrzewac karter przed spawaniem z oba-
wy, aby siegnie roztopit, odpowiednie zagrzanie
jednak jest nieodzowne dla powodzenia na-
prawy.

Do tego celu najlepiej jest uzy¢ piec
ogrzewany gazem S$wietlnym. W wypadku bra-
ku podobnej instalacji do nagrzewania, mozna
réwniez uzywacé piec ogrzewany weglem drze-
wnym.

Piec taki o prostej konstrukcji musi po-
siada¢ ruszt, izolujacy ogrzewany karter od pa-
lacego sie ponizej wegla drzewnego. Najlepiej
zrobi¢ rame spawang, wypeti¢ ja plytkami sza-
motowemi, umiesci¢ ruszt ruchomy na odpo-
wiedniej wysokosci, zalepi¢ wszelkie -nieszczel-

nosci glinkg ogniotrwalg, umiesci¢ w dole drugi
ruszt staly, gorng czes¢ pieca pokry¢ pokrywa
zelazng z raczka, dla tatwego usuwania i nha-
ktadania pokrywy. Nézki winny by¢ niewielkie,
tak zeby w razie zbyt wielkiego ciggu mozna
bylo dostep powietrza regulowac¢ zasypywaniem
dolnej przestrzeni piaskiem, gdyz ciag moze by¢
chwilami zbyt wielki. Piec taki stuzyé moze
réwnoczesnie do spawania zeliwa np. cylin-
dréw samochodowych i wéwczas ruszt wewnetrz-
ny ustawia sie nizej, gdyz nagrzew musi by¢
wiekszy, a przy spawaniu karteréw najczesciej
wystarczy ustawi¢ karter na gornej krawedzi
pieca i nie pokrywa¢ go wogole pokrywa, a na-
grzewac gorgcem powietrzem wychodzacem z pie-

Rys. 2.
Karter przygotowany do naprawy.

ca. Ten ostatni spos6b ma te dobrg strone,
ze spawa sie karter na samym piecu tak, ze
nagrzewa sie réwniez podczas samego spawa-
nia i przez réwnomierne utrzymywanie tempe-
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ratury mniej nalezy sie obawia¢ zwichrzen, ktoé-
re przy nierbwnomiernym nagrzewie moga sie
przytrafic. Rys. 1 ilustruje taki piec.

Karter mozna nagrzewac bez obawy uszko-
dzenia do 350°C.

Dla dokitadnego ustalenia temperatury zaru
stosuje sie pirometry. W braku ich mozna
sprawdzi¢ temperature nagrzanego karteru, ry-

Rys. 3.
Karter po naprawie.

sujgc na jego powierzchni kreski kawatkami my-
dta, o ile znaki beda podobne do wykreséw
kreda, da to dowdd, ze karter aluminjowy jest
dostatecznie nagrzany i ze spawanie moze by¢
rozpoczete.

Mozna tez okresli¢ temperature zapomoca
opitek, rozsypujac je po powierzchni nagrzanej,
o ile opitki zaczerwienig sie szybko, bedzie
to dowodem, ze karter jest przygotowany do
spawania.

Nalezy pamietaé, ze miejsce przeznaczone
do spawania musi by¢ dobrze oczyszczone, ina-
czej spawanie bedzie wadliwe.

Oprécz tego, powodzenie roboty zalezy od
stosowania odpowiednich proszkéw, redukuja-
cych powstajgce przy spawaniu tlenki glinu.

1928

Proszek ten nalezy uzywa¢ dos¢ obficie, dla
catkowitego usuniecia tlenkéw, ktére maja znacz-
nie wyzsza temperature topliwosci (okoto 1100°C)
i zanieczyszczajg spawany metal, uniemozliwia-
jac dobre potgczenie spawanego metalu. Kar-
tery nalezy spawac¢ z jednej tylko strony, przez
co unika sie wykrzywiania i tamania S$cian.

Trzeba pamieta¢ o tem, ze chcac, aby spa-
wanie bylo dobrze wykonane, koniecznem jest,
aby metal zalat catkowicie otwér i przedostat sie
na strone przeciwna.

