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W sprawie projeKtu polsKich norm stosowania spawania
przy budowie i naprawie Kotiow.

Zwigzek nasz, zapoznawszy sie z projektem
norm spawania, opracowanym bez wszelkiego
wspoétudziatu przedstawicieli naszego Zwigzku
i przyjetym juz przez P. K. N., stwierdzit, ze
nie odpowiada on ani potrzebom przemy-
stu spawalnianego, ani tez nie liczy sie z do-
Swiadczeniem, jakie pod wzgledem stosowania
spawania acetyleno-tlenowego i tukowego poczy-
niono w innych krajach. Zamiast przyja¢ na
wzor przepisy obowiazajgce w innych panstwach,
ktére posiadajg wieksze od nas doswiadczenie
w tej dziedzinie, P. K. N. ulozyt normy, ktére
swoja kategoryczng formag uniemozliwiajg dalsze
doswiadczenie i postep, a co gorsze zawierajg
przyktady, ktére same przez sie wskazuja na
powierzchowno$¢ traktowania tego problemu
przez jego autoréw. Wobec powyzszego Zwigzek
wystgpit do Ministerstwa Przemystu i Handlu
z protestem, ktorego tres¢ ponizej podajemy.

Byloby nader pozadane, azeby czytelnicy
naszego czasopisma, ktérych przedmiot ten inte-
resuje i ktérzy majg znaczne doswiadczenie
w tym wzgl;dzie (wspomnijmy chocby dla przy-
ktadu warsztaty kolejowe) zechcieli zabra¢ glos
w sprawie projektowanych norm, oswietlajagc cata
sprawe z punktu widzenia nabytego doswiadcze-
nia, a wtedy niewatpliwie protest nasz nie po-
zostanie odosobniony. Przystane do naszej Re-
dakcji uwagi Sz. Czytelnikéw dla dokumentacji
umieszczalibySmy w naszym organie.

Ponizej podajemy p. | Normy, odnoszacy
sie do spawania acetylenowego i tlenowego,
w dostownem brzmieniu.

Polskie Normy PN
Przepisy stosowania Spawania U—102
przy budowie i naprawie kottow projekt

I. Spawanie w styH elektryczne i samorodne.

1) Przy budowie nowych kottéw Ilub wy-
konaniu czesci zamiennych dla kottéw istnieja-
cych spawanie samorodne (acetylenowe) lub
elektryczne moze by¢ stosowane jedynie w celu
uszczelnienia niewielkich potgczen, ktérych wy-
trzymatos¢ jest dostatecznie pewna, jak np.
konce dzwon przy nitowaniu dwutubkowem,
kré¢éce do srednicy wewn. 50 mm wstawione na
gwint i od wewnatrz odwiniete.

2) Do napraw kottow uzywanych nie wolno
stosowa¢ spawania samorodnego z wyjatkiem
zalewania miejsc wyzartych korozjg (wyzarc¢)
i spawania mostkéw miedzyptomieniéwkowych,
czesci Scian sitowych (mostkéw), jednak za
poprzedniem zezwoleniem organéw dozoru ko-
tlowego.

3) Spawanie elektryczne jest dopuszczalne

przy naprawie kottéw, jednak zawsze za poprze-
dniem zezwoleniem organéw dozoru kotlowego.

Poniewaz uptynat juz termin skladania
sprzeciwow do P. K. N. i tem samem norma zo-
stata przez P. K. N. ostatecznie przyjeta, P. Z.
P. A. i T. skierowal swoj protest do Min. Prz.
i Handlu, ktére dotychczas normy tej nie za-
twierdzito. Protest ten brzmi jak nastepuje:

Ministerstwo Przemyslu i Handlu

Wydziatl Przemystowy

Zapoznawszy sie z projektem normy spawa-
nia ,,w styk" elektrycznego i samorodnego, pozwa-
lamy sobie zwréci¢ uwage, ze sprawa konstruk-
cji i naprawy w kotlach przy pomocy spawania
acetyleno-tlenowego i tuku elektrycznego w pro-
jekcie tym jest ujeta zbyt powierzchownie, bez
gtebszego wnikniecia w zalety i wady tych dwoch
metod spawania. Przepisy ujete w normy zbytnio
ograniczajg stosowanie spawania przy budowie
nowych kottéw i nie przewidujg ciggtego rozwoju
spawania w miare nowych doswiadczen i wyro-
bienia personelu technicznego. Précz tego prze-
pisy nie dajg zadnego materjalu co do dopusz-
czalnego rozmieszczenia i dokonywania spoin,
warunkéw, jakim powinny odpowiada¢ materjaty
i sami spawacze, jak to ma miejsce w przepi-
sach francuskich (przepisy te podane w Nr. 8
miesiecznika ,,Spawanie i Ciecie Metali"). Po,a-
tem sama redakcja normy grzeszy brakiem
Scistosci.

Uzasadnienie.

1. W punkcie 1.1) czytamy, ze przy budo-
wie nowych kottéw spawanie moze by¢ stoso-
wane do Kkréécow do Sredn. wewn. 50 mm
ustawionyi h na gwint i od wewnatrz wywinietych.
W tym wypadku nie moze by¢ mowy o spawa-
niu w styk. Poniewaz przy stosowaniu spawania
bywajg i inne podobne wypadki (np. spawanie
ptomieniéwek ze Scianami sitowemi) w tytule
nalezatoby wusungé¢ wyraz ,w styk®
jako zbyteczny.

2. W tymze punkcie 1.1) ograniczenie sto-
sowania spawania przy budowie nowych kottow
niemal tylko do uszczelnienia koncdéw potaczen
nitowanych na zaktadke, jak juz zaznaczono na
wstepie, uniemozliwia rozwdj spawania.

3. W pl 2) wyrazy ,czes$ci $cian si-
towych (mostko6w) sa niezrozumiate wobec
tego, ze jednoczesnie w tymze punkcie wymie-
nia sie spawanie mostk6éw miedzypto-
mieniowkowych. By¢ moze chodzi tu o za-
prawienie czesci sita ze spojeniami na mostkach.

4. Z p. 2) i 3) wynika, ze spawanie acety-
lenowe dopuszczalne jest jedynie do naprawy
wyzar¢ i mostkéw. Oba sposoby spawania, ace-
tylenowe i elektryczne, maja zastosowanie
przy naprawie kottéw, zaleznie od materjatu
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Scian (miedz czy zelazo) i innych wzgledow.
Tymczasem spawanie acetylenowe z powodze-
niem stosowane jest np. do nadsztukowywania pto-
mienie i ptomienidwek przy ich naprawie. Nato-
miast napawanie wyzar¢ nalezy stosowac oglednie.

5. Z calego p. 1 normy jedynie ustep

jest stuszny, z tg poprawka, ze nietylko spawa-
nie tukowe, ale rowniez acetylenowe jest dopu-
szczalne przy naprawie kottéw—oba sposoby za
poprzedniem zezwoleniem organéw dozoru ko-
tlowego.

Naszem zdaniem, przesadzanie, ze ta lub
owa naprawa moze by¢ wykonana tylko jednym
ze sposobdéw spawania jest zbytecznem skrepo-
waniem, ktére tamuje rozwdj spawania, skoro
dozo6r kottowy ma prawo wglagdu w wykonanie
tych robdét.

Pozwalamy sobie w tym wzgledzie zwrocié
uwage na przepisy innych panstw, jak np. Nie-
miec i Szwajcarji, gdzie na poszczego6lne, nawet
bardzo odpowiedzialne roboty przy konstrukcji
naczyn wysokopreznych, udziela sie specjalnych
zezwolen poszczegélnym firmom, pod warunkiem
wykonania powzietych robot w sposéb z géry
Scisle okreslony, dzieki czemu jest jedynie mo-
zliwy postep w technice spawania.

W podobny sposéb zostat
przepiséw francuskich

ujety projekt
o budowie i naprawie
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kottéw i naczyn wysokopreznych, ktory cytujemy
we wstepie niniejszego. Projekt ten dajgc dosta-
teczng gwarancje bezpieczenstwa wykonywanych
rob6t spawalnych przez dokladne opracowanie
poszczegolnych punktéw i dotgczenia przepisow

konawczych, nie tamuje rozwoju techniki
\;%awania acetylenowego i tlukowego, czego niestety
nie mozna powiedzie¢ o projekcie polskim.

Whniosek

Ze wzgledu na powyzej stwierdzone braki
przepiséw o spawaniu elektrycznem i acetyle-
nowem — zaktadamy protest przeciwko projek-
towi normy P. K. N. Nr. PN U — 102 projekt,
oraz prosimy Ministerstwo o catkowite odrzu-
cenie tej normy i skierowanie jej do P. K. N.
w celu ponownego opracowania.

Jako jedyne zrzeszenie technikdéw spawaczy
w Polsce, chetnie ofiarujemy nasza wspéiprace
przy redagowaniu tych przepisow.

Oczekujagc przychylnej decyzji, pozostajemy
Z powazaniem

Zwiazek Polskiego Przemyslu
Acetylenowego i Tlenowego

(podpisy)

Naprawa scian miedzianych palenisk parowozow
zapomocg spawania acetyleno-tlenowego.

Napisat Stanistaw Czaykowski

Udoskonalenie spawania dzieki prébom
i badaniu materjaléw, doborowi sprzetu spawai-
nego, dostarczanego na rynek przez wiele spe-
cjalnych fabryk, dzieki wreszcie doswiadczeniu,
ktére nabyty wieksze fabryki i warsztaty kole-
jowe, znacznie wptyneto w ciggu ostatnich kilku
lat na obizenie kosztéow niektérych robot zwig-
zanych z naprawg parowozéw. Do robot tych
nalezy zaliczy¢ spawanie $cian miedzianych
palenisk parowozéw. Poczatkiem rozwoju spawa-
nia w tej dziedzinie byt okres wojny Swiatowej,
w ktorym zamkniecie granic celnych, potrzeba
konserwacji parowozéw i brak materjatdw na
nowe paleniska wywarly ogromny wplyw na roz-
woéj spawania miedzi i palenisk miedzianych
w szczegdlnosci. W okresie tym rowniez zjawia-
ja sie na rynku specjalne druty miedziane*)

*) W Niemczech bardzo duze zastosowanie zna-
lazt patentowany drut Canzler’a zawierajacy $lady fos-
foru (0,2$) i okoto 5% srebra.

Drut ten mozna poleci¢ do wykonywania tylko od-
powiedzialnych robét przez spawaczy mniej wprawnych,
gdy zalezy na Scistosci i wytrzymato$ci spawanego szwu.

Pomimo swych dodatnich wiasnosci drut Canzler’a
jest zbyt drogi (ceng przewyzsza 5 krotnie drut elektro-
lityczny) aby go mozna byto ogdlnie uzywaé. Na ostat-
nim kongresie Spawania w Brukseli, ktory odbyt sie

w ubiegtym roku, wypowiedziano sie za uzywaniem
drutu zwyklego elektrolitycznego.

do spawania. Uzywanie tych drutéw byto poczat-
kowo duza pomocg przy opracowywaniu wiasci-
wych metod spawania miedzi.

