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Szkolenie techniKéw i rzemiesInikow spawaczy, jaKo

podstawa rozwoju

spawania w Polsce.

Napisat inz. Aureli Rybicki.

Obserwujac ostatnie zdobycze techniki, moz-
na zauwazy¢, ze spawanie tak acetyleno-tlenowe
jak i elektryczne wdziera sie do najréznorodniej-
szych gatezi przemyshu, wypierajgc inne sposoby
taczenia i obrobki metali; wystarczy wspomniecé
budowe okretéw, mostéw, samolotéw, konstrukcje
zelazne, kotlty parowe, zbiorniki, rury, masowy
wyrob réznych przedmiotéw, spawanie objektow
peknietych lub potamanych, naktadanie zuzytych
powierzchni, jak réwniez i przecinanie metali.

Olbrzymi ten rozmiar zastosowania spawa-
nia wykazat brak technikéw, technikéw rzeczo-
znawcOw i specjalistow robotnikéw, zmuszajac
przemyst w krajach wysoko uprzemystowionych
do wprowadzenia specjalnego szkolenia spawaczy.

Pierwotny sposob szkolenia spawaczy po-
legat na t. zw. ,praktycznem przyuczaniu" przez
przydzielenie do pomocy spawaczowi, wykonywu-
jacemu samodzielnie prace, mniej wiecej pojetnego
pomocnika, ktéry z biegiem czasu przez obser-
wacje, a nastepnie wspotprace, przyswajat sobie
w pewnej mierze sztuke i sposoby spawania, sto-
sowane przez swego nhauczyciela. Szkolenie no-
wego spawacza, polegato wiec na dobrej woli
nauczycieli, na zdolnosciach i zmysle orienta-
cyjnym ucznia. Uczniowie tacy podczas trwania
nauki uwazani byli sitg rzeczy za jednostki nie-
produkcyjne, przeto starano sie je jaknaj$piesz-
niej wykorzysta¢ w fabryce do pracy samodzielnej.

Drugi spos6b szkolenia spawaczy polegat
na przyuczaniu danego osobnika do wykonywania
prac spawalniczych pod kierownictwem i nadzorem
majstra warsztatowego, majacego czestokro¢ oso-
biscie mate pojecie o sztuce spawania i najcze-
Sciej jeszcze nie posiadajgcego niezbednej ilosci
czasu na systematyczne nauczanie. Praktyka
konczy sie zazwyczaj z chwilg, kiedy poczatku-
jacy kandydat na przysztego spawacza specjaliste
nauczyt sie poprawnie trzymac drut i palnik, i kiedy
natozone warstwy wypadty wedtug powierzchow-
nej oceny majstra lub nadzorcy mniej lub wiecej
mozliwie, a co gorsza, przy kilku tylko pojedyn-
czych robotach dla potrzeb danego warsztatu.
Taki osobnik otrzymywat, po pewnym czasie pracy
zaswiadczenie fabryczne jako spawacz i przecho-
dzit na inne miejsce pracy juz w charakterze
wysoko platnego specjalisty spawacza.

Takiemu specjaliscie spawaczowi, ktoéry cze-
stokro¢ umiat ogoétem zapali¢ i uregulowaé palnik,
jakotez trzymac¢ drut i nalozy¢ bez przerwania
drutu szew dtugosci kilku centymetréw, dodawano
pomocnika. Tak stworzony ,specjalista” byt ze
swej strony moralnie przekonany, ze nie potrze-
buje juz niczego wiecej sie uczyé¢, gdyz pokonat
wszelkie trudnosci i ze powierzone mu roboty
wchodzace w zakres sztuki spawania znajdujag
sie w nieomylnych rekach.

W ten sposéb szkoleni spawacze stwarzajg
kadry pospolicie znanych ,,nieukéw" i ,partaczy"
podrywajacych opinje rzeczywistych specjalistow

i przynoszacych olbrzymie straty przemystowi,
hamujac jednoczesnie rozwoj techniki spawalni-
czej.

Taki stan rzeczy nie moze trwaé¢ dlugo.
Przemyst zagraniczny, szczegdlnie zas amery-
kanski, powotat do zycia i otoczyt troskliwg opieka
systematyczne szkolenie rzemieslnikébw na spa-
waczy specjalistowl)- Pozatem wielkie wytwdrnie
tworzg laboratorja i warsztaty dla ¢wiczehn pra-
ktycznych dla inzynieréw i kierownikow spawalni.

Jest rzecza zrozumialg, ze pomiedzy ksztal-
ceniem inzyniera i rzemies$lnika na specjaliste
spawacza jest wielka roéznica, dlatego tez zagra-
nica istnieje juz bardzo wiele szkoét, ktére tech-
nike spawania usitujg postawi¢ na bardzo wyso-
kim poziomie; jednak wobec braku jeszcze ogol-
nego zrozumienia przez czynniki miarodajne po-
trzeby popierania i odpowiedniego finansowania
uczelni dazacych do udoskonalenia tej gatezi
techniki, srodki niezbedne naptywaja w bardzo
skromnych rozmiarach, zwezajgc tym samym pole
dziatalnosci naukowej tych placéwek.

Pomimo tej trudnosci, egzystujg jeszcze
i inne, natury czysto praktycznej, mianowicie po-
wszechnie- odczuwac¢ sie daje brak jednolitego
programu szkolenia tak kierownikow, iak i rze-
miesinikéw spawaczy.

Fachowcy wiec sa tego zdania, Zze nalezy
ustali¢ i przeforsowac¢ jednolity dla wszystkich
program nauczania, ktéryby obejmowat systema-
tyczny kurs teoretycznego i praktycznego szko-
lenia.

I. a) dla inzynieréw i technikéw nowi-
cjuszy, jako przysztych kierownikéw
wszelkiego rodzaju robét spawalni-
czych,
réwnolegty kurs doksztatcajagcy dla
kierownikéw czesciowo obznajmio-
nych juz z technika spawania,
dla rzemiesinikéw ktérzy pragna po-
Swiecic sie specjalnie temu zawo-
dowi i nakoniec,
réwnolegly kurs doksztatcajgcy dla
spawaczy, ktérzy swéj fach czescio-
WO juz znajg i przez pogiebienie
dotychczasowej swej praktyki i przez
nabycie niezbednych wiadomosci te-
oretycznych majg zamiar w przy-
sztosci uzyska¢ tytut mistrza spa-
wacza.

Brak odpowiedniego wyszkolenia spawaczy
specjalistow daje sie odczu¢ dotkliwie i w naszem
kolejnictwie, bedacem olbrzymiem polem pracy
dla spawacza specjalisty. Szerokie zastosowanie

b)

) Zwiagzek Polskiego Przemystu Acetylenowego
i Tlenowego w poczatku b.r. uruchomit wzorowsg uczel-
nie dla spawaczy w Katowicach, a 5-go listopada rozpo-
czyna sie pierwszy kurs w Warszawie. \ biegiem czasu
kursy dla spawaczy beda urzadzane i w innych miastach
Polski.
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techniki spawalniczej otwiera pole do olbrzymich
oszczednosci. Aby jednak dojs¢ do powaznych
wynikéw, nalezy naprzéd zaprowadzi¢ jednolitg
i racjonalng organizacje, w celu systematycznego
i celowego szkolenia spawaczyl).

Wyktady teoretyczne jakotez zajecia prak-
tyczne winny stanowi¢ pewna zamknietg i zhar-
monizowang cato$¢, przyczem cwiczenia prak-
tyczne powinny by¢ odpowiednio stopniowane,
od najtatwiejszych do bardziej skomplikowanych.

Ukonczenie choc¢by najlepiej zorganizowa-
nych kurséw nie daje jednak moznosci ich ucze-
stnikom twierdzi¢, ze sg juz mistrzami w swoim
zawodzie. W tym celu niezbedng jest jeszcze
kilkuletnia i wszechstronna praktyka w przemysle.
Kursa i odbyte ¢wiczenia stanowig podstawe
i wstep do rzeczywistego szkolenia w zaktadach
przemystowych w ciggu kilku lat, zupetnie tak
samo, jak to sie praktykuje przy innych rzemio-
stach.

Zwierzchnicy, pod kierownictwem ktérych
zostajg spawacze, winni dba¢ przedewszystkiem

0 to, azeby powierzone pracownikom roboty
byly doktadnie i czysto wykonane. PoSpieszne
1 powierzchowne wykonywanie rob6t nie po-
winno byc¢ tolerowane i wszelkiemi sposobami
wykorzeniane.

W tym celu kazda ukonczonag robote na-

lezy gruntownie zbada¢ i badanie takie uwazac
za nadzwyczaj wazne.

Spawacza nalezy stale o tem przekony-
waé, ze lekkomysine wykonanie kazdej powie-
rzonej mu najmniejszej chocéby pracy, moze po-
ciggna¢ za sobg bardzo przykre nastepstwa. Wy-
nikiem tych mozolnych zabiegéw bedzie to, ze
kazdy spawacz przyzwyczai sie do pilnego i su-
miennego kontrolowania swego sposobu pracy
i nauczy sie krytycznie spoglagda¢ na swojg ro-
bote i interesowaé¢ sie robotg innych, unikaé
wiasnych biedoéw i chetnie dazy¢ do poprawy.

Przeprowadzone badania winny by¢ ilu-
strowane prébami i doswiadczeniami na rozry-
wanie, giecie i. t. p.

Niekiedy proby winny by¢ uskuteczniane
przed wykonaniem zadanej roboty, a to z oba-
wy przed szkoda materjalng, jaka pociagnac
moze za sobg nieumiejetne wykonanie.

Inaczej pracuje robotnik, kiedy wie, ze po
ukonczonej robocie dokonane beda préby, ina-
czej zas, gdy jest z goéry przesSwiadczony, ze
proby dokona¢ nie bedzie mozna. W tych
ostatnich wypadkach nalezy zwraca¢ na roboty
szczegO6lng uwage, w celu unikniecia mozliwosci
niesumiennego ich wykonania.