Duza role w spawaniu przedmiotéow alu-
minjowych odgrywa inteligencja robotnika, jego
fachowos$¢ i umiejetnos¢ zapobiegania wykrzy-
wieniom.

Szczeg6ty te zdaje sie mato znaczace, po-
siadajg b. duze znaczenie przy acetyleno-
tlenowem spawaniu karteréw aluminjowych.

W miejscach mniej odpowiedzialnych,
gdzie chodzi wylgcznie o szczelnos¢ spawa-
nie utlatwi¢ sobie mozna stosowaniem specjal-
nych pateczek i proszkéw do lutowania o innej
temperaturze topliwosci. Wystarcza woéwczas
nagrzanie karteru do temperatury znacznie niz-
szej, a mianowicie takiej, przy ktorej krotki do-
tyk reka nie wywotuje sparzenia. Wowczas pra-
ca jest znacznie tatwiejsza i zwichrzenia sg wy-
kluczone, a otrzymana szczelno$¢ znakomita.

Przy spawaniu jednak utamanych f#ap, juz
sposobu tego sie nie poleca, gdyz wytrzymatosé
tych miekkich lutéw jest do tego celu niewy-
starczajgca. Roboty te sg jednak znacznie ta-
twiejsze, gdyz przez mozno$¢ swobodnego roz-
szerzania sie tapy w jednym kierunku, powsta-
jace wskutek nagrzewu napiecia sa znacznie
mniejsze i najczesciej wystarcza tylko lokalne
podgrzanie fapy Kkarteru.

Pamieta¢ tez nalezy, ze po dokonanej pracy
i ostudzeniu nalezy szew starannie i kilkakrotnie
wymy¢ woda, poczatkowo zimng, a nastepnie
cieptg, dla usuniecia reszty proszkow, ktére po-
zostawione w spoinie nadgryzajg metal.

Sadzimy, ze te szczeg6ly techniki spawa-
nia stopéw glinu przyczyniag sie do szerszego
stosowania spawania acetyleno-tlenowego w na-
prawie uszkodzonych czesci samochodowych,
niz to sie obecnie praktykuje.
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TECHNIKA

SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

Zastosowanie spawania do konstrukcyj

Stosowanie ‘tukowego spawania w konstrukcji
jest tak réznorodne, ze przytoczy¢ tutaj mozemy tylko
niektére najbardziej typowe sposoby taczenia. Dotych-
czas ,byta mowa o szwach podituznych, natomiast na

Rys. 1.

Przyktady spawania w naktadke.

szkicach 1, 2 i 3 sg uwidocznione schematycznie poza
szwami podtuznemi szwy katowe, okragte i poprzeczne.
Na rysunku 1 przy a jest pokazany potrdjnie spawany
szew z pojedynczg naktadka. Obie gtéwne blachy sa
w wiadomy sposéb spawane na styk, nad szwem za$,
w réwnych odlegtosciach od niego, znajdujag sie szwy
naktadki. Zaré6wno powyzsze potaczenie, jak i nastepne
pokazane na rys. 1 b, sa szwami wzmacniajgcemi. Na

Rys. 2

Przyktady katowych i krawedziowych spoin.

rys. 1 b jest przedstawione spojenie z podwoéjng na-
ktadka bez spawania na styk, tak jak to jest zwykle
stosowane przy budowie okretéw. Katowe i krawe-
dziowe spojenia przedstawione sg na rys. 2 @, b, di e,
przyczem nalezy nadmienié, ze szwy b i e sg zaréwno

szwami wzmacniajagcemi, jak réwniez szwami wypetnia-

CIECIE METALI 17

SPAWANIA.

rysunkéw sa zbedne
Krzyz wskazany pod
pionowa blacha jest
skrzy-

jacemi.
ze wzgledu na prostote szwow.

litera / wymaga czterech szwow;
jednolita, pozioma przecieta w miejscu
zowania. Mozliwo$¢ otrzymania sposobem tanszym ta-
kiego krzyza tylko przy pomocy dwoéch szwédw, ma
miejsce wtedy, kiedy obydwie blachy zgiete sg pod
Agtem prostym, jak pokazuje szkic i. Ponadto szwami

Dalsze wyjasnienia tych

za$s

Rys. 3.