Jak wiadomo w handlu mamy dwa rodzaje
miedzi: miedZz zwyklg i elektrolityczna. Ta ostat-
nia zawiera 99—99,5% Cu. MiedZz ma znacznie

3 Rys. 1
Sciana sitowa po wycieciu sita.

wieksze przewodnictwo cieplne niz zelazo i dla-
tego tez przy spawaniu miedzi nalezy pracowac
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wiekszemi palnikami, niz przy spawaniu zelaza.
Przy ogrzewaniu, miedz tgczy sie z tlenem po-
wietrza i tworzy czarny tlenek miedziawy, kto-
rego punkt topliwosci lezy nizej punktu topli-
wosci miedzi (1083° C). Tlenek miedziawy, be-
dac statym przy temperaturze, gdy miedZ jest
ptynna, podczas spawania idzie wglgb spoiny

Rys. 2.
Cze$¢ Scianki sitowej przygotowana do wymiany.

i stamtad juz go wydosta¢ na wierzch nie moz-
na. Te charakterystyczne wilasnosci miedzi
wplywajg na metody, jakie nalezy stosowaé przy
spawaniu jej ptomieniem acetyleno-tlenowym.

Przy spawaniu blach miedzianych grubosci
ponad 3 mm jest rzecza niezbedng stosowanie
wyciecia w ksztatcie V lub tez X — stosownie
do tego, czy mamy wolny dostep z jednej lub
z obu stron spawanej blachy.

Kat, jaki tworzg krawedzie wyciecia powi-
nien wynosi¢ od 60u — 90", jednak nie mniej,
niz 60°.

Dla unikniecia przegrzewania nalezy robote
wykona¢ mozliwie szybko. Przy grubszym mate-
rjale uzywa sie dwoéch palnikoéw, z ktérych jeden
stuzy do podgrzewania, a drugim sie spawa.

Rys. 3.
Naprawiona $ciana sitowa.
Miejsce spawania jest prawie niewidoczne.

Podgrzewanie — o ile to tylko jest mozliwe —
odbywa sie po stronie przeciwnej wyciecia V,
przyczem podgrzewanie winno sie odbywaé¢ na
przestrzeni w danym momencie spawanej. W za-
sadzie zatem, przy tego rodzaju robotach, pra-
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cuje dwoéch spawaczy i od zgrania ich zalezy
W znacznym stopniu powodzenie roboty. Zasada
réwnoczesnego grzania dwdch stron szczegoélniej
jest wazna przy spawaniu grubych blach piono-
wych (Sciany sitowe w lokomotywach); w nie-
ktorych wypadkach, przy wycieciu w formie X,
nawet dogodniej jest spawa¢ z obydwdch stron.
Woéwczas jednak trzeba mie¢ dwoch pierwszo-
rzednych spawaczy tak, azeby spawanie miato
miejsce rownoczesnie w tym samym punkcie.
Wskutek duzego przewodnictwa miejscowe to-
pienie sie miedzi nastepuje dopiero po znacz-
nem zaobsorbowaniu ciepta prze calg mase
spawanego przedmiotu—wobec czego poleca sie
podgrza¢ przedmiot spawany weglem drzewnym.
Przy podgrzewaniu powstaje ciemne zabarwienie
blachy, pochodzace od powierzchownego utle-
nienia, zabarwienie to stopniowo zanika. Koto
miejsc, ktérych dotknat ptomien, tworza sie za-
barwienia réznych koloréw, pochodzace od roéz-
nych stopni utleniania blachy, a nastepnie metal
przyjmuje kolor jasno czerwony, coO oOznacza,
ze punkt topliwosci prawie zostal osiggniety.
Rownoczesnie z rozpoczeciem topienia sie me-

Rys. 4.
Mostki przygotowane do spawania.

talu, spawanie w szybkiem tempie powinno sie
posuwaé naprzéd, przyczem poszczegbélne miej-
sca musza by¢ spojone w ten sposéb, zeby do
nich nie wraca¢, gdyz przy powtdérnem ogrzewa-
niu nastepuje przegrzanie i nalezy sie obawiac
pekania. Miedz w temperaturze bliskiej punktu
topliwosci, zatem nieco ponizej 1083y jest h.
krucha i posiada malg wytrzymat $¢, na co na-
lezy zwraca¢ uwage przy prostowaniu, przeku-
waniu i wszelkiej obrébce mechanicznej spawa-
nego przedmiotu.

Ze wzgledu na znaczng mase i duze prze-
wodnictwo cieplne, ktére wynosi 320 (zelazo 56)
oraz malg wytrzymatos¢ miedzi przy 556°
ma ona bowiem juz tylko 33% wytrzymatosci
normalnej, zas w chwili przejscia stanu plyn-
nosci (— 1083°) do stanu statego, wytrzymatosc
ta jeszcze sie zmniejsza — przy spawaniu mie-
dzi postugujemy sie palnikami o duzym przepty-
wie acetylenu, mianowicie od 2500 do 3000
//godz, a to w celu skutecznego powetowania
strat ciepta, oraz dostarczania go w ilosci niezbed-
nej do szybkiego topienia miejsca spawanego.Wiel-
ki ptomien palnika, pokrywajac duzg powierzch-



Nr. 9 SPAWANIE |

nie¢ metalu, zabezpiecza go réwniez od utlenie-
nia, ktore—jak wiadomo—ma miejsce przy ze-
tknieciu silnie ogrzanego metalu z powietrzem.

Bardzo waznym czynnikiem jest sprawa
regulacji palnika. Zbyt wielka ilos¢ tlenu jest
w réwnej mierze szkodliwa, jak zbyt wielka ilos¢
acetylenu. Nalezy zatem ptomien regulowac¢ o-
stro i spawaé czescig ptomienia normalng t. j.
5—6 mm ponad stozkiem jasno niebieskim. Zbyt
wielkie zblizenie stozka ptomienia do roztopio-
nego metalu wzmaga witasnosci miedzi rozpusz-
czania gazoéw i przez to otrzymuje sie szew po-
rowaty i staby. Jak wiadomo, miedz w stanie
rozgrzanym, a jeszcze wiecej w stanie ptynnym,
posiada wilasnosci rozpuszczania gazéw w wy-
jatkowo duzych ilosciach. Szczego6lniej odnosi
sie to do wodoru i w zwiazku z tg wlasnoscig
powstato nawet okreslenie ,,wodorowej miedzi".

Gazy te, pochioniete przez stopiony metal,
wydzielajg sie samoczynnie na powierzchni
przy zastyganiu w formie pecherzykow, ktore
nastepnie pekajg i na szwie spawanym otrzymu-
jemy powierzchnie ziarnista.

Rys. 5.
Sciana sitowa, przygotowana do spawania peknietych
mostkow.

Dla ufatwienia wydzielania sie gazéw, po-
wierzchnie spawang przekuwa sie miotkiem
okragto zakonczonym i w ten sposéb osigga
sie spoistos¢ materjatu, unikajgc tez i nieszczel-
nosci, ktore powstajg przy zbyt szybkiem osty-
ganiu spawanego Szwu.

Wskutek dziatania plomienia, miedz staje
sie gruboziarnista, a przez przekuwanie, metal
robi sie twardy i' tamliwy. Wady te usuwa sie
ochtadzajagc zimng wodag miejsca spawania. Za-
leca sie to szczegodlniej w wypadkach, Kiedy
miejsce spawania podlega¢ musi dalszej mecha-
nicznej obrébce. W zaleznos$ci od formy i wiel-
kosci przedmiotu zanurza sie go w stanie silne-
go nagrzania do zbiornika z zimng wodg, lub
tez oblewa sie znaczng iloscia wody. W razie
potrzeby po skonczonej robocie nagrzewa sie
caty przedmiot nalezycie i woéwczas ochiadza
sie go raptownie woda.

Jakkolwiek elektrolitycznie czystg miedz
w blachach wielkiej grubosci (do 30mm) mozna
spawac przy duzej wprawie bez specjalnych prosz-
kéw czyszczacych, to jednak trzeba przyjac
jako znsade, ze do spawania miedzi uzywa sie
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specjalnego proszku lub pasty; przyczem nalezy
zwroci¢ uwage, ze sktad proszku do spawania ze-
liwa jest zupeinie odmienny i nigdy nie nalezy
go stosowa¢ przy spawaniu miedzi. Proszek
uzywany do spawania miedzi uzywa sie w ten

3 Rys. 6.
Sciana sitowa z popekanemi Kkrawedziami.

sam sposoéb, jak i proszek przy spawaniu zeliwa;
przy grubszych blachach mozna cze$¢ proszku
zmoczy¢ wodg i otrzymang pastg posmarowac
miejsce, ktére podlega spojeniu. Bardzo dogodng
zresztg jest znajdujgca sie w sprzedazy specjal-

Rys. 7.
Plaszcz przed spawaniem peknie¢ na otworach nitowych.

na pasta, ktérg smaruje sie miejsce spawania,
maczajagc rowniez paleczke od czasu do czasu,
podczas roboty. Naogét proszku lub pasty uzy-
wa sie znacznie wiecej, niz przy spawaniu zeli-
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wa. Jako jeden ze skiadnikéw dobrego proszku sg
sole fosforu w niewielkiej (0.5%) nieszkodliwej
ilosci, ktére dziatajg redukujgco na powstajgce
tlenki miedzi.

Naprawa miedzianego paleniska parowozu
zapomocg sSpawania wymaga, ze wzgledu na
duzg mase jego Scian, specjalnych metod i o
wiele wiekszej zrecznos$ci spawacza, niz spawa-
nie zelaza i metali pokrewnych. Do niedawna

naprawe palenisk miedzianych w parowozach
zapomocag spawania uwazano za rzecz bardzo
ryzykowng nie tylko u nas, lecz i zagranica.
Nie jest to pozbawione pewnej dozy stusznosci,
lecz jedynie w wypad-cach, kiedy spawanie do-
tyczyto Scian miedzianych palenisk parowozow
dawnych serji. Niedz palenisk dawnych parowo-
z6w nie byla tak czystg, jak na to pozwala po-
step dzisiejszej metalurgji miedzi. Tlenek mie-
dziawy, znajdujacy sie w metalu Scian dawnego
wyrobu, gromadzac sie w sasiedztwie spoiny
tworzyt strefy kruchosci, tatwo pekajagce pod-
czas ostygania spoiny.

Rys. 9.
Ptaszcz z rys. 7 po spawaniu.

Przechodzac do opisu réznych uszkodzen
i zuzycia $cian palenisk, oraz sposoboéw ich
naprawy zapomoca spawania, musimy zaznaczy¢,
iz w wielu wypadkach unikamy kosztownego
wyjecia paleniska i zatozenia go na nowo do
kotta, a wraz z nim dluzszego postoju parowozu
w warsztatach lub fabryce. Grubos¢ scian mie-
dzianych paleniska wynosi w czesci gornej Scia-
ny sitowej, czyli na t. zw. sicie, od 20 do 28mm
(rzadziej 30/72/72), a w dolnej czesci od 10 do
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16/n/72, Sciany drzwiczkowe i boki paleniska
bywajg przewaznie jednakowej grubosci, zwykle
od 10 do 15/2//2. Niektére typy parowozéw po-
siadajg sufit paleniska grubszy od bokéw, pomi-
mo, ze te trzy czesci stanowig jeden arkusz
blachy. Waga palenisk parowozéw normalno-
torowych dosiega 2650 kg. Defekty $cian sito-
wych palenisk spotykamy najczesciej w goérnej
ich czesci czyli na sicie, badZz to w postaci

ostabionych Ilub peknietych mostkéw (miedzy
otworami sita), oraz zbyt rozszerzonych otworéw
sita przez wielokrotne walcowanie i czestg wy-
miane tkwigcych w nich rur ptomiennych kotta—
badZz w postaci sita wydetego ku srodkowi pale-
niska, a wreszcie w postaci rys i peknie¢ w za-
gieciach sciany, na krawedziach it. p. Boki i su-
fit paleniska oraz $ciana drzwiczkowa ulegajg
podobnemu wydeciu miedzy zespdérkami oraz
korozji, szczegoélnie w dolnej czesci, wreszcie pe-
kaniu na krawedziach od brzegéw blachy do nita.
(Rys. 6).