Spawacz specjalista powinien wiec by¢ do-
kltadnie wtajemniczony, jakiej wytrzymatosci na-
lezy wymagaé¢ od materjalu, z ktérego jest dany
przedmiot wykonany i jakiej od miejsca spawa-
nego. Nastepnie powinien zna¢ elementarne wia-
domosci o strukturze metalu, jaki wpltyw wywiera
na strukture metalu kucie na zimno i na gorg-
co it p

Znane musi mu by¢ réwniez i powstawanie
naprezen w metalach, sposoby ich usuwania

) Patrz artykut ,,Organizacja kurséw spawaniall
Nr. 4 str. 2 ,,Spawanie i Ciecie Metali".
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i wplyw szybkosci ochiadzania, wtedy bedzie
umiat nalezycie postepowac przy spawaniu wie-
kszych ptaszczyzn, przy spawaniu peknieé¢ lub
naktadaniu tat na ptaszczyznach, przegubach, na-
roznikach lub katach. W konhcu spawacz winien
by¢ obznajmiony z obowigzujgcemi przepisami
odnosnych wiadz bezpieczenstwa.

Dla podniesienia poziomu wiedzy techniki
spawalniczej nie wystarcza wylgcznie tylko szko-
lenie personelu wykonawczego, nalezy ksztatcic¢
przedewszystkiem kierownikéw robo6t spawalnych
— inzynieréw technikéw.

Jedynie wiedza w potaczeniu z praktyka
jest w moznosci stworzy¢ harmonijng catosé,
wspinajacag sie stale po szczeblach postepu tech-
nicznego.

Zgodne wspoéidziatanie fachowo wyksztal-
conego inzyniera i praktycznie doswiadczonego
pracownika jest warunkiem podniesienia i ulep-
szenia dotychczasowych metod fabrykacji. Fak-
tem jest jednak godnym pozatowania, ze na 100
wypadkéw przypada 90 takich, gdzie fabrykant
lub dyrektor fabryki powierza wykonanie odpowie-
dzialnych, trudnych wysokowartosciowych robot
spawalniczych np. przy kottach parowych, pierw-
szemu lepszemu, mato Ilub zle wyszkolonemu
pracownikowi, dlatego tylko, ze wedlug zdania
majstra lub kierownika warsztatu, czestokro¢ nie
majgcego pojecia o technice spawania, robotnik
ten rzekomo ,dobrze i tanio" pracuje. Ten tani
pracownik w wielu wypadkach kosztuje fabryke
bardzo drogo, o ile zajdzie mniej lub wiecej po-
wazny wypadek np. eksplozja, potamania sie spa-
wanej czesci maszyny i t. p. Wtedy zazwyczaj
przypomina sie, ze nalezato zaangazowa¢, wzgled-
nie zasiegng¢ porady inzyniera specjalisty lub
przyja¢ doswiadczonego fachowca spawacza. Re-
fleksje te — niestety — wystepujg stale juz po
niewczasie.

W jednej z fabryk niemieckich, Kkierownik
fabryki polecit uzy¢ do spawania bardzo grubych
blach kottowych, odpadkéw drutu ze sprezyn,
z sasiedniej fabryki materacy, przez nieswiado-
mos$¢ i w celu zaoszczedzenia, jak sie potem
okazato, kilku marek roznicy w wydatku na drut
do spawania w gatunku pierwszorzednym, Kie-
rownik ten zaméwit pdzniej drut w pierwszorzed-
nej wytworni, w zamowieniu tem jednak zrobit
wiasnorecznie adnotacje, ze drut przed wysta-
niem musi by¢ wyprébowany, czy nadaje sie do
rébot spawalniczych. Takiem ujeciem sprawy
wystawil sobie Swiadectwo, ze o sztuce spawa-
nia ma bardzo male pojecie.

W bardzo wielu wypadkach do tego smut-
nego stanu rzeczy przyczyniajg sie sami klijenci,
ktérzy bez wszelkich uprzednich refleksji, lub
tez z widoczna checig zaoszczedzenia wydatkow,
powierzajag wykonanie odpowiedzialnych pod
wzgledem bezpieczenstwa publicznego i jedno-
czesnie kosztownych objektéw fabrycznych, pierw-
szemu lepszemu partaczowi lub fabryce, na ktérej
czele stoi kierownik w postaci wymienionego
w przytoczonym powyzej przykiadzie.

W Czechostowacji sprawy te sg juz bardziej
uregulowane i firmy, ktoére chcg wykona¢ roboty
spawalnicze przy kottach parowych, muszg prze-
dewszystkiem udowodnié, ze kierownikiem spa-
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walni jest rzeczywiscie wyksztatcony fachowiec.
Nastepnie wszyscy ci spawacze, ktérych firma
ma zamiar uzywac¢ do robdt przy spawaniu kot-
tow parowych, musza by¢é egzaminowani przez
wiadze nadzorcze kottéw. Pracownicy niezdolni
nie sg dopuszczeni do wykonywania rob6t odpo-
wiedzialnych, pod rygorem kary i grzywny.

Przedewszystkiem fabrykant jest do pewne-
go stopnia gwarantowany, ze posiada ludzi od-
powiedzialnych, nastepnie na wypadek ich braku
zmuszony jest stara¢ sie o nalezyte ich wyszko-
lenie. Obowigzkowe egzaminy kierownikéw od-
bywaja sie w pewnysh odstepach czasu i majag
ten dodatni skutek, ze kierownicy miedzy sob}
przescigaja sie w wprowadzaniu ulepszen, gdyz
w ten sposOb przysparzajg sobie korzysci ma-
terialnych, jako rutynowani i wszedzie pozadani
specjalisci fachowcy.

W koncu nadmieni¢ nalezy, ze w Czecho-
stowacji tylko ta firma reflektowa¢ moze na wy-
konanie robé6t spawalnych przy kottach parowych
ktéra sie wykaze:

a) ze posiada potrzebne do tego urzadzenia,

b) ze odpowiedzialni kierownicy warsztatu,
oprécz gruntownego fachowego wyksztatcenia,
posiadajg tez odpowiednie doswiadczenie w te-
chnice spawania i sa dostatecznie obznajmie-
ni z budowa kottéw parowych,

c) ze do napraw kottowych, wzglednie do robét
spawalniczych nowych, uzywani sg tylko ci
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spawacze, ktérzy wykonali — po uprzedniem
ztozeniu egzaminu — roboty prébne, przyjete
jako dobre przez komisje egzaminacyjng rzg-
dowa,

d) ze kazde majace sie wykona¢ spawanie ko-
tiéw bedzie zgtoszone komisji nadzorczej i ze
komisja ta pomimo odpowiedzialnosci osobi-
stej, jakg ponosi firma, wyda swoja opinje
(oceng) o dobroci wykonanej roboty,

e) ze po ukohczeniu roboty kociot musi by¢ wy-
prébowany na cisnienie woda, a nastepnie
przeprowadzone bedzie wewnetrzne badanie
kotta.

O ile mi wiadomo, co utrzymujg roéwniez
i inni fachowcy, u nas przepisy obowiazujgce O*
podobne do czechostowackich, dotagd nie egzy-
stujg, a sa jednak niezbednie potrzebne, dla pod-
niesienia techniki spawania i odsuniecia niepowo-
tanych ,,specjalistow"” i firm od nieumiejetnego
wykonywania odpowiednich robét spawalniczych
i w koncu skilonienia kogo nalezy do racjonal-
nego i systematycznego szkolenia fachowcéw,
teoretykow i praktykéw, przez powotanie do zy-
cia odpowiednich uczelni, kurséw i laboratorjow
doswiadczalnych.

') Polski Komitet Normalizacyjny opracowat pro-
jekt przepiséw stosowania spawania przy budowie i na-
prawie kottow, przeciwko ktérym Zwigzek Polskiego
Przemystu Acetylenowego i Tlenowego wniést protest,
zamieszczony w X 9 ,,Spawania i Ciecia Metali" (P.P.).

ROzne sposoby i metody przypawania Kotnierzy i den
przy zhiorniKach zelaznych.

Gatezig przemystu zelaznego, gdzie naj-
wieksze zastosowanie mogloby mie¢ spawanie
ptomieniem acetyleno-tlenowym, jest budowa réz-

Rys. 1
Nadgryzione przez kwasy gtowki nitow.

nych aparatéw i zbiornikow. Osiggnieto juz
pod tym wzgledem bardzo dodatnie wyniki
i dziwi¢ sie nalezy, ze ten sposéb fabrykacji

jest u nas w zaniedbaniu i nienalezycie oceniany,
Tiumaczy¢ to sobie mozna tem, ze przedsie-
biorcy, posiadajac juz urzadzenia kuzienne, nie

Kys. 2.
Zbiornik poj. 500 litréow wykonany zapomoca spawania.

chca angazowaé sie w nowe instalacje do spa-
wania i obawiajg sie réwniez zmienia¢ dotych-
czasowe sposoby pracy.
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Zwyczaj wyznaczania cen za zbiorniki od
kg wagi ma réwniez ujemne znaczenie. Zbior-
niki nitowane sg ciezsze i drozsze, poniewaz
muszg by¢ wykonywane z odpowiedniemi za-
ktadkami lub naktadkami z blachy grubszej, ze
wzgledu na ostabienie przez otwory na nity.

Rys. 3.

2000 litréw wykonany zapomoca
spawania.

Zbiornik pojemnosci

Dlatego tez stwierdzi¢ mozna, ze spawanie w prze-
mysle zelaznym otrzyma nalezne mu uznanie
i miejsce z chwilg powstania powaznych przed-
siebiorstw, ktore, positkujac sie dobrze wyszko-
lonym i fachowym personelem, bratyby roboty
spawalnicze do wykonania z peing gwarancjg
wytrzymatosci i jakosci wykonania, a najwaz-

Rys. 4.

Zbiornik z mieszadtem wykonany za-
pomoca spawania.

niejsze, kierujgc sie zdrowg i sumienng kalku-
lacjg, pobieratyby za te roboty o wiele nizsze
ceny.