[Przyktad szwoéw przerywanych.

wzmacniajagcemi i
na rys. 2 pod c, g i h.
poprzeczng obustronnie spojona.
szew zaktadowy, obustronnie spawany, natomiast szkic h
podaje taki sam szew z dodatkowa obustronnie spo-
jona naktadka. W wypadku, gdy nie jest konieczne
wzmocnienie ani wypetnienie szwoéw, wystarczajg pota-

wypetniajagcemi sg szwy pokazane
Szkic g przedstawia $cianke
Szkic e uwidacznia

czenia wskazane na rys. 3 a, ktére sie nazywaja szwa-
przerywanemi. Wreszcie na rysunku 6 b
przedstawiony jest wypadek, kiedy dobrze spojo-
na $ciana poprzeczna jest umocniona przez ka-
townik, potaczony szwami przerywanemi tylko
na krétkich odcinkach.

mi

SPAWANIE ACETYLENOWE.
0 wadach spoin.

Wady spoin, o ktérych mowa ponizej, spo-
tykaja sie przy spawaniu wszelkich metali pto-
mieniem acetylenowym. Jednak, dla uproszczenia
sprawy i ze wzgledu na to, ze spawacz w prak-
tyce najczes$ciej ma do czynienia ze spawaniem

zelaza zlewnego i zeliwa, przytaczaé

przyktady tylko z tej dziedziny.

Wad gtéwnych jest siedem: 1) zbyt powierzchow-
ne natozenie spoiwa (brak $cistego przetopienia), 2) po-

bedziemy

wierzchowne pekniecia, 3) zlepianie sie¢ zamiast spawa-
nia, z tlenkami pomiedzy warstwami, 4) zmniejszenie
grubosci na brzegach spoiny, 5) niedostateczne wypet-
nienie szwu. 6) naweglanie, 7) utlenianie spoiny.

Przeprowadzimy zatem analize wszystkich wy-
mienionych wad, wyjasniajac przyczyny ich powstania
i wptyw na materjat obrabiany, oraz wskazemy $rodki
zaradcze.
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Dla utatwienia sobie analizy zajmiemy sie prze-
dewszystkiem rozpatrywaniem wad, ktére mozemy uwa-
za¢ za drugorzedne. Do nich zaliczy¢ mozemy zmniej-
szenia grubos$ci brzegéw spoiny, niedostateczne wypet-
nianie szwu, naweglanie i utlenianie.

Rys. 1

Przyktady wadliwych spoin.

Srodek spoiny jest normalnie wypetniony spoi-
wem, za$ na brzegach, dzieki nieprawidtowemu prowa-
dzeniu palnika, powstajg czesto dwie brézdy. Wade te
spotyka sie najczeséciej Jprzy spawaniu rur i katow.

Rys. 2.

Przyktady spoiny pracujagcej na rozcigganie.

(Rys. 1, szkic 1 i 3). Oczywiste jest, ze zmniejszenie
grubosci obrabianego materjatu ostabia znacznie w tych
miejscach wytrzymato$¢ materjatu. Postugujac sie pra-
widtowo palnikiem, mozemy tatwo do wady tej nie do-

puscic.
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Niedostateczne wypeinienie szwu, wskazane na
1, powoduje, ze Srodek spoiny jest wkle-
a co zatem idzie

spawanie

szkicu 2 rys.
sty i przez to ciefszy od brzegoéw,
i od samego Takie wadliwe
wykonywane jest przez poczatkujacych
i niewprawnych spawaczy. Moze by¢] ono tatwo po-
prawione przez dodatkowe natozenie spoiwa. Szew
taki réwniez ujemnie wptywa na wytrzymatosé spawa-
nych blach.

materjatu.
zazwyczayj

Nie bedziemy sie dtuzej zastanawiali nad ta wada
i przejdziemy do analizy wad pozostatych.