Nieznaczne wydecie sita mozna prostowa ¢
przy wydeciu za$ o strzalce powyzej 15/72/72
mostki sg zbyt ostabione i czesto popekane,
w takich wypadkach spawanie oddaje nieocenio-
ne ustugi. Zniszczona cze$¢ Sciany zostaje za-
stgpiona przez nowag, ktérej krawedzie Scinamy
odpowiednio. Oczywiscie, wycietg czescig Scia-
ny postugujemy sie jako szablonem do wykona-
nia nowej czesci. Spawanie powinno odbywac
sie jednoczesnie z obu stron, jezeli dostep jest
mozliwy. Spawac¢ nalezy w szybkim, tempie a
spoine w miare posuwania sie naprzéd skuwac
lekkim miotkiem réwniez z obu stron jedno-
czesnie Przytem dla unikniecia odksztatcenia
Sciany w miejscu spojenia, uderzenia obu mtot-
kami powinny by¢ asynchroniczne. W tym wy-
padku czynnosci te wykonywa dwéch spawaczy.

Rysunki 1, 2 i 3 przedstawiaja wymiane
sita Sciany sitowej, wykonang w warsztatach ko-
lejowych.

Po doktadnem i szybkiem przekuciu spoiny
miejsce spawania jest prawie niewidoczne, jak
to wida¢ z rys. 3. Wyjecie wszystkich plomie-
niowek jest w tym wypadku konieczne. W in-
nych razach wystarczy wyjecie kilkunastu lub
nawet kilku plomieniéweK, aby uprzystepnié¢ spa-
wanie z obu stron.

Rysunki 4 i 5 przedstawiajg Sciany sitowe,
przygotowane do spawania peknietych mostkéw.
Na rys. 5 zbyt duza odlegtos¢ krawedzi Scietych
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jest zastgpiona przez pryzmat szesciokatny,
ktéry podczas spawania zostanie wtopiony mie-
dzy krawedzie wyciecia. Konce wystajgce pryz-
matu bedg obciete po ostygnieciu miejsca spa-
wanego.

Naprawa peknie¢ na szwach paleniska,
oraz zbyt szerokich otworéw, pozostatych po
czestej wymianie niektérych zespdrek, jest jed-
ng z najczestszych roboét, zdarzajacych sie przy
gtébwnej naprawie parowozow. Rys. 7 przedsta-
wia ptaszcz miedziany paleniska, wyjety z kotla
w celu dorobienia t. zw. falban, t. j. tat na ca-
tej diugosci plaszcza w dolnej jego czesci na
obu bokach. Skorzystano z tego, aby wyregulo-
waé zbyt szerokie otwory po zespérkach, oraz
spoi¢ miejsca pekniete na szwach od krawedzi
do nita.

Najlepszem rozwigzaniem naprawy zbyt
szerokiego otworu po zespoérce jest wstawienie
i wtopienie w otwoér krazka blachy miedzianej
tej samej grubosci, co blacha ptaszcza. Sciecie
krawedzi otworu i krawedzi krgzka pokazano
na rys. 8. Pekniecia na szwie wycina sie tak-
samo. Rys. 9 przedstawia ptaszcz po spawaniu;
pozostaje wywierci¢ tylko nanowo otwory na
zesporki i nity.

Précz podanego powyzej sposobu naprawy
ptaszczy miedzianych, stosowanego w jednej
z polskich fabryk, wykonano tam réwniez mie-

i Rys. 10.
Sciana drzwiczkowa paleniska, przerobiona do paliwa
statego, z wstawionemi krgzkami i naprawiong gardziela.

dzy innemi, przerébki palenisk parowozéw opa-
lonych ropg, na paleniska do paliwa statlego przez
wstawienie krazkéw o $rednicy 140mm w otwo-
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ry po dyszach. Na rys. 10 i 11 pokazano tego;
rodzaju przerdbke Sciany drzwiczkowej paleniska
procz tego w gornej czesci gardzieli otworu

Rys. 11
Wstawiony krazek w otwdér po dyszy.

drzwiczkowego wstawiono odpowiednio wy-
giety pasek szerokosci 60 mm i diugosci
360 mm zamiast popekanej czesci tej gar-
dzieli (rys. 12).

Przy opisie sposobu prowadzenia ro-
b6t spawania miedzi podkreslilismy koniecz-
nos¢ szybkiej roboty. Dlatego tez urza-
dzenia do spawania miedzi powinny obej-
mowac¢ najmniej dwie wytwornice acety-
lenu, dostarczajgce gaz do dwuch palnikéw
jednoczesnie w ilosci dostatecznej do wy-
konania zamierzonej roboty bez przerwy.
Oczyszczacze, bezpieczniki wodne, oraz
przewody rurkowe powinny mie¢ wymiary
do$¢ duze, aby nie powodowac strat na
cisnieniu acetylenu.

Przy uzyciu acetylenu ,dissous" do
spawania miedzi wieksza ilo$¢ butli tgczy-
my razem, aby zapewni¢ sobie dostateczng
ilo§¢ gazu az do ukonczenia danej roboty.
To samo dotyczy butli z tlenem. Przy ro-
botach, wymagajagcych zuzycia duzej ilosci
tlenu, wskazane jest umieszczenie podgrze-
wacza tlenu przed wentylem redukcyjnym,
aby zapobiec zamarzaniu tego ostatniego
i unikngé tym sposobem niepozadanej przer-
wy w robocie.

Przy sumiennem wykonywaniu spawania
i po nabyciu pewnej wprawy przez spawaczy,
spawanie miedzianych $cian palenisk nietylko
nie ustepuje innym sposobom naprawy, jak na-
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ktadaniu tat, zakladaniu tulejek i t. p. ale prze-
wyzsza je pod kazdym wzgledem.

1928
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Dla poréwnania wygladu $cian podajemy zdjecie
Sciany sitowej, wyjetej z kotta podczas gtownej

Rys. 12.

Wstawienie”paska zamiast popekanej

Pod wzgledem mocy i swego estetycznego
wygladu 'Sciany spawane nielustepujg nowym,

Rys. 13.

Sciana sitowa z tata (widok od strony ognia). Nity faty

czesciowo usuniete.

naprawy bywa najczesciej

Koszt
do wysokiej

w poréwnaniu

niewielki
ceny nowej Sciany.

czesci gardzieli-

naprawy parowozu, z wielce skomplikowang tata,
dla ktérej musiano zaslepi¢ caly szereg otwo-

3 Rys. 14.
Sciana sitowa z tatg (widok od strony wody). Nity taty
czedciowo usuniete.

row na ptomienidéwki, z wielkg szkodg dla wy-
dajnosci kotta i mocy parowozu.
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Spawanie acetylenowe przy Konserwacji materjatu
Kolejowego na wegiersKich Kolejach zelaznych.

napisat inz. Adolf Geiringer, Budapeszt.

Przy konserwacji zwrotnic, szczegoélniej
na stacjach silnie obcigzonych ruchem, stale sie
spotykamy z koniecznoscig umacniania obluzowa-
nych stoteczkéw iglicowych ptyt obrotowych.

Jak wiadomo, nity przy tych zwrotnicach
poddajag sie juz po kilku miesigcach, co powo-
duje przedwczesne zuzycie obluznionych czesci
sktadowych i zapadanie na powierzchni plyt po-
dtuznych pod obluznionemi stoteczkami. Przez
to stajg sie plyty podiuzne b. szybko niezdatne
do dalszego uzytku.

Aczkolwiek ta robota przy jednej zwrotni-
cy wymaga niewielkiego naktadu pracy, jednak
przy tysigcach zwrotnic koszty wzrastajg do sum
powaznych.

Od roku 1923 przy wszystkich zwrotnicach,
ktérych stoteczki iglicowe i ptyty obrotowe byly
obluznione, nietylko przynitowywano czesci
sktadowe na nowo, lecz pozatem przypawano
je przy pomocy ptomienia acetyleno-tlenowego.
Istniata uzasadniona nadzieja, ze przez to za-
pobiegnie sie ponownemu obluznianiu sie tych
czesci, lub tez conajmniej nastapi to po diuz-
szym czasie. Poniewaz nadzieje te ziscily sie
i naprawione zwrotnice pracowaty po kilka lat
bez potrzeby naprawy, wiec tez postanowiono
réwniez przy nowych zwrotnicach przed ich za-
tozeniem, przypawa¢ wymienione czesci skia-
dowe.

Samo przypawanie bez nitowania nie byto
stosowane nawet przy przeprowadzaniu prob,
gdyz w tym wypadku musiatoby sie przypawac
duzo zelaza, do tego jednak brak jest miejsca,
pozatem koszty bylyby stosunkowo za wysokie.

Spawanie przeprowadza sie w ten sposob,
ze na obydwuch koncach stoteczkéw i plyt
obrotowych przypawa sie miekkie zelazo.

Obluznienia przy spawanych stoteczkach
zwrotnicy zdarzaly sie tylko z poczatku w bar-
dzo malej ilosci wypadkéw i to z powodu przy-
pawania zbyt matej ilosci zelaza.

Dzi$s koleje wegierskie posiadajg juz 129
tak spawanych zwrotnic na linjach kolejowych
i to w miejscach specjalnie silnego obcigzenia.
Pomiedzy niemi znajdujg sie dwie, ktére juz od
1918 roku pracujg na torze przepustowym sta-
cji przejsciowej i po ktérej przechodzg zaréwno
pociggi pospieszne, jak i osobowe i towarowe,
a mimo to nie wykazujg one najmniejszego
obluznienia w miejscach spawanych.

Na podstawie tych doswiadczen stwierdzié
mozna, ze przy dobrze wykonanych spawaniach
i przy zachowaniu nitowania, obluznienie sto-
teczkéw iglicowych i ptyt obrotowych przy
zwrotnicach, do catkowitego ich zuzycia jest
zdaje sie wykluczone.

Rentownos$¢ spawania wykazuja ponizej po-
dane obliczenia.

Przecietne Kkoszty spawania wynoszg we-
diug tabeli | — 105.73 zi. Przy ustawianiu
nowych zwrotnic, Zadne dalsze wydatki nie sg
potrzebne z powodu spojenia. Przy wylgcznem
nitowaniu odpadajg koszty spawania, natomiast
za kazdym obluznieniem potrzebne jest nowe
nitowanie, ktérego koszty za kazdym razem
wedtug zestawien w kolumnie 5-gj i 6-¢j tabli-
cy | wynoszg 41.74 - 36.45 = 78.19 zi.

Pzyjmujgc dalej, ze spojenie wytrzyma tyl-
ko 10 lat na silnie obcigzonych linjach, co
mozna w zupetnosci przyja¢ za pewnik na pod-
stawie obechego zupeinie zadawalajgcego stanu
spawanych przed 9-ciu laty zwrotnic — przyj-
mujac nastepnie, ze w tymze czasie zwrotnice
niespawane wymagaja osSmiokrotnego nitowania
obluznionych stoteczkéw — otrzymamy, ze do
utrzymania tychze potrzebna jest kwota: 8x78.19 =
= 625.52. zt. dla kazdej zwrotnicy w przeciggu
10 tat jej pracy.

Dzigki spawaniu osiagga sie o0szczednosc,
ktéra wynosi w 10-ciu latach na zwrotnice:
625.52 — 105.73 = 519,79 lub tez okoto 52 zi.
rocznie.