W wielu wypadkach 1gczenie nitowe nie
jest wskazane, naprz. przy budowie z iornikéw
i aparatow dla przerobki kwaséw i tugow. Juz
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po krétkim czasie zbiorniki takie, jak to wiemy
z doswiadczenia, ciaggle bywaja uszczelniane
gtéwnie na potgczeniu nitowem.

Rys. 1 pokazuje nam nadgryzione przez
kwasy gtowki nitéw.

Moznaby zapytaé¢, dlaczego wiasnie nad-
gryzione sg gtowki nitbw, a nie sam materjat
zbiornika? Odpowiedz jest prosta: jak wiadomo,
zelazo, czy stal, doprowadzone do temperatury
koloru czerwonego i raptownie ostudzone, jest

Rys. 5.

Dno z podiuznym szwem od zewnatrz
i przypojeniami od wewnatrz.

0 wiele mniej odporne na dziatanie kwaséw
1tugéw od pierwotnego materjatu. A to wiasnie
ma miejsce przy nitowaniu. Rozgrzany, do czer-
wonosci nit stygnie bardzo szybko, majac jako
przewodnik ciepta nitowang blache i dwa mioty
zelazne. Rowniez w razie hydraulicznego nito-

wania na zimno, struktura metalu nita przez
poddanie go wysokiemu ci$nieniu ; traci swe
wilasnosci pierwotnego metalu i nit taki staje

sie réowniez mniej kwasoodporny. W Niemczech

Rys. 6.
Dno z podiuznym szwem od zewnatrz
i od wewnatrz.

naprz. zbiorniki prézniowe, na ci$nienie, a nawet
mate kotly, sg juz prawie wytgcznie spawane.
Na rys. 2 i 3 wida¢ dwa zbiorniki pojem-
nosci 500 i 2000 litrow wykonane wytgcznie za-
pomoca spawania acetyleno -tlenowego. Rys. 4
przedstawia zbiornik z mieszadtem. Dno i po-
krywa posiadajg forme wygieta i sg zaopatrzone
w pierscienie, polagczone zapomocg spawania.

W pokrywie pokazane sg 3 rodzaje poia-
czen kotnierzy:



1928

6 SPAWANIE | CIECIE METALI

a) Kotnierz przypawa sie do réwywiniete boki obejmuje zewnetrznie ptaszcz
no wykrojonego otworu w pokrywie. zbiornika.
Poniewaz moment skrecenia w miejscu spawa- Na rys. 5 pokazane jest dno, ktére od

nem jest najwiekszy, przeto nalezy miejsce to
odpowiednio pogrubi¢. Takie potgczenie koinie-
rzy w zbiornikach zelaznych jest najwiecej
wskazane Jako proste i ftatwe. Przy zbiornikach
jednak aluminjowych lub miedzianych z powodu
duzej rozszerzalnosci tych metali w kierunku
swych duzych ptaszczyzn, takie potgczenie kot-

Rys. 7.

Dno z podtuznym szwem od zewnatrz
i zalanemi otworami od wewnatrz.

nierzy nie jest wskazane. W tych wypadkach
nalezy uzywaé systemu jak przy b i c. (Rys. 4).

b) Przy b blacha otworu samej po-
krywy jest wywinieta do géry i do
tego obrzeza przypawa sie kotnierz.

c) Przy C blacha kotnierza jest
wywinieta i przypojona do réwno
wykrojonej pokrywy. We wszystkich wy-
mienionych wypadkach: a, b i ¢ — szew spa-
wany nalezy uszlachetnia¢ przez czeSciowe
przekuwanie na gorgco.

Dno z podiuznym szwem i zalanemi
otworami od zewnatrz.

Ostrzegamy w tem miejscu, przed uzywa-
niem przynitowywania Kkoinierzy zeliwnych do
zbiornikow zelaznych, poniewaz wspoétczynniki
rozszerzalnosci tych 2-ch metali sg rézne i takie
taczenie ujemnie wplywa na catoksztait pracy
i wytrzymatos¢ zbiornika.

Nizej podajemy rodzaje i sposoby przypa-
wania wykrepowanych den do ptaszcza zbiornika.
Najczestsze zastosowanie mojg dna, ktorych

wewngtrz w Kilku miejscach a przypojone jest
do plaszcza. Podluzny za$ szew dany jest na-
zewnatrz. Lepiej jednakze jest spawaé podtuznym
szwem od wewnatrz, zewnatrz zas tgczy¢ w kilku

miejscach, unika sie przez to przedostawania
sie ptynu miedzy blachy dna i ptaszcza.
Rys. 6 pokazuje potgczenie zapomocy
Rys. 9.

Dno z podiuznym szwem i zalanemi
otworami od zewnatrz, z dodaniem
potaczenia na Sruby.

dwoch podtuznych szwoéw od wewngtrz i od
zewnatrz ptaszcza. Jezeli szwy te wypadajg
zbyt blizko siebie, mozna #gczy¢, jak pokazuje
rys. 7, t j. wywierci¢ pewng ilos¢ otworéow
w wywinietych bokach dna i po =zatozeniu do
ptaszcza zala¢ je zapomoca spawania tukiem
elektrycznym. Od zewnatrz za$ da¢ podtuzny
szew palnikiem acetyleno-tlenowym.

W razie pewnych, trudnosci spawania od
wewnatrz zbiornika, wykona¢ mozna to samo,

Rys. 10.

Dno spojone na styk; lewa strona
wzmocniona hapawanerni naktadkami.

wiercac uprzednio otwory nie w dnie, a w ptasz-
czu zbiornika, jak to wskazuje rys. 8 i 9.
Miejsce spojone elektrycznie nalezy przy-
tem dokladnie oczyszczaé przy naktadaniu warstw
i dobrze przekuwaé, w przeciwnym razie szlaka
roztopionej elektrody i wptyw gazéw, ktore sie
formujg przy spawaniu, daje bardzo niejednolity
materjat. Zalewanie takie otworéw i tgczenie
z plaszczem zbiornika, mozna tez dobrze usku-
tecznia¢ zapomoca spawania acetyleno-tleno-
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wego. W tym wypadku mniejsze otwory nalezy
wierci¢ i plomieniem palnika, doprowadzi¢ do
stanu dobrze plynnego materjat plaszcza i do-
piero wtedy normalnie zala¢ otwor.

Na ostatku podajemy sposéb przypajania
dna do ptaszcza zbiornika na styk (rys. 10).
Lewa strona rysunku podaje potgczenie z napa-
wanemi naktadkami, co teoretycznie odpowiada
wzmochieniom omoéwionym przy rys. od 6 do 9.

Na prawej stronie rys. 10 pokazane jest
zwykie spojenie na styk, przyczem nalezy miej-

Proby na

Posréd wielu préb mechanicznych, zapo-
mocg ktérych mozemy badaé spoine, czy to dla
skontrolowania jakosci materjatu, lub wartosci
metody, czy to dla zbadania zrecznosci i sto-
pnia wyszkolenia spawacza, préba na zginanie
bezwatpienia jest najtatwiejszg do przeprowa-
dzenia. Nie wymaga ona kosztownych ani skom-
plikowanych aparatéw, przygotowanie prébek jest

proste, a wykonanie samej préby nie przed-
stawia zadnych trudnosci. Z tego powodu
préby na zginanie czesto byly zaniedbywa-
ne w poréwnaniu z innemi' metodami o wy-
gladzie bardziej naukowym i bardziej zawitym.

W ostatnich dopiero czasach "technicy zajeli sie
znormalizowaniem tej metody, w celu osiggania
cyfr dokladnych do poréwnywania jakosci spoin.
W odczycie wygtoszonym w Amer. Tow.
Spawania p. S. W. Miller zaleca mierzy¢ wy-
diuzenie metalu na zewnatrz kata utworzonego
przez zgiecie probki; préba ta wedlug jego
mniemania daje Sciste dane cyfrowe. Jakos$¢ spo-
iny okreslitaby sie wiec nie przez kat giecia w
chwili ukazania sie pierwszej rysy, lecz przez
procentowe wydtuzenie sie widkien zewnetrznych.
Nizej podajemy streszczenie odczytu p. C.
F. Keela, dyr. ,Socioté Suisse de UAcctylene
ei de la Soudure Autogene”, na Miedzynarodo-
wym Kongresie Wytrzymatosci Materjatow w
Amsterdamie.
Znanych jest pie¢ sposoboéw giecia préobek:
1. Giecie wykonywane prostopadle do linji
spawania i w ten sposob, ze po zgieciu grzbiet
szwu znajdzie sie nazewnatrz Kkrzywej giecia
(rys. 1 szkic a). Sposo6b ten najczesciej stoso-
wano dotychczas. Wieksza cze$¢ szwu rozcigga
sie, a rezultaty tej proby naog6t sa zadowala-
jace. Mozna w ten sposéb gigé pod katem 120°
do 180° prébki spawane piomieniem i od 60°
do 90° probki spawane ‘tukiem elektrycznym.
Stosunkowo dobre wyniki otrzymywane tym spo-
sobem giecia ttumaczg sie tem, ze zwykle me-
tal na powierzchni gérnej szwu mniej posiada wad.
2. Giecie wykonywane prostopadle do linji
spawania, lecz w kierunku odwrotnym, w ten spo-
séb, ze po zgieciu ostry koniec szwu znajdzie
sie nazewnatrz krzywej zgiecia (szkic b). Wy-
niki tej proby sa tylko woéwczas zadowalajace,
to znaczy, dajg znaczny kat zgiecia, gdy spoina
jest wykonana doskonale. Jest to najsurowsza
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sce spawania dokladnie przeku¢ podczas pracy
na gorgco. Jest to spos6b tgczenia den naj-
prostszy i najtanszy, ktory zyskuje coraz wieksze
zastosowanie.

Z podanych wyzej réznych sposobéw i me-
tod tgczenia kotnierzy i den przy zbiornikach,
mozemy wyciagna¢ wniosek, ze lgczenia te za-
pomocag spawania nie ustepujg pod wzgledem
wytrzymatosci nitowaniu, a znacznie je prze-
wyzszajg pod wzgledem swego niskiego kosztu
wykonania.

inz. Jonscher

zginanie.

préba dla spawaczy, poniewaz najczesciej spoty-
kamy niedokiadnosci przy ostrym korncu spoiny.
Jesli zapetnianie szwu nie jest dokladne, nie-
zwlocznie spostrzegamy szczeliny przy gieciu.
Dobre spoiny wytrzymujg jednak tg prébe do
zgiecia od 90° do 180°.