Nie bedziemy réwniez zatrzymywali sie nad na-
weglaniem i utlenianiem; przyczyng tych wad jest za-

Rys. 3.

Przyktady spoiny pracujacej na $ciskanie.

zwyczaj nieumiejetne uregulowanie palnika. Wyjatek sta-
nowi przegrzanie metalu, spowodowane zbytniem wy-
zarzaniem spoiny, a powierzchowne spalenie wynika ze
zbyt raptownego oderwania palnika. To spalenie uze-
wnetrznia sie przez tworzenie sie na powierzchni metalu
bardzo drobnych dziu-

gte-

charakterystycznych krateréw,
reczek, ktére jednak nieraz
bokos$ci przenikaja metal.

na znacznej

Przed przejsciem do analizy wad gtéwnych,
omoéwimy ponizej dla lepszego zrozumienia kilka

przyktadéw pracy potaczen spawanych w roéz-
nych warunkach.
Kazda konstrukcja metalowa moze by¢

poddana dziataniu najrozmaitszych sit. W wypad-
ku, gdy od konstrukcji wymaga sie tylko szczel-
noéci bez wzgledu na wytrzymatos$é¢, to przygoto-
wanie brzegéw do spawania stanowi kwestje
drugorzedna, jesli za$ spawana konstrukcja ma
by¢ poddana jakimkolwiek zewnetrznym,
to brzegi przeznaczone do muszg
by¢ tak przygotowane, aby po wykonaniu spoiny
szew byt jaknajodporniejszy na te zewnetrzne

sitom
spawania

sity.

Wszelkie wady spoin, zaleznie od pracy szwu pod
dziataniem sit zewnetrznych, beda miaty wiekszy lub
mniejszy wpltyw na wytrzymatos¢é konstrukcji.

Na wstepie rozpatrzymy potaczenia, ktoére pra-
cuja na rozcigganie. Na rys. 2 widzimy pret przymo-
cowany go6rna czescig nieruchomo i spawany w miejscu
S, dolny koniec preta jest obcigzony. W tym wypadku

spoina narazona jest na rozcigganie. Jako przyktad
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spoiny, pracujacej na rozcigganie mozemy wskaza¢ walec,
przeznaczony na gazy lub pilyny. Pod cié$nieniem
tych gazéw lub ptynéw $cianki cylindra beda praco-
waty na rozcigganie, dziatajac na spoine w kierunku

strzatek.

Przyktady spoiny pracujacej na zginanie badZz w jed-
nym kierunku, badz tez w roéznych.

Rysunek 3 daje nam przykiad potagczen narazo-
nych na $ciskanie. Po prawej stronie rysunku przed-
stawiony jest pret spojony w miejscu S i poddany $ci-
skaniu w prasie hydraulicznej, W tym wypadku ma-
terjat preta pracuje'na $ciskanie. W tych warunkach
wymaga sie od spoiny tylko szczelnosci, o ile nie bie-
rze sie pod uwage zadnych innych wpitywéw sit ubocz-
nie dziatajacych. Jako przykitad praktyczny stuzyé
moze wewnetrzna rurg kotta systemu ,Field", (szkic
po lewej stronie rysunku).

Rys. 4 uwidacznia

potaczenie, pracujace na zgi-

nanie, badz w jednym kierunku, badZ tez w réznych.

rrnr

N I

0y 3

Przyktady spoiny pracujacej na $cinanie.

Rys. 5.

Widzimy tu pret spojony w $rodku, z koricami pomie-
dzy dwiema nieruchomemi podporami od géry i od dotu.
spoine, powoduje prace

za$ pret poddamy od

na
Jesli

Mtot spadajacy, pionowo
preta na zginanie w dot.
rozciggajacej sie sprezyny, to pret be-
odwrotnym od

spodu dziataniu
dzie pracowat na zginanie w kierunku
Jako przyktad z praktyki

poprzedniego. przytoczy¢

CIECIE METALI 19

resoréw przy wozach i powozach.
Przyktadem takich spojen dziatajacych na zginanie sa
o dnach przypojonych. Szkic 2
nam walcowe zbiorniki