W rzeczywistosci obluznione stoteczki igli-
cowe nie poprawia sie czesto i zostawia sie je
tak dlugo w tym stanie, az obluznig i inne. Wy-
nika z tego wprawdzie zmniejszenie kosztu
naprawy, prowadzi to jednak do przedwczesnego
zuzycia siodetek i ptyt podiuznych, na co wska-
zalem juz na poczatku. Wartos¢ wiec tych,
stosunkowo niskich kosztéw spawania mozna
oceni¢ jedynie wedtug powyzszego rachunku.

Przy 751 zwrotnicach pewnej  sekcji,
z ktorych conajmniej 200 lezy w silnie obcig-
zonych miejscach, a wiec do ktorych zastosowacd
mozna nasze obliczenie—wykaza¢ mozna, ze na
linji, o ktérej mowa, moznaby osiggnaé oszczed-
noéci bardzo powazne. Przyjmujemy, ze 200
zwrotnic jest w peini obcigzonych, a 551 zwrot-
nic tylko w potowie, otrzymamy oszczednosci
roczne w sumie 2005X2-'h551 '52 :2=25000 zi

Na podstawie naszych doswiadczen mozna
z peing wiarg poleci¢ stosowanie spawania ace-
tylenowego, wzglednie elektrycznego, do umoco-
wywania stoteczkéw iglicowych i ptyt obroto-
wych, zaréwno przy konstrukcji, jak réwniez
przy konserwacji dawnych zwrotnic, zachowujgc
przejsciowo nitowanie, do chwili stwierdzenia,
ze same spawanie jest w zupeinosci wystar-
czajace.

Pozatem 1z korzysciag zastosowa¢ mozna
spawanie do spojen ztamanych krzyzownic, ktére
bardzo czesto pekaja na koncach stykajacych
sie z szyng, pozatem sg w dobrym stanie i tyl-
ko z tego powodu stajg sie nieuzyteczne. Spa-
wanie oddaje i w tym wypadku znakomite ustugi
przy naprawie tych wartosciowych czesci.
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Przy spawaniu czesci o wiekszej grubosci,
praca musi by¢ wykonana z wielkg sumiennoscia,
poniewaz inaczej moga tatwo zajs¢ pekniecia
wskutek nieréwnomiernego ogrzewania lub osty-
gania materjatu.

Takich spawanych czesci Koleje Wegier-
skie majg na dworcach jednej sekcji juz 8 sztuk
(z czego najstarsza od roku 1924). Wieksza ich
cze$¢ znajduje sie w silnie obciazonych miej-
scach, a mimo to pracujg znakomicie bez wszel-
kich brakébw w miejscach spawania. Pewne nie-
powodzenia zdarzaty sie poczatkowo, lecz wine
ponosili niedo$¢ wprawni spawacze.

Rzad 4 zamieszczonej tablicy 1 wskazuje,
oszczednosci jakie mozna osiggna¢ przy spawa-
niu krzyzownic. Koszty spojenia wynoszg 161,96 zi.
gdy tymczasem nowa krzyzownica po potrgcaniu
wartoéci ztomu kosztuje 496,70 zi. Wynika z te-
go, ze dzieki spawaniu zaoszczedza sie 218.80
zt. na sztuce.

Pozatem moze by¢ kazda zuzyta krzyzow-
nica odswiezona przez nalozenie warstwowe,
do tego jednak nie nadaje sie naszem zdaniem
spawanie ptomieniem acetyleno-tlenowym i z te-
go powodu, nie majac urzadzenia do spawania
elektrycznego, nie spawamy juz zuzytych Kkrzy-
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Zdarza sie rowniez, ze przy iglicach odtamuje
sie rég stopy. Poniewaz rdg ten tworzy wia-
Snie punkt, ktéry zapasowany pod odpowiednim
noskiem przaszkadza przewracaniu sie szyny,
dlatego dotychczas kazdg iglice podobnie uszko-
dzong wyrzucato sie jako ztom, nawet o ile po-
zatem byla odpowiednia do uzytku. Dzieki
spawaniu mozna, jak wskazuje rzad 2-gi tablicy
1 zaoszczedzi¢ 138.72 zi.

Spawanie to stosujemy dopiero od nie-
dawna. Dotychczas jest mato takich czesci
w uzytku i dlatego nie mozna o tym wyczer-
pujaco pisac.

Wybite otwory odnawiamy przez catkowite
zalanie zowalizowanych dziur, ktére nastepnie
wiercimy na nowo. Ten rodzaj pracy stosuje
sie gtownie przy $ciagaczach zwrotnicy. Ren-
townos$¢ takich spojen wykazuje 3-ci rzad ta-
blicy, wedlug ktérej osiggnieta oszczednos¢ wy-

nosi 17.67 zt. przy kazdym $ciggaczu. Ponie-
waz zachodzi bardzo czesto potrzeba takich
napraw, zastosowanie spawania daje przytem

powazne oszczednosci.

Spodziewamy sie Ze podane tutaj do-
Swiadczenia z dotychczasowych prac Kolei We-
gierskich, bedzie impulsem dla dalszych pomysl-

zownic, ktéorych og6lne zuzycie jest dos¢ nych prac w tym Kkierunku.
znaczne.
TABLICA.
Koszta
Koszt nter. ﬂ] E -
% = 20 9 -4
As Podziat robot: 'g s 2 9 am _q% ?{% g Uwagi
o £ © L» i f Q 3N ﬁ)
N 6 & s ON = S VA
I o ¥ N B N (@) @ R
godz. kg. m3Kkg. Ztot C ¢ ¢
1 Spojenie stoteczkéw iglicowych Koszta samego nitowa-
i ptyt obrot. na jedng zwrotnice 11 12 46 21 7 2150 79.21 105.73 nia patrz w rzedzie 5
2 Spojenie odtamanego rogu stopy Z odliczeniem 30% war-
IgliCY . oo 2 4 4 205 510 720 1229 226.30 13872 tosci zakupy jako prze-
L . cietnej wartos$ci zuzycia.
3 Za spawanie i ponowne wierce-
nie wybitych otworéw przy Scia- . .
gaczach zwrotnic . . . . . . 2 2 2 102 38 356 735 2510 1767 Wiercenie reczne.
4  Spojenie ztamanej krzyzownicy z f)QIiczenienT 308 war-
ze stali ZIEWNEj...o.ooueeeeereereeeenen. 8 16 60 40 6 20.38 14157 161.96 496.70 21880 tosci zakupu jako prze-
. cietnej wartosci zuzycia.
5 Przygotowanie obluzow. stotecz. ) )
iglicow. i ptyt obrot. na 1zwrot- St.are nl.ty usuwasie tu-
21T SR 1386 45 10 1417 2650 41.74 taj takze ptomieniem
. acetyleno-tlenowym.
6 Wybudowa i ponowna wbudowa
zwrotnicy przy naprawie, nata-
dowanie i ztadowanie 56 — — - 3645 — 36.45 —
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Napisat dr. Alfred Sznerr.

A. Wytwornica zwrzucaniem karbidu
dowody (c. d).

W wytwornicach typu wrzucania karbidu do
wody, gdzie karbid wysypuje sie do wody ze
specjalnych komoérek, zachodzi obawa powsta-
wania iskier przy zetknieciu sie karbidu z zelazem
wytwornicy. Dla zapobiezenia temu, czesci, z kt6-
rymi styka sie wpadajagcy karbid, wyzarza sie
dla odweglenia i zmniejszenia przez to twardosci,
lub cynkuje sie. Pokrywanie cynkiem najlepiej
wykona¢ sposobem metalizacji, gdyz wbéwczas
nastepuje gtebsze przenikanie cynku wgtgb ma-
terjatu. W celu unikniecia tych iskier w wy-
twornicy przedstawionej na rys. 41, lej karbi-
dowy jest zagtebiony w wode, tak ze wpadajacy
karbid styka sie z wodg, a nie z metalem.
Wspominamy o tych szczegétach dla zwrécenia
uwagi na konieczno$¢ doktadnej znajomosci
wiasnosci acetylenu i karbidu przy konstrukcji
wytwornic.

Niezaleznie od opisanych typéw wytwornic
wrzutowych, jest jeszcze caly szereg aparatow
nadzwyczaj skomplikowanych z automatyczng
zamiang wody przy okreslonej temperaturze
gazu, przyczem gtéwna uwaga zwrécona jest na
niedopuszczanie przy tej zamianie powietrza, co
bezsprzecznie daje duza gwarancje bezpieczen-
stwa. Wiekszos¢ aparatow tych jest opatento-
wana i cena ich jest bardzo wysoka, wskutek

czego sg one mato rozpowszechnione i wobec
tego blizej opisywac¢ ich nie bedziemy.
Podamy tylko jeden przyklad aparatow

wrzutowych, w ktérych karbid wprowadza sie do
wody w specjalnem naczyniu przez zanurzenie.

Hys. 44.
Wytwornica typu wrzucania karbidu do wody.

Wytwornice tego typu przedstawia rys. 44. Wy-
twornica ta sklada sie z otwartego naczynia,
w ktorem jest zanurzony zamkniety zbiornik
gazu b, polaczony przewodem rurowym z prze-
mywaczem i zbiornikiem o ruchomym dzwonie
Umocowany do preta zbiornik z karbidem c
wpuszcza sie do zbiornika i umocowuje w poto-
zeniu wskazanem na rysunku. Pret do zanurza-
nia jest tak potgczony z kurkiem odprowadza-

*) Dalszy cing do X 8

jacym gaz do zbiornika o ruchomym dzwonie, ze
zanurzanie nowej porcji karbidu odbywac sie
moze wylgcznie przy otwartym kurku, a to w celu
unikniecia nadmiaru cisnienia w wytwornicy.
Poniewaz przy doptywie wody do Kkarbidu wy-
twarza sie cisnienie powstajgcego acetylenu,
wiec otwory naczynia z karbidem winny byc¢
dos¢ duze, azeby nie nastepowaty przerwy
w doptywie wody do karbidu, a — co zatem
idzie — azeby wytwarzanie sie acetylenu byto
réwnomierne.

Rys. 45.
Schemat wytwornicy typu doptywu wody do karbidu.

Aparaty tego typu stanowig przejscie do
wytwornic kontaktowych i tracg juz czeSciowo
charakterystyczng zalete wytwornic wrzutowych,

polegajgca na stykaniu karbidu z wielka iloscig

wody.

B. Wytwornice typu doptywu wody
do karbidu.

System ten polega na doprowadzaniu w miare
potrzeby wody do karbidu. Sam aparatat w linjach
ogolnych jest nader prosty, jak to widzimy z rys. 45.
Woda doptywa kroplami Ilub strumieniem ze
zbiorniczka a do komory b zawierajacej szufladke
d z karbidem. Komora zamyka sie szczelnie
zaworem e, a doptyw wody reguluje sie kur-
kiem f. Wytwarzany acetylen doprowadza sie
rurg g do zbiornika, w ktéorym zbiera sie gaz,
lub - w malych wytwornicach do $wiatla
(lampy acetylenowe) — wprost do wylotu, za-
konczonego odpowiednim palnikiem.