3. Giecie wykonane réwnolegle do
spawania i wzdtuz tej linji, w ten spos6b ze po
gieciu grzbiet spoiny znajdzie sie nazewnatrz
krzywej giecia (szkic c). W tym wypadku sita
giecia nie jest taka sama jak w poprzednich,
jednak préba ta poucza nas o stosunku trwa-
tosci (ciggtosci) blachy i spoiny, zwlaszcza jesli
uprzednio wygtadzimy powierzchnie spoiny. Zo-
baczymy gdzie wpierw wystgpig szczeliny czy
na blasze czy na spoinie i przekonamy sie o

Rys. 1
Pie¢ sposobéw giecia probki.

wplywie ptomienia lub ‘tuku elektrycznego na
spoine. Coprawda proba ta jest kosztowna z po-
wodu znacznej dilugosci spoiny, lecz wyniki jej
sa bardzo cenne.

4. Takie same giecie jak poprzednie, lecz
w kierunku odwrotnym, tak Zze po zgieciu ostry
koniec szwu znajdzie sie nazewnatrz Kkrzywej
giecia (szkic d). Dotychczas préba ta byta
stosowana bardzo rzadko, niewiele daje wska-
z6wek, poniewaz tylko mata czes$¢ spoiny jest
widoczng. Nie nalezy jej jednak pomija¢ przy
badaniach gruntownych.

5. Préba na giecie poprzeczne (szkic e).
Nie jest znana dotychczas jakakolwiek wzmianka
o tej probie. W Szwajcarji stosuje sie jg
dopiero od kilku miesiecy i daje pole do
bardzo interesujacych spostrzezen, dlatego omo-
wimy jg szczego6towo. Zdaniem Keel’a jest ona
najlepsza z préb na giecie. Préobke przecina sie
na szereg waskich paskéw, kazdy o szerokosci
réwnej V2 -1/s grubosci blachy. Ptaszczyzny prze-

linji



8 SPAWANIE |

ciecia wygladza sie i brzegi gdérne lekko sie
zaokragla, nastepnie prdébke sie gnie jak pokazano
na szkicu e. W "tym wypadku grzbiet i ostry
koniec szwu bedg w dolnej potowie $ciskane, a
w gornej rozciagane jednoczesnie, beda wiec
poddane tym samym odksztatceniom. Mozna
wiec dobrze zaobserwowaé proces giecia, stwier-
dzi¢ doktadnie ukazanie sie pierwszych rys, okre-
$li¢ ich rodzaj na stronie wewnetrnej i zewne-
trznej tuku i rozpozna¢ roéznice spawania pto-
mieniem acetyleno-tlenowym i tukiem elektry-
cznym. Widzimy naprzykiad, ze pierwsze szcze-
liny, przy spawaniu acetyleno-tlenowem powstajg
zwykle w miejscach, gdzie sg drobne niedokia-
dnosci spoiny. Jesli spoiny sg bez zarzutu, mo-
zna je rozcigga¢ jak blache zwilaszcza spoiny
wykonane nowg metodg spawania ,w prawo”
(patrz Nr. 5 Sp. i Ciecia M.). Fakt ten ma duze
znaczenie. Przy spawaniu elektrycznem, pocza-
wszy od pewnego Kkata giecia, spostrzega
sie rysy od 3 do 4 mm., jak gdyby kto$ skro-
bat metal diutem. Pierwsze szczeliny odzna-
czaja sie bardzo wyraznie, zwlaszcza przy
ostrym koricu szwu. P. Keel zaproponowat na
Kongresie, aby te probe uznano za normalng i
przy wykonywaniu jej wskazywano wspo6t-
czynnik giecia oraz site giecia.

Nalezatoby réwniez przyja¢ wzorzec prébki.
Jest waznem, aby giecie miato miejsce fakty-

Prace techniczne
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cznie w sferze spawanej, co jest naogoét pewne,
jesli podpory sa umieszczone w odpowiedniej
odlegtosci, réownej np. szesciokrotnej grubosci
prébki. W warsztatach otrzymuje sie stosunkowo
dobre wyniki poréwnawcze, zaciskajac probke w
imadle i zginajgc jg na rurze. Umocowywuje sie
probke w ten sposéb, aby punkt zacisku znaj-
dowat sie od 10 do 20 mm pod grodkiem
spoiny, lub 20 mm ponad $rodkiem spoiny
przy prébkach o grubosci 10 mm.

Ten rodzaj prob moze dostarczy¢ bardzo
cennych wskazéwek co do jakosci i pracy spo-
iny. Niewatpliwie stale stosowanie tych préb jest
potagczone z wielkg korzyscig. Spawacze powinni
je czesto robi¢ w warsztatach, nauczg sie oni
poznawaé¢ wady swej pracy, jak niedostateczne
stopienie, zte napetnianie i t. p., a wiec i ich
unika¢. Naucza s> tez ocenia¢ dobro¢ metalu
pomocniczego.

W laboratorjach wytrzymatosci materjatow,
proby giecia pozwolg dokladnie zdac¢ sobie spra-
we z roznic spoin i okresli¢ ich dobro¢. Jest to
szczegoblnie wazne dzisiaj, gdy wprowadzenie do
warsztatéw spawania ,, w prawo" powoduje ko-
nieczo$¢ wyprobowania nowego sposobu i po-
rébwnania go z dawnym, drogg odpowiednich
badan praktycznych na prébkach, wykonywanych
na miejscu pracy. (Revue de la Soudure
Autogene, czerwiec 1928)

Centralnego Biura

Acetylenu i Spawania Metali.

Sprawozdanie z prac Centralnego Biura w Paryzu zostalo podane przez p. M. R. Granjon’a na Zebraniu Komisji

w Lucernie, ktérego przebieg podaliSmy w X» 8 naszego czasopisma.

Wyniki tych ciekawych badan podajemy

ponizej w streszczeniu.

Karbid.

Analizy wydajnosci. Liczne ana-
lizy karbidu, ktére wykonano w Biurze Central-
nem, mialy na celu zbada¢ i porownaé¢ rézne
metody, stosowane w réznych krajach do okre-
Slenia wydajnosci karbidu przy produkcji acety-
lenu. Metoda, stosowana niekiedy w laborato-
rjach chemicznych, do ktérej bierze sie od 5 do
10 gr karbidu nie daje Scistych rezultatow, ze
wzgledu na nieréwny skilad karbidu i na biledy,
ktore tatwo popetni¢ przy analizie. Przy ta-
dunku 1 kg karbidu i stosowaniu dzwonu ru-
chomego kalibrowanego, otrzymano wyniki state;
mozna poprzesta¢ na jednej proébie, o ile prébka
byla w rzeczywistosci $rednig karbidu badanego.

Biuro Centralne S. K. M. doszio do prze-
konania, ze przy tadunku karbidu 100 gr i przy
kloszu doktadnie kalibrowanym osigga sie re-
zultaty dokiadne. Proby robione na tych sa-
mych prébkach daty jednakowg wydajno$¢. Dla
pewnosci robi sie cztery proby i bierze sie
Srednig. W niektérych krajach metoda ta uwa-
zana jest za niescistg. Przyczyna tego lezy
w tem, ze bledy analizy powodowane sg nie-
wiasciwem przygotowaniem proébki.

Zapisywanie szybkos$ci rozkta-
du karbidu. Zmontowano aparat zapisujagcy
szybkos$¢ rozktadu karbidu. Obserwacje poczy-

nione sg bardzo interesujgce (patrz Nr. 1 na-
Szego czasopisma).

Analiza wodoru fosforowego.
Ustalono, Zze metoda Biura Centralnego do szyb-
kiej analizy wodoru fosforowego, o ktorej byta
mowa na kongresie w Brukseli, pozwala okres-
lic nieczystos¢ w kilka minut, bez stosowania
specjalnych $rodkéw ostroznosci i moze by¢ wy-
konana przez jakiekolwiek laboratorjum.

Acetylen.
Acetylen rozpuszczony. Poczynio-
no szereg doswiadczen co do skiadu i bezpie-

czenstwa cial porowatych, uzywanych w butlach
do acetylenu rozpuszczonego.

Wytwornice acetylenu pod ci$-
nieniem. Badania wykazaly, ze mozna tole-
rowa¢ aparaty na wysokie cisnienie jedynie prze-
wozne, gdzie tadunek karbidu nie przewyzsza
500 gr, z warunkiem, ze cisnienie nie przenosi
750 mm stupn wody. Wytwornice stale o wie-
kszej produkcji acetylenu pod cisnieniem sg nie-
wygodne i niebezpieczne, wobec czego stosowanie
ich nie jest godne polecenia.

Oczyszczanie acetylenu. Prze-
prowadzono badania w dalszym ciggu nad wpty-
wem nieczystosci, ktore zawiera acetylen, np.
wodoru fosforowego, na spoine. Wpltyw ten uwi-
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dacznia sie dobrze w wypadku spawania otowiu
lub aluminjum, jak réwniez i przy spawaniu me-
tali zawierajacych zelazo. Np. przy spawaniu
zelaza elektrolitycznego, chemicznie czystego
spoina posiadata wady, pochodzace od nieczy-
stosci acetylenu.

Tlen.

Rozrywanie sie butli. We Francji
zdarzyty sie dwa wypadki rozerwania sie butli,
pozornie bez widocznych przyczyn; butle byly
normalnie zbudowane i dobrze utrzymane. Przy-
czyng wypadku bylo zaoliwienie przez klijentéw,
uzywajacych poprzednio Lutle, gdyz przy bada-
niu znaleziono czarne $lady zaoliwione naczerepie.

Samozaptony wentyli redukcyj-
nych.' Przeprowadzona ankieta wykazala bar-
dzo liczne wypadki samozaptonu wentyli reduk-
cyjnych. Rozpoczeto prace nad zbadaniem przy-
czyn, przyjmujgc wszelkie hypotezy.