mozemy dziatanie

w przemysle zbiorniki
i 3 na rys. 4 przedstawiajg
z przypawanemi dnami. Oba te cylindry poddane sa
ci$nieniu zwewnetrz. Cis$nienie to powoduje prace
spoin den na zginanie.
Potaczenia moga by¢ poddane
natezeniom, ktére powodujg prace spoin na $ci-
NajczesSciej pracy takiej poddawane sg
Natezenia $cinajace, jak wskazuje ich naz-
wa, sa natezenia, ktéorym podlegataby spoina
znajdujaca sie pomiedzy szczekami nozyc, co
wyobrazone jest na szkicu gérnym rys. 5. Jako
przyktad spoin narazonych na $cinanie widzimy
tu dna wewnetrzne. Szkic po lewej stronie przed-
stawia dno wewnetrzne, ktérego brzegi spaso-
wane sa na jednym poziomie z brzegami cy-
lindra; szkic prawy wskazuje przypojone dno
do wewnetrznej $ciany cylindra.

réwniez

nanie.
nity.

\lUnfcv,

mr\P3

Rys. 6.

Przyktady spawania powierzchownego.

(0] pracy spoin na skrecenie wspominac¢ nie

bedziemy, gdyz zazwyczaj natezeniom skrecaja-
cym towarzyszg réwnoczes$nie inne natezeniawy-
zej opisane.

Z powyziszego mozemy wywnioskowaé, ze
jakiejkolwiek konstrukcji miejsca
by pracowaty

Nalezy roéwniez

przy budowie
potaczen musza by¢ tak obrane,
w jaknajlepszych warunkach.
ze wady spoin, powstate na skutek
spawania, mogg odgrywac
wiekszag lub mniejszg role, zaleznie od tego czy
miejsce na spoine bylo dobrze wybrane. Np.
tendencja spoiny do pekniecia odgrywa znacznie
mniejszg role przy pracy spoiny na $ciskanie,
anizeli przy pracy na rozcigganie.

zaznaczyé,
ztego wykonania

Powinnismy sie stara¢, aby szwy pracowatly na
Sciskanie i $cinanie. Rozcigganie jest juz bardziej nie-
bezpieczne, zginania za$ nalezy stanowczo unikac.

Rozpatrzmy teraz pokolei 3 najwazniejsze wady
spoin.

Pierwsza wada—to spoina powierzchowna (niedo-
stateczne przeniknigecie spoiwa wgtagb materjatu spawa-
nego). Wade te spotyka sie przy spawaniu blach na
styk, kiedy blachy nie sa zukosowane i miedzy pta-

szczyznami nie zostat uwzgledniony odstep. Takie wa-



20 Spawanie i

wykonywane bywa przez
zanadto w Kkierunku po-
W takich warunkach
géry na doét.  Przy
t. j. prawie pionowo

dliwe spawanie najczesciej
tych, ktorzy palnik trzymaja
ziomym do materjatu spawanego.
topienie materjatu odbywa sie z
prawidtowym trzymaniu palnika
do spawanego materjatu, topienie materjatu zaczyna sie
u dotu spoiny. Zdajac sobie sprawe, jakie skutki po-
cigga za soba powierzchowne spawanie, nalezy zawsze
spawaé¢ materjat przez catag grubos$é, a nie czesciowo
tylko. Spawaczowi nie wolno prowadzi¢ palnika zbyt
poziomo do plaszczyzny spawanej, tak jak nie wolno
robotnikowi nitujagcemu umieszcza¢ mniej nitow od ilo-
$ci z gory dla tego miejsca przeznaczonej. Wytrzyma-
tos¢ potlaczenia zmniejszona jest proporcjonalnie do
.braku przenikniecia". Zazwyczaj wypadki, ktore zda-
rzaja sie przy powierzchownem spawaniu, sg skutkiem
braku kontroli pracy robotnika, wykonujgcego spawanie.