O ile w aparatach typu wrzutowego odmie-

rzaliSmy karbid i wrzucali do nadmiaru wody,
to w obecnie opisywanym sposobie mamy zja-
wisko odwrotne: miareczkuje sie wode w za-
leznosci od zuzycia gazu, a posiada sie nad-
miar zatadowanego karbidu, ktéry stopniowo
wchodzi w reakcje. Gléwna zatem zaleta syste-
mu wrzutowego—duzy nadmiar wody — w tym
wypadku nie daje sie zrealizowaé. Nie baczac
jednak na to, wytwornice tego typu, szczegoélniej
jako przenosne, sg najwiecej rozpowszechnione,
a to dzieki ftatwemu racjonowaniu wody i przez
to moznosci budowy wytwornic automatycznych
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prawidtowo dziatajagcych. Oprécz tego wytwor-
nice tego typu majg znaczng elastycznos¢ t. |j.
daja mozno$¢ wytworzenia roznej ilosci acety-
lenu, w zaleznosci od zuzycia, bez dawania
znacznej nadprodukcji i pod tym wzgledem sg
znacznie lepsze niz wytwornice kontaktowe
(patrz dalej), ustepujgce jednak wrzutowym.
Przez diugi czas wytwornice tego typu byty
stosowane tylko jako niewielkie instalacje, jak
lampy rowerowe i lampy do uzytku domowego,
wytworniczki do oswietlania samochodéw i t. p.,
a do celéw przemystowych nie byty polecane
ze wzgledéw teoretycznych, gdyz zdawato sie,
ze przy matej ilosci wody, obecnej przy reakcji,
temperatura wytwarzanego acetylenu musi by¢
znacznie wyzsza i przez to tez polimeryzacja
acetylenu znacznie wieksza, niz przy innych
sposobach. Dlatego tez do roku 1914 polecano
raczej, jako wytwornice przenosne, aparaty wrzu-

Rys. 46.

Wytwornica typu doprowadzania wody do karbidu z regulacjg przez
dziatanie dzwonu na kurek dopuszczajgcy wode.

towe na Kkarbid ziarnisty, lub tez kontaktowe;
okazato sie jednak podczas wojny przy braku
karbidu okreslonej ziarnistosci, ze aparaty do-
ptywu wody do karbidu, lub inaczej popularnie
u nas nazywane szufladowe, sg nader do-
godne w uzyciu. Ziarnisto$¢ karbidu nie gra
w nich roli, pod warunkiem wszakze nieuzywa-
nia miatu karbidowego, gdyz miat przy poczat-
kowej wysokiej temperaturze reakcji moze spo-
wodowac¢ rozkladanie sie karbidu i eksplozje.
Czystos¢ gazu przy nalezytej konstrukcji i przy
nieprzecigzaniu wytwornicy réwniez nie jest
gorsza, niz przy innych systemach. Jako pierw-
szy warunek racjonalnej konstrukcji wytwornic
tego typu nalezy postawi¢ dostateczng zawartosc
wody w wytwornicy i umieszczenie zbiornikéw
na karbid w przestrzeni wypeinionej wodg, tak
azeby byly dostatecznie przez nig chiodzone.

Przecigzanie wytwornicy polega na tem,
ze z wytwornicy pobiera sie wiecej gazu, niz
wynosi jej stata wydajnos$¢, ktora powinna byc¢
wymieniona na tabliczce przytwierdzonej do
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wytwornicy. Zasada ta stosuje sie zresztg do-
kazdego rodzaju wytwornic, najczesciej jednak
nie jest przestrzegana, a jest rzecza zupeinie
zrozumiaty, ze przy nadmiernem pobieraniu gazu
wskutek ciepta wydzielajgcego sie przy rozkia-
daniu karbidu, co podkreslilismy niejednokrotnie
uprzednio, temperatura reakcji znacznie wzrasta
i przez to zachodza tak niepozadane zjawiska
polimeryzaciji.

Z drugiej strony w czasie przerw w pracy
nastepuje zjawisko nadprodukcji, o ktérem moéwi-
lismy uprzednio. W takim wypadku dzwon nad-
miaru gazu wytworzonego pomiesci¢ nie moze
i acetylen uchodzi przez rure bezpieczenstwa,.
lub — co gorzej — przez wode, okalajacg dzwon
(patrz rys. 38), tworzgcag normalnie zawdér wodny.
Takie przecigzenie jest szczego6lniej niepozadane
przy wytwornicach doptywu wody do Kkarbidu.,
gdyz nadmierne podniesienie si¢ temperatury
wywotluje polimeryzacje i zanie-
czyszczenie wytworzonego ace-
tylenu, za co jednak nie nalezy
wini¢ samego systemu wytwor-
nicy, lecz nienalezyte jej sto-
sowanie. W systemie tym szlam
karbidowy zostaje w szufladzie,
tatwo zatem z koloru i zapachu
wywnioskowaé, czy zachodzito
przecigzenie wytwornicy, ponie-
waz, jak moéwiliSmy uprzednio,
przy polimeryzacji otrzymujemy
osad zéttawo-zielonkawy o wy-
jatkowo odrazajgcym zapachu.
Warunkiem tez zasadniczym w
budowie wytwornic tego typu jest
catkowite zalewanie karbidu przez
wode, azeby przy zamianie ta-
dunku nie pozostawaly kawatki
niezuzytego karbidu. Rura odpro-
wadzajgca acetylen z komory,
w ktorej sie acetylen wytwarza,
musi by¢ tak umieszczona, aze-
by szlam karbidowy nie mogt jej
zanieczyszczac.

Zasadniczym tez warunkiem dobrego dzia-
fania wytwornicy jest mozno$¢ zamagazynowa-
nia catkowitej ilosci wytworzonego acetylenu
przez ruchomy dzwon przy normalnej wydajnosci.
W celu osiagniecia t*go, szuflady na karbid
dzieli sie na kilka czesci w ten sposéb, ze do-
piero po zuzyciu karbidu w jednej przegrédce
woda przelewajac sie dochodzi do nastep-
nej przegroédki itd. Wymiary tych poszczegol-
nych przegrédek obliczi sie w ten sposob,
azeby acetylen wytworzony z tadunku przegroédki,
mogt by¢é zamagazynowany pod dzwonem wytwor-
nicy. Bezpieczenstwo jednak petne daje dopiero
takie urzadzenie, ktére zabezpiecza doptyw
wody w ilosci, nieprzekraczajacej ilosci niezbed-
nej do roztozenia tadunku jednej przegrodki.
To zas ma tylko wdwczas znaczenie, kiedy
automat doprowadzajgcy wode ulegtby uszko
dzeniu i nie moznaby przerwaé¢: dopltywu wody.
W praktyce fakty takie zachodzg dos$¢ rzadko
i dlatego tez najczesciej woda jest do dyspo-
zycji w wiekszej ilosci, tak ze ten drugi waru-
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nek bezpieczenstwa niezawsze jest zachowany
(patrz dalej). Praktyka jednak stwierdzita, ze
aparaty doptywu wody do Kkarbidu, racjonalnie

skonstruowane i obstugiwane, dajg najmniejszg
ilos¢ wypadkéw i dlatego tez dla warsztatow
srednich, szczegdlniej przy instalacjach prze-

nosnych, mozna je poleca¢ jako najdogodniejsze.

Dalsza dogodnoscig wytwornic tego typu
jest tatwos¢ stosowania dwdch, lub wiecej ko-
mor do karbidu, do ktorych sie doprowadza
wode naprzemian i przez to otrzymuje sie state
dziatanie wytwornicy, bez zatrzymania podczas
zamiany tadunku.

Obecnie przystgpimy do opisu Kkilku ro-
dzajéw aparatéow tego typu, wskazujgc stosowa-
ne urzadzenia do regulacji doptywu wody. Re-
gulacja ta w zasadzie uskutecznia sie przez:

dziatanie ruchomego dzwonu na kurek do-
ptywu wody,
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(jeden winien by¢ zamkniety) woda dostaje sie
do karbidu, wytwarza sie acetylen i zbiera sie
w ruchomym dzwonie, jak to jasno wskazuje ry-
sunek. Przy pierwszem uruchomieniu wytwornicy
dzwig naciska sie recznie i po wytworzeniu sie

pierwszej porcji acetylenu dzwon sie unosi
i woéwczas zamyka sie zasuwa m regulujgca
dziatanie sworznia. Przy zatrzymaniu roboty

lub mniejszej konsumpcji, dzwon unosi sie w gére,
kontakt dzwonu ze sworzeniem nie istnieje, pod
wpltywem dziatania sprezyny kurek g sie za-
myka i doptyw wody sie przerywa, a tem samem
nastepuje przerwa w wytwarzaniu acetylenu.
Przy wznowieniu pracy nowy nacisk zasuwy na
sworzen wprowadza wytwornice w ruch. Po zuzy-
ciu karbidu jednej komory wiacza sie kurkami H i
H\.druga, a w pierwszej zamienia sie tadunek, w ten
sposéb wytwornica dziata bez przerwy. Niedo-
godnos¢ tego sposobu regulacji polega na nie-

Rys.r47.

Wytwornica typu doprowadzania wody do karbidu z regulacjg przez dzialanie
dzwonu na wentyl dzwigowy.

dziatanie
dzwigowy,

dziatanie ruchomego dzwonu na syfon,

stosowanie plywaka itp. urzadzen.

Woda do reakcji doprowadza sie z zapasu
wody znajdujgcego sie w wytwornicy i wowczas
nalezy dolewaé stale swiezg wode dla utrzyma-
nia stalego poziomu wody, lub tez lepiej z od-
dzielnego naczynia umieszczonego na wytwor-
nicy. Przy stosowaniu ptywakéw, zbiornik wody
umieszcza sie najczesciej zupeinie oddzielnie.

Rys. 46 przedstawia wytwornice typu dwu-
szufladowego, w ktérej sama woda wytwornicy
stuzy do reakcji, przyczem dzwon dziata na
sworzen M zaopatrzony w sprezyne; sworzen,
majac op6ér w m naciska przez dzwig na kurek
tréjnogowy g i przez jeden z kurkéw H lub”/”

ruchomego dzwonu na wentyl

przeciekaniu kurka g po pewnym
czasie i na ostabianiu sie sprezyny, przez co
moze sie zdarzy¢, ze po wylgczeniu kurek g
nie zamyka sie automatycznie. Nie widzimy tez,
czy woda dopltywa czy tez nie, gdyz niema
wolnego widocznego strumienia wody.

uniknionym

Niedogodnos$ci te usuwa aparat rys. 47, w
ktérym doptyw wody reguluje potaczony z dzwo-
nem dZwig t-g zaopatrzony w przeciwwage,
przyczem zbiornik do wody F niezbednej do
reakcji, umieszczony jest oddzielnie. Kurki za-
mienione sg syfonami okalajgcemi szuflade,
przez co otrzymuje sie zawOr wodny, a zamiana
dziatania szuflad uskutecznia sie przez przekia-
danie lejka w podzielonym na dwie czesci zbio-
rniku V. Doplyw wody tatwo mozna skontrolo-
waé przy S, gdyz tam w tym wypadku ptynie
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wolny strumien wody. Przy tego rodzaju wy-
twornicach wysokos$¢ rur doptywowych ir2
musi by¢ dobrze obliczona w zaleznos$ci od ob-
cigzenia wytwornicy, azeby acetylen przez nie
sie nie wydobywat. Jako zasade nalezy przyjac,
ze poziom wody powinien by¢ niewidoczny w
zbiorniku V. Nastepny rys. 48 przedstawia wy-

Rys. 48.