Biuro Centralne zwraca sie do wszyst-
kich technikéw, aby pomogli w wyszukaniu
przyczyn, podajac swoje poglady na te sprawe.

Wentyle butli. Syndykat fabrykantow
tlenu postanowit zaopatrzy¢ butle w wentyle
z mechanizmem zabezpieczajagcym, dziatajagcym
w ten sposoéb, ze na wypadek podniesienia sie
temperatury lub cisnienia, tlen uchodzi z butli.
Zarzadzenie to ma na celu — zgodnie z zycze-
niem wiladz administracyjnych — wylgczy¢ moz-
liwos¢ eksplozji w wypadku pozaru w lokalach,
gdzie sg przechowywane butle.

Spawanie.

Ptomien acetyleno-tlenowy. Pro-
wadzono w dalszym ciggu badania nad wiasci-
wosciami plomienia acetyleno-tlenowego, ktére
sg mato znane. Badanie wydajnosci ptomienia
acetyleno-tlenowego wyrazajacej sie w stosunku
ilosci kalorji zuzytych do stopienia metalu spa-
wanego, do ilosci kalorji wytworzonych w pto-
mieniu, wykazaly, ze wydajnos¢ zaledwie wy-
nosi 37,%. Pozatem zapomocg doswiadczenia
stwierdzono, ze piomien acetyleno-tlenowy nor-
malnie zregulowany jest reduktorem tlenkéw
i ze dla wszystkich metali, ktorych tlenki tgcza
sie  w wysokiej temperaturze z weglem lub
tlenkiem wegla, nie jest konieczne uzywanie pro-
szkéw, np. przy spawaniu miedzi, lub stali miekkiej.

Spawanie tukiem elektrycznym.
Biuro Centralne $ledzi postep spawania elekt-
rycznego, ktére bardzo rozwineto sie w ostat-
nich miesigcach  Szczego6lnie na uwage zastu-
guje spawanie automatyczne, oraz sprawa uzy-
wania specjalnych elektrod, nadajgcych spoinie
szczego6lne wilasnosci technologiczne. Technika
spawania tukowego jest w Scistym- zwigzku ze
spawaniem ptomieniem acetyleno-tlenowym.

Spawanie wodorem atomicznym.
Biuro Centralne badato ten nowy spos6b spa-
wania, gdzie tuk elektryczny pomiedzy elektro-
dami z tungstenu, przeksztatca wodér w wodor
atomiczny, pochfaniane przytem ciepto wydziela
sie nastepnie przy spaleniu wodoru.

Sposob ten zastuguje na dalsze badania i pra-
wdopodobnie znajdzie zastosowanie w specjal-
nych wypadkach, obok spawania ptomieniem
acetyleno-tlenowem.
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Metody spawania. Biuro Centralne
zajmuje sie badaniem metod spawania; spawa-
nie ,w prawo" badane réwniez szczeg6towo

przez p. M. C. F. Keel'a moze da¢ w praktyce
bardzo dobre rezultaty techniczne i ekonomicz-
ne. Spawanie ,w gore" daje korzysci realne
nietylko wtedy, gdy spoina nie moze by¢ ina-
czej wykonana, jak prostopadle, lecz réwniez
przy pewnych waznych robotach, dajagc gwaran-
cje jakosci spojenia.

Spawanie stali nierdzewieja-
cych. Wzrastajace stosowanie stali nierdzewie-
jacych z zawartoscig chromu i chromo-niklu, wy-
maga zbadania mozliwosci ich spawania. Biuro
Centralne okreslito metode, ktéra we Francji jest
szeroko i z powodzeniem stosowana. Polega
ona na stosowaniu specjalnej pasty do spawania,
ktéra przeciwdziata tworzeniu sie tlenkéw chro-
mu. Tag pastg pokrywa sie nietylko krawedzie
i metal do spawania, lecz przedewszystkiem
linje spoiny od dotu.

Spawanie stali specjalnych. Dzie-
ki uzyciu odpowiednich past i stosowaniu metod
scisle okreslonych, Biuro Centralne osiagneto
mozliwo$¢ spawania stali specjalnych, uwazanych
do tej pory za nienadajgce sie do spawania.
Podtug wynikéw tych badan opracowano tablice
spawalnosci stali specjalnych.

Pasty do spawania. Wyniki otrzymane
przy badaniu pasty do spawania przy spawaniu
stali nieutleniajgcych, zachecity Biuro Centralne
do badan past uzywanych do spawania wogdle.
Na podstawie doswiadczen stwierdzono, ze po-
krywajac pastg linje spawania od dotu, otrzymuje
sie spoine znacznie zdrowszg, wykazujacg znacz-
nie lepsze potgczenia tak u podstawy jak i z od-
wrotnej strony spoiny.

Spawanie niklu. Spawanie niklu byto
dotychczas przedmiotem sporu miedzy praktyka-
mi, z ktérych jedni twierdzili, ze nikiel mozna
spawaé, drudzy, ze nie rrozna. Badania Biura
Centralnego doprowadzity do rozwigzania tej
kwestji spornej, narazie bez okreslenia istotnych
przyczyn, w ten sposob, ze nikiel traktowany
metalurgicznie magnezem nie jest spawalny, za$
traktowany manganem jest spawalny.

Przepisy i prawodawstwo. Biuro
Centralne wspéipracuje ze zwigzkami zawodo-
wemi i wladzami nad opracowaniem przepisow
i prawodawstwa w zakresie spawania ptomieniem
acetyleno-tlenowym i elektrycznego.

Wypadki. Biuro Centralne stara sie okres-
li¢ przyczyny zasztych wypadkéw, aby uniemoz-
liwi¢ dalsze ich powtarzanie sie. Chociaz ilos¢
instalacyj zwieksza sie stale, wypadki sg coraz
rzadsze. Podczas ubiegtej zimy powiekszyta sie
ilos¢ wypadkéw spowodowanych podgrzewaniem
ptomieniem zamarznigetych wytwornic i niedo-
statecznem oczyszczaniem wytwornic z pozosta-
tosci acetylenu przy naprawach ptomieniem. Za-
notowano kilka wypadkéw rozerwania sie wytwor-
nic na karbid ziarnisty wpadajgcy do wody.
Z inicjatywy Ministerstwa Pracy, Biuro Central-
ne wydato film popagandowy na temat, jakie sg
przyczyny wypadkéw wspawalniach i jakie srodki
ostroznosci nalezy stosowaé, aby ich unikngg.
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Aparat do udoskonalonego ciecia palniKiem recznym.

WsSréd  ostatnich  technicznych  nowosci
w dziedzinie ciecia metali, na szczegblng uwage
zastuguje prosty i maty aparat, umozliwiajacy za
pomoca zwykiego recznego palnika, wykonywa-
nie cie¢ o takiej doktadnosci, jaka dotychczas
mozna byto osiggng¢ tylko przy zastosowaniu
specjalnych maszyn do ciecia.

Rys. 1.
Aparat do ciecia z umocowanym na nim palnikiem.

Aparat 'ten, skonstruowany przez niemie-
ckiego inz. Eberle, usuwa w zupeinosci drgania
nieuniknione przy zwykiem recznem prowadzeniu
palnika, ktore sa wilasciwg przyczyng otrzymy-
wania nieréwnej powierzchni ciec.

Normalnie ruch palnika od-
bywa sie przez ciggnienie, wzgled-
nie popychanie palnika wzdtuz
linji ciecia. Przy uzyciu nowego
aparatu, zwykty palnik reczny,
umocowany do aparatu, zostaje
wprawiony w ruch przy pomocy
krecenia koétka. Ruch ten przeno-
si sie zapomocg tancucha no
kotko, i poprzez tryb osadzony
na jego osi przenosi sie dalej
na sprzegniete z nig posuwajg-
ce koto z hartowanej stali.

Dowcip tego urzadzenia po-
lega na tem, ze ‘tatwiej jest
osiggna¢ rownomiernos¢ w ruchu
dos¢ szybkim korbka, niz w bar-
dzo powolnym ruchu posuwis-
tym. A nieréwnomiernos¢ ruchu
korbki odbija s:@ w stopniu zmiejszonym
chu palnika, dzieki redukcji szybkosci
przez przektadnie.

na ru-
ruchu

Wprawa spawacza jest tu daleko tatwiejsza
do zdobycia, a sam efekt pracy jest wiekszy,
z powodu wiekszej roéwnomiernosci, pozatem
otrzymuje sie rowne i doktadne ciecia. Tyczy sie
to zwlaszcza metali grubosci ponad 100 mm, kto-
rych ciecie przy dotychczasowem uzyciu recznego
palnika wymagato dos$¢ duzo wycéwiczenia. Réwno-

mierny ruch palnika, osiggniety przy zasto-
sowaniu tego przyrzadu, przyczynia sie w du-
zej mierze do wzmozenia szybkosci cie¢, co
w rezultacie powoduje znaczng oszczednos$é
czasu i gazu.

Aparat ten daje sie przedewszystkiem

zastosowac¢ przy recznem prowadzeniu pal-
nika w wypadkach, gdzie chodzi o wykona-
nie pojedynczej sztuki, przy ktorej zalezy
mniej na wielkiej doktadno$ci, anizeli na
czystosci powierzchni ciecia oraz na szyb-
kosci roboty.

Rowniez mozliwem jest ciecie wiek-

szych ilosci jednakowych sztuk przy pomocy

szablonéw, wykonanych z zelaza profilowego,

mosigdzu lub aluminjum. Wreszcie aparat
ten nadaje sie do cie¢ okragtych dowolnej Sred-
nicy. Mozna réwniez wykonaé¢ ciecia pod ka-
tem do 30° pochylenia.

Aparat ten oznacza bez watpienia istotny
postep w dziedzinie recznego ciecia tlenem,
a zamieszczone przekroje wykazujg réznice cie-

Rys. 2.

Ciecie wykonane palnikiem bez aparatu.

Rys. 3.