Jako przyktad mozemy przytoczy¢ wypadek, ktéry
miat miejsce zduzym zbiornikiem na powietrze sprezone,
obstngujacym pewne laboratorjum chemiczne. Zbiornik
pewnego dnia wybuchnati wysadzone dno przebito 3 pie-
tra. Wypadek pochodzit stad, ze dno byto przypojone do
wewnetrznej $ciany cylindra zbyt powierzchownie. W nie-
ktéorych miejscach gtebokos$¢ przenikniecia dochodzita
tylko do 1 mm przy grubos$ci blachy 4 mm.

K R ON

Zwigzek Polskiego Przemystu Acetylenowego
i Tlenowego.

Dnia 8-go czerwca r. b. odbyto sie Zebranie Za-
rzadu Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego
i Tlenowego w Katowicach w lokalu Zwigzku przy ul.
Pocztowej 16. Na posiedzeniu tym postanowiono wyzna-
czy¢ delegatow do Statej Miedzynarodowej Komisji Ace-
tylenu i Spawania, korzystajac z czterech miejsc, ktére
Polsce zostaly w Komisji tej wyznaczone.

Jako delegatéw obrano:

1) Inz. Karola Domanskiego, dyr. Fabryki
binia

,Gaz“—Trze-

2) Inz. Jerzego Pobdg-Krasnodebskiego — Katowice ul.
Mityrnska 5.

3) Dr. Alfreda Sznerra—dyr. Francuskiego Tow. ,,Perun*
— Warszawa, Hortensja 6.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

ciecie

1928

metali

Przy spawaniu blach $redniej grubosci o brze-

gach niezukosowanych i zachowanym pewnym odste-
pie pomiedzy ptaszczyznami czotowemi czesto ma sie
do czynienia ze spawaniem powierzchownem o malej
wgtab spoiny z jednoczesnem ,zlepia-
spoiwa prze-
na po-

przenikliwosci
niem'l Mianowicie cze$¢ roztopionego
cieka pomiedzy ptaszczyznami czotlowemi az
wierzchnie spodnig spawanego materjatu, gdzie zastyga
w formie oderwanych kropel lub sznurka, dajgc ztu-
dzenia prawidtowego spawania.

Wypadki z powodu pekania pochodzg
z powierzchownego spawania o bardzo matej przenikli-
woséci spoiwa wgtab. Na rys. 6 przedstawionych mamy
kilka szkicéw, uwidaczniajgcych dopiero co omawiane
btedne spawanie.

réwniez

Na pierwszy rzut oka spoiny wyda¢ sie moga
jako prawidtowo wykonane. Spoiwo przenikneto przez
calg grubos$é¢ blachy. Przy blizszem jednak badaniu od-
wrotnej strony blachy przekonaé¢ sie mozna, ze spoiwo
tatwo sie daje usunac¢ i jest tylko przylepiona do ma-
terjatu. Pochodzi to z niedostatecznego nagrzania gtebi
spoiny.

Przy pewnej praktyce i wprawie tatwo mozna

wady tej unikna¢.

| K A .

Oddziatu Katowickiego
Pocztowa 16.

Komisji, ktéra odbyta
polscy delegaci udziatu
nadzieje, ze na przy-
w Komisji tej

4) Inz. Piotra Tufacza — dyr.
Z. P. P. A. T. Katowice,
Niestety, na posiedzeniu

sie dnia 3-lipca w Lucernie,

wzig¢ nie mogli, mamy jednakze
sztem posiedzeniu Polska bedzie juz
reprezentowana.

Na Zebraniu Zarzadu Z. P. P. A. T. postanowiono
zorganizowac¢ letnie kursy spawania w wiekszych o-
Srodkach przemystowych Polski i najprawdopodobniej
juz we wrzes$niu I-szy kurs laki bedzie miat miejsce
w todzi.
skonstatowano z zalem, ze

niestety, tylko w bardzo

Na Posiedzeniu tem
zaktady stosujagce spawanie,
ograniczonej ilosci zapisuja sie na cztonkéw wspieraja-
cych, przez co dziatanie Zwigzku natrafia na trudnosci
natury finansowej.

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

Zaktady Graficzne B. Pardecki 1S-ka z o. o. Warszawa, Panska 4, tel. 322-00.