Wytwornica typu doprowadzania wody do karbidu
z regulacjg przez dziatanie dzwonu na syfon.

twornice, z ktérej woda doprowadza sie réw-
niez wolnym widocznym strumieniem, przy za-
chowaniu ogolnych zasad wytwornicy ostatnio
opisywanej, z ta roznica, ze zbiornik do wody
jest roztozony w formie wienca naokoto dolnego
zbiornika wytwornicy i ze woda
doprowadza sie¢ zapomocg lejka ?
do komér karbidowych przy po-
mocy zagietego syfonu, jak to
jasno przedstawia rysunek. Syfon
ten jest potgczony z dzwonem
wytwornicy i dziata automatycz-
nie. Dla uruchomienia jednej z
szuflad wystarczy przekrecenie
kurka, umieszczonego przy po-
dzielonym na dwie czesci leju.
W tym wypadku naczynie umiesz-
czone w wiencu, przez ktore wo-
da syfonowa wpada do leja, jest
tak wymierzone, ze ilo$¢ wody
wstepujgca w reakcje odpowiada
Scisle podziatkom szuflady. Za-
bezpieczanie zatem nadprodukcji
jest catkowite, gdyz podziat wody
i karbidu sa dostosowane do po-
jemnosci klosza wytwornicy.J)
Sadzimy, ze te przykiady
dostatecznie charakteryzujg wy-
twornice niskiego cisnienia dopty-
wu wody do karbidu. ZatrzymaliSmy sie nad
niemi nieco diuzej, gdyz sg to wytwornice naj-
wiecej w Polsce rozpowszechnione.

) Wytwornice tego typu wyrabia w Polsce Tow.
,Perun“ w Warszawie, na zasadzie licencji od Tow.
.L’air Liquide* w Paryzu. Wzér uzytkowy na Polske
jest zastrzezony w Urzedzie Patentowym.
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Na zakonczenie opisu wytwornic tego typu
chcielibySmy zwréci¢ uwage, ze przy wytworni-
cach stalych tego typu, lepiej jest umieszczac
wiekszg ilos¢ komér (np. 4) o mniejszym tadun-
ku karbidu (nie wiecej, niz 15 kg. tadunku w
kazdej szufladzie), gdyz przy zbyt wielkim ta-
dunku obstuga jest ucigzliwa.

Zlasowany karbid usuwa sie wraz z nad-
miarem wody przez oproéznianie szuflad. Osad
wapienny otrzymuje sie w formie gestego szlamu.
Specjalnych dotdw osadowych wytwornice tego
typu nie wymagaja.

Przy uzyciu wytwornic tego typu nalezy
mie¢ na uwadze, ze o:jeto$¢ wapna osadowego,
przepojonego wodg, jest wieksza niz suchego
karbidu i dlatego tez nie nalezy tadowaé wiecej
karbidu, niz wskazuje tabliczka umieszczona na
wytwornicy.

C. Wytwornice typu kontaktowego.

Wytwornice trzeciego systemu t. zw. konta-
ktowego, nie pracujg przy dokladnie okreslonej
ilosci karbidu lub wody wchodzacych ze soba w re-
akcje, lecz wprowadzajg w kontakt okresowo pe-
wne ilosci karbidu i wody w zaleznosci od spozycia,
przyczem zawarty tadunek karbidu wystarcza
najczesciej na wielokrotne napetnienie zbiornika
gazem. Woda i karbid znajdujg sie w tem sa-
mem pomieszczeniu, ktérego uzywa sie réwniez
do magazynowania wytwarzanego gazu. Przy
opadajacym dzwonie karbid zanurza sie do wody,
a przy wznoszacym sie dzwonie, na skutek zwie-
kszajgcego sie cisnienia gazu, kontakt wody z
karbidem ustaje. System ten uzywa sie dos¢
czesto przy wytwornicach na S$rednie cis$nienie
(patrz dalej), wéwczas ruchomg czes¢ stanowi
poduszka wodna, a karbid pozostaje w miejscu.

W zaleznosci od tego czy karbid jest ruchomy
Rys. 49.
Wytwornica typu kontaktowego.
czy tez woda, rozrézniamy system ,zanu-
rzania" lub tez ,wycie$niania". Obie jednak
odmiany polegajg na tej samej zasadzie i w
dziataniu sg sobie podobne. Jakkolwiek zwykle

obecng przy reakcji jest dos¢ znaczna ilosc
wody, to jednak samo wytwarzanie sie acety-
lenu odbywa sie przy dziataniu na duzg ilosé
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karbidu nieznacznej ilosci wody, gdyz normalnie
kontakt karbidu i wody zachodzi na nieznacznej
wysokosci.

Jeszcze (gorzej przedstawia sie sprawa
w chwili przerwania dziatania wytwornicy. Wow-
czas reakcja zachodzi miedzy karbidem i parg
wodng wytwornicy, jak réwniez i woda zawartg
w mokrym szlamie, znajdujgcym sie wraz z kar-
bidem przy systemie ,zanurzania*l Woda ta zu-
Zywa sie wytwarzajac zbytecznie acetylen wtedy,
gdy on jest niepotrzebny. Wytworzone przytem
ciepto nie moze by¢é odprowadzone z powodu
braku wody chiodzacej, a przytem acetylen,
karbid i wapno sg ziemi przewodnikami ciepta.
Wskutek tego zachodzi znaczne podniesienie sie
temperatury, ktére powoduje silng polimeryza-
cje. Oprocz tego przy zanurzaniu tadunku Kkar-
bidu wprowadza sie znacznag ilo$¢ powietrza, co
jest szczegodlniej szkodliwe przy wysokiej tem-
peraturze, ktéra panuje w wytwornicach tego typu.

Aparaty tego typu odegratly znaczng role
poczatkowo, przy powstaniu przemysiu acetyle-
nowego, kiedy wzorujgc sie na aparacie
Kippa powszechnie znanego z praktyki labo-
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ratoryjnej do wytwarzania siarkowodoru, dwu-
tleniu wegla, wodoru etc. — szukano najdogod-
niejszego typu wytwornicy do acetylenu. Obec-
nie jednak wytwornice systemu kontaktowego sg
coraz mniej uzywane i polecac¢ ich nie mozemy.
Giéwng ich zaletg jest tatwos$¢ stworzenia
aparatu o znacznej wydajnosci przy niewielkich
wymiarach i przy dzialaniu automatycznem.
Sposob dziatania aparatéw tego typu uwy-
datnia nam rys. 49. Kosz napetniony Kkarbidem
umocowuje sie do dzwonu ruchomego wytwornicy
i— otwierajgc kurek k — przez wypuszczanie po-
wietrza opuszcza sie dzwon do zbiornika z woda.
Nastepuje zetkniecie sie karbidu z wodg i rozpo-
czyna sie wytwarzanie acetylenu. Dalsza dzia-
falnos¢ odpowiada temu, cosmy mowili wyzej.
W wytwornicy przedstawionej na rysunku mamy
mieszadto S, ktére pozwala na zbeltanie wody
zawierajgcej szlam osadowy, spuszczany przez
kurek W. Do dolewania wody stuzy lej F.
Dalszych przyktadéw aparatow tego typu
nie podajemy, gdyz uwazamy, ze wyzej podany
przyktad dostatecznie charakteryzuje sposob dzia-
tania wytwornic tego typu. (d. c. n).

Butla do gazow sprezonych z owinieciem drucianem.

Sprawa kosztow transportu w dostawie ga-
I6w sprezonych zajmuje do$¢ pokazne miejsce
i dlatego tez poszukiwano unikniecia tych ciez-
kich i kosztownych zbiornikow.

W Niemczech skonstruowano wagony-cy-
sterny o odpowiedniej izolacji dla transportu
tlenu w formie cieczy. Konieczno$¢ uzywania wiel-
kich zbiornikéw, w celu zmniejszania stratna nie-
szczelnosci, nie zdaje sie wrézy¢ przyszitosci temu
sposobowi.Ciekawe natomiast rozwigzanie tej spra-
wy znalazt putkownik wojsk francuskich p. Lu-
cas -Girardville. Nie unika on coprawda
niezbednego zbiornika do gazéw, lecz znacznie
obniza jego wage. Z ,Revue de la Sou-
dure Autogene” marzec 1928 zaczerpne-
lismy fotografje i opis butli tego systemu, na-
zwanej po francusku ,Electrofrettee”.

Butla taka skiada sie ze zbiornika na gaz
i zelaza elektrolitycznego, przyczem grubosé
Scianek nie jest obliczona na peitng wytrzyma-
tos¢, lecz daje wytacznie szczelny zbiornik do
gazow sprezonych. Wytrzymato$¢ natomiast otrzy-
muje sie przez zobreczowanie drutami stalo-
wemi o wysokiej wytrzymatosci; sa to struny
fortepianowe wytrzymatosci 250 kg na mm2
Butelke taka poréwna¢ mozna do pneumatyka
uzywanego przy samochodach: cienka Scianka z ze-
laza elektrolitycznego stanowi kiszke, a obrecz—

opone.

Sposob ten pozwala na obnizenie do po-
towy wagi butli dla tej samej wagi gazu spre-
zonego. Butle te wyrabiane sa na cisnienie

prébne 300 kg na cm2 i wytrzymujg ci$nienie do
500 kg. Na rysunku widzimy podtuzne druty,
ktére ograniczajag forme butli w kierunku po-
diuznym i zwieztg siatke strun fortepianowych,
stanowigcych Sciste nawiniecie wokét butli.

Niedaleka przyszto$¢ wykaze zapewne jak
butle tego typu zostang przyjete przez prawo-
dawstwo i opinje techniczna.

Rys. 1. Butla *Electrofrettée”.
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JaK otrzymac gtadKag powierzchnie przy cieciu
tlenem?

Jak wiadomo, palnik do ciecia tlenem daje
znaczne ustugi przy demolowaniu starego ze-
lastwa, lecz nie na tem konczy sie jego zasto-

Posuw palnika wykonuje silniczek elekt-
ryczny ,Matex* o sile $cisle niezbednej do po-
ciggania koétka, ktére opiera sie o przedmiot

sowanie, gdyz réwniez przy konstrukcji matych przeznaczony do ciecia, i w ten sposdéb otrzy-

przedmiotéw, gdzie zalezy na gtadkiej i réw- mujemy réwnomierny posuw palnika.

nej powierzchni, ciecie plomieniem acetyleno- - . , . ,

tlenowym moze oddawaé znaczne ustugi przy Silniczek posiada opor regulacyjny, ktory

nalezytem technicznem urzadzeniu. pozwala nam na otrzymywanie réznych szyb-
Rys. 1

Réwne linje ciecia otrzymane zapomoca przyrzadu ,Matex*.

W uprzednich numerach naszego czasopis-
ma podalismy przyktady réznych maszyn stuza-
cych do ciecia tlenem i wykazaliSmy korzysci
z ich stosowania.

Obecnie zaSoudeur
dajemy typ maszyny b. niewielkiej i niekosz-
townej, ktéra odda¢ moze znaczne ustugi przy
cieciu ptyt do grubosci 20 mm i ktérg mozna
taczy¢ z dowolnym recznym palnikiem do
ciecia.

Przy
prowadzenie

Coupeur') po-

cieciu znacznych dtugosci, reczne
palnika przedstawia znaczne nie-
dogodnosci z powodu drgania reki i nie-
réwnomiernosci posuwu, ktére sie zwiekszajg
W miare zmeczenia spawacza i przez to otrzy-
muje sie nier6éwna linje ciecia.
Rolki, ktore zaklada sie na koncowke pal-

nika w pewnym stopniu utatwiajg robote, lecz
mozna osiggng¢ przy zastosowaniu przyrzadu,
o ktérym mowa nizej, jeszcze lepsze wyniki,

jak to widzimy z rys. 1, gdzie mamy linje cie-
cia zupelnie réwne, bez najmniejszych zazebien.
Rysunek ten przedstawia przyktadki tramwajo-
we, wyciete z blach grubosci 20 mm, o ogo6l-
nej dilugosci 750 mm, a czas trwania ciecia
wyniést zaledwie 2 minuty.