Ciecie wykonane palnikiem na aparacie.

cia wykonanego przy pomocy palnika dotych-
czasowym sposobem (rys. 2) oraz przy zastoso-
waniu opisanego aparatu (rys. 3).
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TECHNIKA

SPAWANIE ACETYLENOWE.

Kilka przyktadow odksztatcenia sie przedmiotow
w czasie spawania i jak temu zaradzic.

W poprzednich zeszytach pisaliSmy o trudno$-
ciach przy spawaniu blach i walcéw, spowodowanych
zjawiskiem rozszerzania sie i kurczenia metali. Wiemy
o tem, ze przy spawaniu ogrzany palnikiem metal roz-

Rys. 1.
Przypajanie kotnierza.

Dolny szkic—na skutek kurczenia sie spoiny blacha
wygieta sie; szkic géorny—wywiniecie brzegéw zbior-
nika przed spawaniem.

szerza sie; otrzymana spoina powracajac do tempera-
tury otaczajgcego powietrza kurczy sie, staje sie wiec
wezsza, ciggnac do siebie otaczajagcy ja metal. Jesli
metal moze sie poddaé¢ temu ciggnieniu, to przedmiot
odksztatca sie, i tworzg sie w nim szkodliwe napiecia,

Rys. 2.
Prostowanie rury odksztatconej na skutek kurczenia
sie spoiny.

ktére moga spowodowaé w najstabszem miejscu ztama-
nie albo pekniecie.

Przed spawaniem nalezy sie wpierw zastanowic,
jakie odksztatcenie moze nastapi¢ przy ostyganiu i jak
temu zaradzi¢. Zwykly zabieg polega na umys$inym
wytworzeniu dodatkowego odksztatcenia przedmiotu

CIECIE METALI

SPAWANIA.

w przeciwnym kierunku, tak ze po spawaniu przeciw-
ne dwa odksztatcenia sie znosza.

Ponizej podamy przykiad, gdzie przeoczenie zja-
wiska kurczenia sie przy ostyganiu, narazito firme na
ucigzliwe i kosztowne prostowanie.

Mianowicie skonstruowano cysterny przeznaczo-
ne do transportu wina. Do tej cysterny przypojono
kotnierz z blachy 30 mm gruDosci dla umieszczenia
kurka spustowego, zapomocg ktoérego nalezy zbiornik
opréznia¢, az do ostatniej kropli, aby unikngé¢ fermen-
tacji. Gdy cysterny byty ju? w uzyciu, zauwazono, ze
nie mozna zupeinie doktadnie oprézni¢ zbiornika, z po-
wodu tego, ze przy koinierzu blacha byla wygieta,
(rys. 1, do6t) tworzac dookota kotnierza prég. Odksztat-
cenie to powstato skutkiem kurczenia si¢ spoiny.

Mozna byto tego uniknagé przez wywiniecie brze-
géw zbiornika jak wskazuje rys. 1 (u géry). Napra-
wa zbiornika byla trudna z powodu znacznej grubosci
Scian i braku dostepu.

Naprawe uskuteczniono w ten sposéb, ze po na
grzaniu wygietej czesci kilku silnemi palnikami, wycia-
gano ja zapomocg Sruby.

Rys. 3.
Zaginanie kolana.

Drugi przyktad takich odksztalcen zaobser-
wowano przy spawaniu rur. Po przypojeniu odgate-
zienia, rura wygina sie, jak to widzimy na rysunku 2
Przyczyng tego odksztatcenia jest Kkurczenie sie
spoiny, ciggnacej otaczajagcy ja metal ku sobie.
Aby temu zaradzi¢, mozna wygia¢ rure przed spa
waniem w przeciwnym kierunku, lub nalezy pro-
stowa¢ po spawaniu, postepujac jak pokazano na
rys. 2. Oparta na dwéch koztach rure obcigza sie
ciezarkami, a nastepnie podgrzewa sie silnym pal-
nikiem szybko miejsca zakreskowane, przyczem na-
przéd podgrzewa sie miejsce Srodkowe i pozo-
stawia sie do ochtodzenia; po ochtodzeniu sie $rod-
kowej czesci podgrzewa sie prawg cze$¢ i réwniez
nalezy zaczekaé, az sie ona ochtodzi, w koncu pod-
grzewamy cze$¢ z lewej strony. Rura w ten spo-
s6b zostala wyprostowana. Widzimy wiec, ze dobre

zrozumienie zjawiska rozszerzania sie i kurczenia me-
tali utatwia nam tego rodzaju roboty.

tatwo mozna bedzie wywnioskowaé, ze zjawisko
kurczenia sie mozemy réwniez wykorzysta¢ i do po-
prawek zakrzywiania rur. Przykiad taki przedstawia
nam rys. 3, gdzie kolano zrobione z czesci spawanych
nie tworzyto odpowiedniego kata.
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Trudniejszym zadaniem jest spawanie skompli-
kowanych czesci zeliwa, poniewaz zeliwo nie jest
ciggliwe. Rozszerzanie sie i kurczenie powoduje nate-
zenia tak silne, ze nastepuje zlamanie przedmiotu
w czesci spawanej lub sasiedniej. Azeby tego uniknaé
stosuje sie podgrzewanie dla wyréwnania natezen.

Podgrzewanie moze by¢ czeSciowe lub catkowite,
zaleznie od ksztattu przedmiotu. Przed spawaniem nalezy
dobrze sobie zda¢ sprawe, jakie natezenia moga po-
wsta¢ na skutek kurczenia sie metalu i zadecydowac,

jak nalezy nagrzewac. Jesli czeSciowo — to odpowie-
dnio oznaczy¢ miejsce, ktére nalezy podgrzewaé¢ przed
spawaniem.

Typowym przyktadem jest spawanie zlamanego
preta ramki zeliwnej (rys. 4). Po spojeniu $rodko-
wego preta bez podgrzewania, na skutek kurczenia sie,

Rys. 4.
Spawanie ramki zeliwnej, zakreslone miejsca nalezy
podgrza¢ przed spawaniem.

nastapito zersvanie sie w A -B. Azeby tego unikngé
nalezy boczne prety réwniez podgrza¢ w miejscach/’i F,
aby sie wydtuzyty o tyle, o ile nastepnie po skonczo-
nem spawaniu i ochtodzeniu wszystkie trzy prety mu-
siatyby sie skurczyé¢. Jasnem jest, ze w tym wypadku
nie nalezalo stosowac¢ catkowitego nagrzewania.

Nieco trudniejszem zadaniem jest naprawa Kkota
pasowego lub zamachowego. Przykiad takiej naprawy
znajdziemy w Nr. 2 naszego miesiecznika. Pozatem
w Nr. 4 podano ciekawy przyktad naprawy ramy pod-
stawy ttoczni, w Nr. 7 w artykule ,Naprawa karteréw
aluminjowych* — przyktad gdzie ogrzewanie catkowite
byto niezbedne.

Powodzenie naprawy zalezy od umiejetnego prze-
prowadzenia roboty. Ogrzewanie catkowite, a tak samo
i chtodzenie przedmiotéw skomplikowanych winno od-
bywac¢ sie powoli, aby rozszerzanie sie i kurczenie
nastepowato we wszystkich czesciach réwnomiernie.
Przy pracy na ognisku przedmioty przykrywa sie bla-
chg, aby chroni¢ je od zimnego powietrza.

W nastepnych zeszytach bedziemy stale przyta-
cza¢ ciekawsze zadania z tej dziedziny, zaczerpniete
z praktyki.

Ciekawy przyktad zastosowania palnika dc ciecia.

Takie mate i lekkie narzedzie, jak palnik acety-
leno-tlenowy do ciecia metali, umozliwit pokierowanie
w sposOb zupetnie doktadny zwaleniem olbrzymiego ko-
mina przy rozbiorce jednej z fabryk amerykanskich.

Zelazny ten komin o wysokosci przeszio 50 m
i Srednicy 3 m wytozony byt wewngtrz 200 mm war-
stwg ochronng z cegly ogniotrwatej (rys. 1). Usuniecie
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go byto zadaniem nietatwem i wykraczato poza zwykite
trudnosci nastreczajgce sie przy rozbieraniu budowli.
Wymagato ono powaznego traktowania, gdyz z powodu
blizko$ci rzeki i sasiednich zabudowan istniat tylko
jeden kierunek, w ktérym mozna byto bezpiecznie zwa-
li¢ komin. Nawet przy obraniu tego kierunku odle-

Rys. 1

Komin, ktéry nalezato obali¢ i budynek, ktéry
utrudniat zadanie.

gtos¢ pozostajgca pomiedzy padajacym kominem a s3-
siednim budynkiem wynosita ok. 4 m t. j. byta bardzo
niewielka. Nalezy przytem pamietaé, iz — jak wyka-
zato doswiadczenie—przy zwalaniu komina niemozliwe
jest zupetnie ustalenie z géry kierunku, w jakim sie
on utozy padajac, gdyz przy padaniu, komin czesto skreca
sie lub odchyla od wytyczonej linji i to w dos¢ szero-
kich granicach. Zastosowanie wiec dawnych zwyktych

Rys. 2
Rozwiniecie przeciecia komina.

metod zwalania nie bylo w danym wypadku zupetnie
bezpieczne i nalezato szukaé jakiego$ nowego rozwia-
zania, dajgcego wieksze gwarancje co do pewnosci.

Poniewaz palnik acetyleno-tlenowy jest stosowa-
ny ogo6lnie jako narzedzie robocze do rozbiérki kon-
strukcji zelaznych, byto rzeczg logiczng rozwazy¢ moz-
liwos¢ jego uzycia i w danym wypadku.