Widzimy z rys. 2, ktéry wskazuje sposéb
ciecia, ze palnik nieco pochylony pozwala na
otrzymanie linji ciecia nieco $cietej, co ulatwia
po utozeniu przykitadek przypojenie ich do
szyny.

") Maj, 1927.

kosci ciecia, od 6 do 30 m na godzine. Meta-
lowa ochrona chroni silnik przed iskrami.

Na rys. 3 widzimy ten nader prosty i prak-
tyczny przyrzad.

Przy cieciu catej serji przedmiotéw jedna-
kowych wymiarow mozna ustawi¢ ,Matex" na
oddzielnej szynie, tak azeby mie¢ moznos$¢ za-

Rys. 2.
Ciecie przykiadek zapomocag przyrzadu ,Matex*.
miany cietych przedmiotéw bez poruszania przy-
rzadu. W ten wiasnie sposéb bylty dokonane
ciecia przyktadek, wspomnianych wyzej.



SPAWANIE

Lepsze wyniki, jakie sie otrzymuje przy
mechanicznym posuwie, sg tatwe do zrozumienia:
1. otrzymujemy réwniejszg linje ciecia,

2. zwiekszenie szybkosci ciecia przy zmniej-
szeniu zuzycia gazéw. Ekonomja jaka

Rys. 3.
Przyrzad do ciecia ,,Matex“.

mozemy osiggna¢ waha sie od 30 do 60j).
Odpowiednig szybkos$¢ normalng charak-
teryzujg linje ciecia, ktoére winny by¢

I CIECIE' METALI 17

lekko wykrzywione, wskazujace lekkie
op6znienie ciecia w dolnej czesci blachy
(rys' 4)1

3. po uregulowaniu szybkosci ciecia, dalsza
praca nie wymaga nadzoru i spawacz
nie potrzebuje sie zajmowaé posuwem,

4. unika sie przerw w cieciu, ktére sie
zdarzajg z powodu mocniejszego ruchu
reki i pozostajg tylko zatrzymania, wy-
wotane zapchaniem sie palnika lub wa-
dami metalu.

Rys. 4.

Uktad linji ciecia przy normalnej szybkos$ci posuwu

palnika.

Widzimy, ze w duzej ilosci wypadkoéw przy-
rzad do ciecia ,Matex“ moze odda¢ znaczne
ustugi, szczegolniej wowczas, jezeli zaklad nie
moze zakupi¢ duzych maszyn do ciecia z po-
wodu ich wysokiej ceny.

Zuzycie materjatow przy spawaniu i cieciu ptomieniem
acetyleno-tlenowym.

W tablicach, umiesx®zonych pod powyzszym tytutem w Ns 8, str. 17. wkradty sie pomyiki, wobec czego

po poprawieniu podajemy te tablice po raz drugi.

TABELA l.
Zuzycie materjatdéw przy spawaniu.

n e j chos 2a.
29s _:6 ZE s 597 e S crE S i
w o S s 3 81 55 g e - @ ,?2do0
- o or 5 3 >
20 »? o7 4 '§'Tx_) l«-3 2- g s 87~
E ; ﬁl c 3 5 ) nC 9 o A, s5¢C C§ w
i 40 35 40 2 5 10
2 85 70 80 3 10 6.0
4 250 200 220 4 20 3.0
6 420 350 340 5 30 2.0
8 740 600 580 6 40 15
10 1050 850 900 6 50 12
12 1500 1250 1300 6—8 65 0.9
15 2300 1900 1700 6—8 78 0.75
20 3400 2900 2700 6—8 95 0.6
25 5250 4300 4300 6-8 120 0.5
30 8000 6700 7500 6-8 150 04

TA BELA 11.

nuzycie materjafow przy cieciu

Grubos$é Zuzycie ace- Zuzycie Czas_ ”O,SC me_
tylenu na 1 tlenu na trwania trow cie-
metalu 70 diug. 1 Mdg. cigcia lm cia na
mm w litrach w litrach min. godz. m
10 35 160 4 15.0
20 50 200 4.5 13.0
30 70 275 5. 12.0
50 95 550 6.5 9.0
75 125 900 85 7.0
100 150 1320 11.0 55
150 195 2300 17.0 35
200 240 3400 25.0 2.4
250 300 4600 34.0 1.8
300 360 5950 43.0 14
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SPAWANIE ACETYLENOWE

0 wiasciwem postepowaniu przy spawaniu.

Czesci faczone zapomocg spawania nalezy za-
wczasu odpowiednio przygotowaé. Dobre przygotowanie
przedmiotéw utatwia spawanie, przez co spoina jest
lepsza i koszt mniejszy. Nie nalezy mysle¢, ze przygo-
towanie przedmiotu do spawania jest mniej wazne, niz
przy innych sposobach fgczenia; w kazdym wypadku
niedbate przygotowanie przedmiotu utrudnia i prze-
dtuza prace.

Naprzéd nalezy rozstrzygnaé¢ pytanie, kiedy kra-
wedzie przedmiotu majg by¢ zukosowane, a kiedy nie.

Jest przyjete, ze brzegi o grubosci od 3 do 4 mm
nie ukosuje sie, lecz trzeba by¢ bardzo zrecznym,
azeby spawaé brzegi o grubosci 5 — 6 mm bez zuko-
sowania. Ujemne strony przy spawaniu bez zukoso-
wania sg hastepujace:

1) brak kontroli napetniania, gdyz spawacz nie

widzi co sie dzieje w dolnej czesci spoiny,

2) jest niewygodnie spawaé brzegi $cisle przy-
legajace do siebie, a jezeli sg one nieco
odsuniete, czesto sie zdarza, ze metal rozto-
piony zlepia sie w dolnej cze$ci spoiny, po-
niewaz topienie odbywa sie tu z géry na dot.
Przy brzegach zukosowanych topienie odbywa
sie z dotu do gory.

3) Szybko$¢ spawania jest mniejsza, poniewaz
nalezy stopi¢ brzegi, ktére sa trudniej to-
pliwe niz metal pomocniczy, a wiec mamy
wieksze zuzycie gazu.

Rys. 1
Spawanie blach niezukosowanych do grubosci 4 mm.,
szkic 1i 2 — Zle, szkic 3 i 4 — dobrze.

Spawanie z brzegami zukosowanemi opro6cz tego,
ze nie posiada powyzszych stron ujemnych, ma te za-
lete, ze przez dodanie metalu pomocniczego o wyzszym
gatunku, ulepszamy spoine.

Przy wykonaniu spoiny trzy gtéwne czynniki
odgrywajg role: palnik, spoiwo i spawacz. Od wyszko-
lenia spawacza wiele zalezy; spawacz powinien umie¢
spawac¢ i kontrolowaé¢ swojg prace, gdyz niewlasciwe
postugiwanie sie palnikiem i drutem do spawania sg
bezposredniemi przyczynami ztych i kosztownych spoin.

CIECIE METALI
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SPAWANIA.

Prowadzenie palnika 1 drutu powinno sie odbywac
wedtug Scistych regut. Jak przy nitowaniu kazde ude-
rzenie miota, tak i przy spawaniu kazdy ruch palni-
kiem wptywa na dobro¢ potaczenia.

Wiemy, ze przy kazdym ruchu palnikiem, metal
ptynny przelewa sie i moze by¢ wdmuchany na takie
miejsce przedmiotu, gdzie metal nie jest jeszcze sto-
piony, i nastepuje zlepianie sie zamiast spawania. Po-
zatem przez niepotrzebne ruchy palnikiem tracimy
pewng ilo$¢ ciepta, przedituzajagc czas spawania.

Rys. 2.

Spawanie blach zukosowanych.
Szkic 1 — Zle, szkic 2 — dobrze.

W zaleznosci od grubosci spawanych przedmiotow
rozrézniamy kilka metod spawania.

Pierwsza metoda polega na tem, ze stapia sie
catag grubos¢ blachy i nastepnie zalewa sie to miejsce
metalem pomocniczym, cofajac nieco palnik ruchem
poteliptycznym (rys. 1, szkic 3 i 4). Metode ta stosuje
sie do blach niezukosowanych do grubosci 4 mm. Przy
tej metodzie, jak réwniez i przy innych, nalezy unikaé
tworzenia sie garbu z metalu pltynnego przed palni-
kiem (rys. 1, szkic 1 i 2). Garb nie pozwala orjentowac
sie spawaczowi co do gtebokosci stopionego metalu,
skutkiem c<go spoina jest niedostatecznie wypetniona.

Na rys. 2 (szkic 2) przedstawione jest spawa-
nie blach zukosowanych. Spawanie odbywa sie
w lewo. Palnik w potozeniu prawie prostopadtym
otrzymuje wraz z drutem do spawania mate ruchy od
prawego do lewego brzegu spoiny. Szkic 1 na rys. 2
przedstawia nam zie prowadzenie palnika; zbytnie
pochylenie palnika powoduje tworzenie sie garbu.

Blachy zukosowane mozna réwniez spawaé czes-
ciami, to znaczy, ze najpierw topi sie brzegi przed-
miotu, przytrzymujgc plomieniem metal ptynny na
prawo od palnika i powstate w tym miejscu wkles-
niecie zalewa sie drutem do spawania.

Najnowszg metodag spawania jest t. zw. spawanie
»W prawoll o ktérem pisaliSmy w Nr. 5 (czerwiec).

Poza temi metodami istnieje jeszcze wiele innych,
stosowanych w specjalnych wypadkach.

Reasumujagc, widzimy, ze w celu otrzymania do-
brej spoiny nalezy:

a) dobrze przygotowaé¢ przedmiot do spawania,

b) wybra¢ odpowiednig metode spawania,

o) uzywa¢ odpowiedniego palnika i drutu do

spawania,

d) unika¢ przyczyn powodujacych wady,

rych pisaliSmy w Nr. 7 i 8.

o kto-



Nr 9.

Naprawa watu korbowego motoru Diesla.

Spawanie acetyleno-tlenowe ma zastosowanie nie-
tylko przy naprawie czesci przedmiotéw zelaznych, lub
stalowych o konstrukcji delikatnej i przekrojach ma-
tych, lecz tez przy {aczeniu i naprawie przedmiotéw
0 znacznych nieraz przekrojach.

Jako przykiad powyzszego, ponizej podajemy opis
naprawy watu korbowego motoru Diesla mocy 200 KM,

Rys. 1
Wat korbowy motoru Diesla ztamany.

ktérego uszkodzenie przyczynito znaczne straty i spo-
wodowato wstrzymanie centrali, zaopatrujacej w S$Swia-
tto elektryczne jedng z okolic podmiejskich Francji
(przyktad ten zaczerpnieto z Soudeur Coupeur,
czerwiec 1927 r.)

Na rys. 1 pokazany jest wal wykonany ze stali
lanej o zupeinie rozbitej jednej korbie. Ma on 5 m
diugosci i wazy 2700 kg. Rozmiary wiec czesci uszko-
dzonych uniemozliwialy bezzwiloczne usuniecie watu
i dlatego tez zupeinie stusznie postanowiono dla usku-
tecznienia naprawy zastosowa¢ spawanie acetyleno-
tlenowe, widzac w tem jedyny ratunek szybkiego uru-
chomienia maszyny. Najwiekszg trudno$¢ stanowity
i najwiecej zabraly czasu prace przygotowawcze do na-
prawy.

Rys. 2.
Przygotowanie watu do spawania.