Spos6b w jaki podcieto komin aby skierowaé jego
upadek wzdluz wytyczonej linji, zilustrowano na za-
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taczonym szkicu (rys. 2). Przedstawia on rozwiniecie
powierzchni walcowej komina z nakreslonem wycieciem
ABC, ktérego punkt B lezat w ptaszczyznie upadku.
Wielko$¢ tego wycinka i jego miejsce potozenia na $cia-

Rys. 3.
Przecinanie komina.

nie komina musiaty by¢ Scisle ustalone. Wobec szczup-
tosci miejsca komin mdégt by¢ odciety w odlegtosci 44 m
od wierzchotka. Stare mury wznoszace sie jeszcze obok,
pozwolity na dogodne umieszczenie rusztowania. Po
ustaleniu linji upadku musiano obliczy¢, w jakim stop-
niu komin musiatby sie pochyli¢, aby bylo pewne, ze
przy upadku zostanie ominiety rég sgsiedniego budynku.
Z temi danemi w reku dopiero mozna byto okresli¢
wielko$¢ tego wyciecia, jakie nalezato zrobi¢ w $cianie
komina. Scisto$¢ obliczenia miata w danym wypadku
duze znaczenie, gdyz z chwilg, gdy komin, szybko pa-
dajac, pochyla sie do tego stopnia, iz oba kanty wyciete
w jego $cianie schodzg sie, woéwczas w ostatecznym
upadku moze sie nieco odchyli¢ od pierwotnej linji pa-
dania. Szio o to, aby ta druga faza padania nastgpita
juz po minieciu naroznika budynku obok. Z obliczenia
wypadto, iz wysoko$¢ wyciecia w najszerszem jego miej-
scu winna byta wynosi¢ 1 m 20 cm, co za$ do szerokosci,
to zdecydowano sie obja¢ wycieciem potowe obwodu
komina. Majac wyznaczong powierzchnie do ciecia roz-
dzielono ja na osiem czesci, jak to wida¢ z rys. 22 Na
tem zakonczyly sie roboty przygotowawcze.

Z chwilg wyciecia odcinka $cianki metalowej wy-
tamywano odrazu réwniez odpowiednig czes¢ wewnetrz-
nej ceglanej ostony komina (rys. 3). Na wyciecie dwdéch
najwiekszych wycinkéw zuzyto okoto 15 minut czasu.
Przecietny czas, zuzyty na wyciecie dalszych mniejszych
odcinkéw wynosit po 10 minut. To, ze komin wylozony
byt wewnatrz ceglg ogniotrwata, nie wywotato trudnosci
przy robocie. Grubos$¢ wycinanej blachy wynosita 10 mm.

Nastepnym etapem przy podcinaniu komina bylo
okrojenie go z drugiej strony od tylu — wzdtuz linji
DE i FG na rozwinigciu na rys. 2. Pomiedzy wykrojo-

nym tréjkatem z przodu i wycieciem z tylu pozosta-
wiono z obu stron petng $oianke na dlug. 200 mm.
(AF i DC na rys. 2). Wycinanie linji FG i DE byilo

prowadzone jednoczes$nie w obu kierunkach zapomoca
dwéch palnikéw. Pozostawienie nienaruszonych odcin-
kéw CD i FA miato za zadanie utrzymanie komina do
chwili zakonhczeniu robét przygotowawczych w potoze-
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niu prostopadiem oraz, umozliwienie nalezytego skie-
rowania osi komina przy jego upadku. Aby w razie
przedwczesnego obtamania sie jednego ztych odeinkéw
Scianki komina, zabezpieczy¢ sie od upadku komina
w niepozgdanym kierunku, w celu umozliwienia jego
réownomiernego utozenia sie w gtebi wyciecia, umiesz-
czono jako podktadke belkg dwuteowa na ktérej przy
padaniu komin musiat sie oprze¢. Jak wspomniano wy-
zej, dwaj robotnicy, pracujgc w kierunku jeden ku dru-
giemu, rozpoczeli prace, poczynajagc od puntéw D i F,
odlegtych 200 mm od wyciecia ABC. W miare tego jak
naciecie na kominie posuwato sie, stan napiecia w jego
Sciankach wzrastat, komin zaczat sie gigé. Widoczne
pochylenie sie komina zaczeto sie z chwilg, gdy do
catkowitego przeciecia obwodu z tytu brakowato 50 mm.
Przecinanie tego matego odcinku okazato sie tez zby-
teczne, gdyz Scianka w tem miejscu zostata zerwana.
Podobniez 200 mm—we odcinki po bokach wyciecia ule-
gty zerwaniu. W miarg pochylenia sie wprzéd, ruch
komina stawat sie coraz szybszy. Komin utozyt sie
doktadnie na tem miejscu, jakie z gory byto dlan
okreslone.

Przy tej okazji nalezy wspomnieé, ze. do$¢ cze-
sto stosowany w Ameryce sposo6b, polegajacy na tem,
ze samochdd ciezarowy, lub traktor ciagnie za ling
uwigzang do komina, aby zapewni¢ odpowiedni Kieru-
nek padania, nie jest godny polecenia, poniewaz istnie-
je mozliwos$¢ tatwego odchylenia komina od kierunku
wyznaczonego mu do upadku, cziowiek zas, ktéremu
bywa polecone obstugiwanie takiej liny, czesto zaczy-
na ciggna¢ ja przedwczes$nie, wskutek pewnego zde-
nerwowania, wywotanego obawg co do mozliwosci
ucieczki w pore z niebezpiecznego rejonu.

Rys. 4
Padajagcy komin w chwili, gdy mija naroznik budynku.

Wiele sie méwi o wartosci palnika acetylend-
tlenowego, jako $rodka do oszczednego wykonania
rozbiérki starych budowli metalowych. Powyzej opi-
sany wypadek stanowi konkretny dowé6d tego, co za-
zwyczaj twierdzi sie w spos6b ogoélnikowy. Cata praca
w danym razie zostala wykonana w przeciggu trzech
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godzin; czas ten mjglby w razie istnienia rzeczywistej
potrzeby by¢ jeszcze skrécony do dwoéch godzin. Wsku-
tek tego i koszt operacji by} niewielki. Zuzycie ga-
z6w wyniosto tylko 4 m3tlenu i 0,9 m3 acetylenu.
Nalezy réwniez podnies¢ wazng zalete tego spo-
sobu, jaka jest zapewnienie zupeilnego bezpieczenstwa
dla wszystkich pracujgcych przy rozbiérce. Przedsie-
biorcy zajmujacy sie rozbiérka budowli, winni zwrécié¢
wiekszg niz dotychczas uwage na palnik acetyleno-
tlenowy, jako na narzedzie ktére pozwala na wprowa-
dzenie ' bardziej ekonomicznych metod pracy, anizeli
dotychczasowe i utatwia zapewnienie bezpieczenstwa
przy tych robotach, ktére naogdét zawsze wymagajg
duzo ostroznosci. (Acetylen Journal, Vol. XXIX, X° 10)

SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

Wybér elektrody.
Przy spawaniu tukiem elektrycznym, tak jak
i przy spawaniu ptomieniem acetyleno-tlenowym, cho-
dzi przedewszystkiem o to, aby metal spoiny posiadat
takie same wilasnosci jak i metal przodmiotu.
Uzywajgc pateczek zjakiegokolwiek metalu i odpo-
wiedniego zrédfa pradu, mozna wykona¢ spoine, lecz

metal topiony zmieni' swoja budowe i skiad, nawet
przy dobrem utrzymaniu diugosci tuku, poniewaz nie
jest on otoczony pfaszczem z plomienia, jak to ma

miejsce przy spawaniu palnikiem acetyleno-tlenowym.
Sktadniki lotne czesciowo znikng, podczas gdy tlen
i azot z powietrza faczac sie z_metalem stopionym pa-
teczki, wniosg do spoiny tlenki i zwigzki azotu. Pewne
zmiany zachodzg réwniez i w stopionym metalu przed-
miotu, ktére mozna wykaza¢ zapomocag poréwnania
sktadu chemicznego pateczki.

Oto przyktad analizv wybranej z posréd licznych
préb, wykonanych tukiem b. krétkim.

Pateczka Spoina
(metal natozony)

wegiel...... 0,16* 0,038*
mangan.........cceceeee. 0,32* 0,058*
siarka ... 0,034* 0,017*
fosfor.....ccovvvennnnnn. 0,020* 0,019*
kKrzem ....cccoeeeenn. 0,008* 0,004*
tlen s $lady 0,130*
AZOt. e, Slady 0,124*

Podczas trwania tuku 0,122* wegla wypalito sie,
0,262* manganu ulotnito sie i zamienito sie w szlake,
pozatem w metalu natozonym znajduje sie wiecej niz
05% zelaza zwigzanego z azotem i tlenem.

tatwo jest zauwazyé, ze metal natozony rézni
sie bardzo od metalu pateczki uzywanej do spawania.
Im diuzszy bedzie tuk, tem wiecej metal natozony
bedzie zmieniony i wiecej bedzie zawierat tlenu.

Sprébujmy zda¢ sobie sprawe z zachodzacych
zjawisk i wyciagna¢ pewne wnioski.

Wiemy, ze zelazo lub stal utlenia sie w atmo-
sferze; utlenianie odbywa sie tem szybciej, im tempe-
ratura przedmiotu jest wyzsza. Przedmiot ogrzany do
koloru biato-czerwonego pokrywa sie natychmiast
warstwg tlenku, ktéra odrywa sie tatwo za pierwszym
uderzeniem miotka. Takie powierzchowne utlenienie
nie wptywa ujemnie na wytrzymato$¢ przedmiotu.

Przy spawaniu palnikiem acetyleno-tlenowym
z dobrze uregulowanym ptomieniem, utlenianie sie
metalu roztopionego jest znikome, z powodu tego, ze
metal jest stale otoczony atmosferg odtleniajagca utwo-
rzong przez kite ptomienia palnika.

1928
Przy spawaniu tukiem, niema tej atmosfery
odmieniajacej podczas topienia sie metalu, a nawet

przeciwnie, ciepto wytwarzane przez tuk powoduje
szybsze krazenie powietrza koto miejsca spawania, co
jeszcze bardziej utatwia utlenianie sie metalu; pozatem
w tak wysokiej temperaturze zelazo i stal pochianiajg
znaczna ilo$¢ azotu, ktéry czyni spoine krucha.