W opisywanym wypadku koniecznenl byto uni-
kniecie po zakonczeniu spawania jakiegokolwiek znie-
ksztatcenia watu.

Znajdujgce sie w kolanach otwory do smaru
umozliwity doktadne zlozenie obydwoéch czesci watu
przez wsuniecie do niego drazka okragtego o Srednicy
60 nim; caly wal zostat nastepnie dobrze ustalony
wzdtuz i wszerz przy pomocy szyn $ciggnietych $ruba-
mi w odpowiednich miejscach i wéwczas przystgpiono
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do naprawy. Poczatkowo miejsce pekniecia zukoso-
wano przy pomocy palnika do ciecia. Zukosowanie pal-
nikiem dato pewno$¢ zlozeniu, ze obie czesci ustawione
sg prawidtowo.

Rys. 2 przedstawia wat przygotowany do spawa-
nia. Spawanie watu rozpoczeto jednoczesnie z obydwru
stron. Do pracy staneto dwdch doswiadczonych spa-
waczy, zaopatrzonych w palniki dostatecznie silne (wy-
dajnos$¢ 3500 litrow acetylenu na godzing). Powierz-
chnia kazdego ze spawanych przekrojow wynosita
370mmxIlI0 mm i na jej zapetnienie zuzyto 50 kg pateczek.

Dzieki nalezytemu przygotowaniu roboty nie na-
stapito zadne skrecenie sie watu. Natomiast zauwazono
pewne skrecenie sie kolana, ktére nalezalo wydtuzyé
przez napawanie na wierzchnich powierzchniach ozna-

Rys. 3.
Schemat wykonania pracy.

czonych na rys. 3 literg R. Napawanie metalu usku-
teczniono tukiem elektrycznym dla unikniecia wszel-
kich dalszych deformacyj.

Po obtoczeniu naprawiony wat zmontowano na
dawnem miejscu i uruchomiona maszyna pracuje row-
nie dobrze, jak z nowym watem.

SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

Przyczyny ztego spawania.

1) Zbyt dbugi tuk, np. 5— 6 mm dtugosci przy
spawaniu pateczkg o $Srednicy 4 mm (diugos$¢ tuku nie
powinna przenosi¢ Srednicy pateczki).

2) Za staby lub za silny prad w stosunku do
dnnej S$rednicy pateczki.

3) Nieodpowiednia elektroda pod w/gledem ma-
terjatu lub grubosci.

4) Odwrotna biegunowos$¢ pateczki.

5) Miejsce spawania zanieczyszczone.

6) Nieoezyszczenie powierzchni spoiwa przed
natozeniem nastepnej warstwy.

7) Stabe uziemienie, powodujace ciagte przery-
wanie tuku.

8) Zlka regulacja aparatu, dajgca tuk chwiejny.

9) Zbyt niska temperatura przedmiotu na po-
czatku spawania. (Bronz i glin muszag by¢ dobrze pod-
grzane przed spawaniem).

100 W wypadku zeliwa—zbyt szybkie spawanie.
Spawaé zeliwo nalezy powoli, uzywajac drutéw matej
Srednicy, aby nie nastepowato zbyt silne kurczenie sie
po spawaniu, ktére powoduje pekniecia.

11) Stosowanie srawania do materjatow nie na-

dajacych sie do spawania, jak:
a) pewne gatunki zeliwa (zbyt wiele zanieczy-
szczenh),
b) pewne gatunki stali i staliwa (zanieczyszczone,
porowate),

m c) odlewy aluminjowe z duzg zawartoscig cynku

(cynk paruje i spoina jest porowata),

d) bronzowe i mosiezne odlewy z duzg zawar-
toscig cynku.

12) Diugi tuk spala metal i daje spoine poro-

wata, nie przenikajaca dostatecznie gteboko.
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NiemiecKi ZwigzeK Acetylenowy.

W dniu 14 — 16 wrzes$nia odbedzie sie w Eisenach
doroczny zjazd Niemieckiego Zwigzku Acetylenowego
potgczony z obchodem 30-lecia istnienia Zwigzku. Ocze-
kiwany jest liczny zjazd fachowcéw niemieckich, jak
réwniez i gosci zagranicznych. Na zjazd zgtoszono sze-
reg ciekawych odczytéw, miedzy innemi bedg przema-
wia¢: dr: Rymarski z Berlina, prof. Wallich z Akwiz-
granu i prof. Keel z Bazyleji.

PRZEGLAD PRASY).

Dlaczego wytwornica stata, a nie przewozna?

Straty roczne na instalacji przewoznej pokryja
koszt instalacji statej. Pozatem instalacja stata daje
wieksze bezpieczenstwo i pracuje w znacznie lepszych
warunkach (Autogene Metallbearbeitung, sierpien 1928).

Spawanie stali nierdzewiejgcej.

Zastosowanie stali nierdzewiejgcej do fabrykacji
staje sie coraz wieksze, a wiec i kwestja ich spawania
staje sie coraz bardziej aktualna. W artykule tym
znajdziemy dotychczasowe zdobycze techniki niemiec-
kiej i amerykanskiej w spawaniu stali t. zw. ,,stainless1
(Soudure Autogene, marzec 1928).

Spawanie w budowie maszyn.

Ciekawe dwa przykiady spawania. Pierwszy przy-
ktad jest to korpus pompy titokowej zbudowany z ze-
laza walcowanego, drugi — rama maszyny do nitowa-
nia zbudowana z zeliwa, stali zlewnej i blachy (dwa
rysunki, Soudure Autogene, sierpien 1928).

Bezpieczenstwo butli tlenowych.

Wypadki eksplozji butli tlenowych sa do$¢ rzad-
jednak jeszcze istnieja, wplywajac ujemnie na
spawania acetyleno-tlenowego. Autor podaje
sposoby zaradcze. (Soudure

kie,
rozwaj
przyczyny wybuchoéw i
Autogene Ms 174, 1928).

Maszyny do spawania.

Z zastosowaniem spawania do ciecia ptomieniem
acetyleno-tlenowym do masowej produkcji pojawity sie
maszyny zastepujace robotnika. Maszyny te dzi$ sg
to prawdziwe obrabiarki, szczegélnie maszyny do cie-
cia. Maszyny do spawania sg przystosowane zwykle
do spawania jednego rodzaju przedmiotéw. W arty-
kule tym znajdziemy opis 3 maszyn do spawania be-
bnéw i rur. (Le Soudeur Coupeur j 9 1928).

»Przemyst Chemiczny".

Wyszedt z druku zeszyt sierpniowy (6smy) mie-
siecznika ,,Przemyst Chemiczny4 o tre$ci nastepujacej:
T. Chrzaszcz i W. Michalski. Rozpuszczalne weglowodory
w makach zytnich oraz ocena gestosci ciasta. M. Gro-
chowski. — Spos6b réwnomiernego i ciggtego dopro-

‘) Powyzej podane artykuly sg do dyspozycji
Szanownych Czytelnikébw w Redakcji naszego miesie-
cznika w godz. od 5-ej do 7-€.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.
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wadzania cieczy i gazéw w zastosowaniu p6ifabrycznem.
Z. Koehler. — Kilka stéw w sprawie artykutu Dr. Z.
Sznie'. — Przyczynek dla badan nad rozpuszczalnosciag
fosforytéow' w kwasie octowym. Dla sprostowania. W"
M. Kemula. — Szybkie metody otrzymywania czystego
metanu i etanu Z. S. — Obecny stan sprawy wiasnosci
naukowej. A. Hirszowski. — Zatrucie zawodowe przy
fabrykacji barwnikéw smotowych i produktéw przej-
Sciowych oraz sposoby zapobiegania takowym. 1ziat
sprawozdawczy. Patenty Polskie z dziedziny technologji
chemicznej za r. 1927.

Prasa rzemie$lnicza.

Brak fachowej pracy rzemies$iniczej jest wielka
przeszkoda w pracy nad rozwojem rzemiost w Polsce
i podniesieniu niskiego poziomu wyksztatcenia fa-
chowego ws$rdd szerokich rzesz naszych rzemiesinikow.
Aby brakowi temu zaradzi¢, jedna z najruchliwszych
firm wydawniczych, poznariskie Biuro Ogloszen ,,Par,
podjeta sie wydawania perjodycznych pism z najroz-
maitszych gatezi rzemiost. Dotychczas zaczety wycho-
dzi¢ pisma nastepujace:

L~WARSZTAT METALOWY" dwutygodnik, pos$wie-
cony zagadnieniom przemystu i rzemiosta metalowego,
a wiec S$lusarstwu, blacharstwu, kowalstwu, instalator-
stwu i t. d Kazdy numer ,Warsztatu Metalowego'l
opracowany jest przez wybitnych fachowcéw w prze-
mys$le metalowym i zawiera bogatg tres¢ z licznemi
ilustracjami.

~PRZEGLAD STOLARSKI" dwutygodnik oficjalny
organ Zwiazku Cech6éw Stolarskich i Zawodéw Po-
krewnych, poswiecony stolarstwu, rzezbiarstwu, tapi-
cerstwu, tokarstwu, koszykarstw’ii i t. d. Kazdy numer
..Przegladu Stolarskiego" zawiera bogatg tres¢ fachowy,
liczne ilustracje oraz wktadki z wzorami i rysunkami
detalowymi.

»GAZETA MALARSKA"
organ Zwiazku Cechéw Malarzy i Lakiernikéw, po-
Swiecony malarstwu $ciennemu, szyldowemu, lakier-
nictwu, poziotnictwu i wszelkiego rodzaju branzom
zdobniczym. Kazdy numer ,,Gazety Malarskiej" w oz-
dobnej oktadce, zawiera oprécz bogatej tresci fachowej,
liczne ilustracje i wzory oraz cenng wkiadke barwng
i wktadke z wzorami pism.

-PRZEGLAD KRAWIECKI" miesiecznik, oficjalny
organ Zwiazku Cechéw Krawieckich w Polsce, poswie-
cony zagadnieniom kroju i mody. Kazdy numer ,,Prze-
gladu Krawieckiego" zawiera bogatg tres¢ z licznemi
ilustracjami i wzorami oraz cenng wkiadke ilustrujgca
najnowsze fasony.

~,POWSZECHNA GAZETA FRYZJERSKA" oficjal-
ny organ Zwigzku Polskich Cechéw Fryzjerskich, dwu-
tygodnik, poswiecony modzie w uczesaniu damskiem
i meskiem, elegancji i hygienie.

Wobec tego, ze wydawnictwa te nie moga sie
kalkulowaé, mimo to, ze wszyscy rozumiejg pozytek
i donioste znaczenie prasy rzemieslniczej, inicjatywa
f. Par powinna sie spotka¢ z poparciem organizacji
spotecznych, zainteresowanych w rozwoju rzemiost.

miesiecznik, oficjaluy

~Warsztat Metalowy".

Ukazat sie nr. 15-ty tego dwutygodnika. Tres¢:
Nity (inz. Tabulski) — Wiertarki szybkobiezne. —
Uwagi ogélne o obrabiarkach (inz. T. B.1 — Cynowa-
nie zelaza lanego. — Kucie koni. — Nieszczelno$é
szwéw zbiornikéw spawanych. — Pilotowanie. — lzba
Rzemies$lnicza na podstawie Nowej Ustawy Przemysto-
wej (dyr. Stiller). — Ktéra Firma Dostarcza? — Sprawy
Rzemieslnicze. — Skrzynka Odpowiedzi. — Z lzb Rze-
mieslniczych. — Z rynku metali i wyrobéw metalo-
wych.

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

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