Przy zajarzeniu tuku, koniec pateczki topi sie
i kropelki metalu odrywaja sie od elektrody, aby po-
taczy¢ sie z metalem spawanego przedmiotu. Podczas
tej drogi, chociaz krotkiej, kropelka ta otoczona jest
powietrzem, wiec pokrywa sie btonka tlenku; #aczac
sie z roztopionym metalem przedmiotu, cze$¢ btonki
tlenku zostanie uwieziona, nie mogac wyptyngé na
powierzchnie, poniewaz krzepniecie jast prawie natych-
miastowe. Nastepna kropelka wniesie nowg warstewke
tlenku, uniemozliwiajagc dobre potaczenie sie z poprzed-
nig kropelka.

Powiekszony obraz spoiny wykonanej gotg elek-
trodg przedstawia szereg utozonych warstw tlenku.
Obecnos$¢ tlenkéw w metalu wpltywa bardzo ujemnie
na jakos$¢ spoiny; na wytrzymatosci traci sie 20— 40*
a zdolno$¢ wydtuzania znacznie sie zmniejsza, jak réw-
niez i wytrzymato$¢ na uderzenia.

Azeby unikng¢ utlenienia sie metalu i pochta-
niania przez niego azotu, t. zn. aby otrzymac¢ spoine
zdrowg, metal w stanie ptynnym powinien by¢ izolo-
wany od otaczajacej go atmosfery podczas jego drogi
od pateczki do miejsca spawania.

Jest to zadaniem powloki na pateczce, ktéra
sktada sie z materjatéw $cisle dobranych.

Co sie dzieje z powitoka podczas topienia sie
elektrody? Powloka powinna topi¢ sie réwno z pa-
teczka; jesli powitoka topi sie za szybko, metal nie
bedzie chroniony przed utlenieniem, jesli zas powtoka
topi sie zbyt powoli, to spawanie. bedzie utrudnione,
a czasteczki powloki beda porywane przez metal
i uktadane w spoinie ze szkodg raczej dla jej wytrzyma-
tosci. Topigc sie z tag samg szybkoscig jak metal, po-
wioka kieruje tuk stale po osi pateczki, topienie odby-
wa sie znaczni# réwniej i niema pryskania na boki, jak
z elektrodg gota.

Mozna tatwo zauwazy¢, ze przy spawaniu goig
elektroda, tuk wedruje dookota konca pateczki, a metal
oderwany od elektrody pada coraz to w innem miejscu,
powodujac zie potaczenie.

Powtoka nie powinna kruszy¢ sie, a topi¢ sie;
ptyn ten otacza kropelke metalu w chwili oderwania
sie od pateczki i chroni metal od zetkniecia sie z po-
wietrzem. Utlenianie i pochianianie azotu sg wtedy
minimalne, pozatem tworzy sie bardzo lekka szlaka,
ktéra wyptywa na powierzchnie, chroniagc metal od
zetkniecia sie z powietrzem podczas ostygania metalu.

Krzepniecie odbywa sie wolniej, co pozwala pe-
cherzykom gazéw wydostaé sie na wierzch i ulotnié¢ sie.
Powioka powinna réwniez tgczy¢ sie z réznemi nie-
czystosciami, ktére znajduja sie w metalu i w postaci
szlaki spl>wa¢ na wierzch spoiny, skad usuwa sie ja
tatwo zapomoca szczotki.

Wkoncu powioka powinna dobrze przylega¢ do
pateczki, aby sie nie odrywata w czasie transportu.
Wynalezienie sktadu powtoki, ktéra odpowiadataby po-
wyzszym wymaganiom jest sprawg dosy¢ trudng, wy-
magajgca duzo wiedzy teoretycznej i praktyki.

Z powyzszego mozna wyciggna¢ wniosek, ze jakosé
spoiny zalezy w ogromnej mierze od powiloki. W wy-
padkach, gdy idzie o otrzymanie spoiny o0 wysokiej
wytrzymatosci na rozerwanie 1 na giecie, stosowanie
pateczek powlekanych Jest absolutnie konieczne.
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Sprawozdanie z Kurséw dla Spawaczy w Katowicach.

Dzieki poparciu ze strony przedstawicieli prze-
mystu i cztonkéw Zwigzku Polskiego Przemysitu Ace-
tylenowego i Tlenowego w Katowicach, uruchomiono
popotudniowe kursa dla spawaczy, prowadzone stale
od kilku miesiecy we witasnej uczelni przy warsztatach
kolejowych. Na wyekwipowanie sali wykladowej
i przylegtej pracowni skiada sie kompletne urzadzenie
dla 30-tu uczniéw, zajetych réwnoczes$nie przy cEwicze-
niach praktycznych spawania i ciecia acetylenowo-
i wodorowo-tlenowego, podczas ktorych uzywa sie
Przyboréw firm krajowych i zagranicznych. Wykiady
teoretyczne odbywajg sie w sali wyktadowej, mogacej
pomiesci¢ wygodnie 50 stuchaczy. Wyktady demon-
struje sie wys$wietleniami przekrojéw i rysunkéw przy
pomocy epidjaskopu, oraz tablicami i fotografjami po-
gladowemi.

Trzytygodniowa nauka obejmuje 20 godzin wy-
ktadéw i prawie 40 godzin praktycznej pracy facho-
wej spawania wszystkich metali przy uzyciu gazéw
i elektrycznosci.

Kursa w Katowicach ukonczyto dotychczas z wy-

Nieco o statystyce i znaczeniu gospodarczym
spawania acetyleno-tlenowego.

Centralne Biuro Acetylenu i Spawania w Paryzu
zebrato ciekawa statystyke wypadkéw od 1921 do 1927 r.
wigcznie, ktérg ponizej zamieszczamy. Ze statystyki
tej w pierwszej linji widzimy, ze w r. 1927 w obrocie sta-
tym znajduje sie 400.000 butli do tlenu, 50.000 butli do
acetylenu i ze do celéw spawania i ciecia zuzyto 80.000
tonn karbidu. Z danych mozemy z gruba obliczy¢, ze

STATYSTYKA
od 1921 do 1927 roku

CENTRALNE BIURO ACETYLENU

Tlen 400.000 butli

llos¢ adko
(1927) wypadkow
Acet. dissous 50.000 butli
1927) < w o < 1w © ~
Karbid 80.000 tonn § 5 & o 0 o o &
Tlen i WodOr..eeune. 11 5 3 8 4 6 1
Acetylen dissous. . . . 11 5 1 6 1 4 —
Karbid .o — 10 2 2 6 5 4 —
1 6 5 10 13 9 4
Wentyle redukcyjne
i przybory .. 2 2 3 2 3 — 4 —
Lampy acetyl, i pochod-
NI oo 4 2 6 4 6 6 7 —
Inne przyczyny*). . . . 1 1 5 1 4 5 2 —
Ogotem 18 28 32 18 43 34 36 5

z

1922

5

nikiem dodatnim przeszio 250 absolwentéw. Dnia 18
wrzesnia zakonczyt sie kurs VI komisyjnym egzami-
nem przy udziale 25-ciu kandydatéw, oraz z uczniami
delegowanymi przez poszczegélne Dyr. Koleji Zelaznej.
Po egzaminie wydano absolwentom s$wiadectwa ukon-
czenia, zatwierdzone przez Ministerstwo Wyz. i Oswie-
cenia Publicznego, na ktérych uwidoczniono oceny
egzaminacyjne.

Obecny kurs, VIl z rzedu, rozpoczat sie duia 25
wrzesnia.

Optata za kurs pokrywa tylko cze$¢ wydatkéw
i nie stoi w zadnym stosunku do kosztéw wiasnych.

Optata za caty kurs wynosi 75 zt. i moze by¢
sktadang w trzech ratach w czasie trwania kursu.

Nie szczedzac pracy i kosztéw, zorganizowat Od-
dziat Zwigzku w Katowicach, lotne kursa dla spawaczy,
celem przeszkolenia i wyksztatcenia spawaczy w po-
szczeg6lnych miastach Polski, wyposazone na roéwni
z kursami statemi. Otwarcie kurséw lotnych nastapi
W ciggu miesigca pazdziernika, rozpoczynajac od Biel-
ska, wzgl. todzi, zaleznie od miejscowych warunkéw
w tych miastach i ilosci kandydatéw.

wartos¢ samych surowcéw zuzytych do spawania i cie-
cia plomieniem acetyleno-tlenowem wynosi okoto
150.000.000 zt. liczac po cenach hurtowych $rednich
obowigzujgcych w Polsce.

Widzimy z tego jakie znaczenie gospodarcze ma
ten pomocniczy przemyst, majacy zastosowanie dzisiaj
prawie w kazdym warsztacie, nie stanowigc jednak
prawie nigdzie oddzielnej specjalnosci.

Sadzimy, ze podana przez nas ankieta, dotyczaca
wypadkéw, ktéra zostanie skompletowana przez od-

WYPADKOW,

1 SPAWANIA.

O
) fl @
abity h Rannych 13 o3
a & T o
m_\c
H t" < « @O © ~ B Z3
eI Y a NN(M(MQNN:ggE&
o3 ® X
2z 2z a2 g g g X 53
o o §
5 1 2 — 2 — 5 14 3 16 2 4 11 44 28
— — 1 —- 2 _ 9 6 — 9 113 4 28 19
- — — — — _ 10 3 3 9 5 4 234 29
2 4 5 3 211 5 4 13 9 14 21 58 63
- — — 1 2 1 1 i 2— 7 114 16
- — 2 — 4 2 5 9 4 3 7 227 35
1— 1 1 — 1 1 5 2 410 2 325 19
3 2 8 8 g 9 39 39 15 57 30 54 44240 209

*)  Wieksza cze$¢ wypadkéw wymieniona w rubryce ,,Inne przyczynyl wydarzyta sie przy pracach

spawania lub ciecia zbiornikéw lub przedmiotéw, ktére zawieraty materjaly tatwopalne

lub  wybuchowe.
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nosne cyfry wykazane przez fabryki tlenu, acetylenu i
karbidu, pozwoli nain réwniez w najkrétszym czasie
poda¢ do ogélnej wiadomosci jakie przemyst ten zaj-
muje miejsce w wytworczosci polskiej.

Wracajagc do wyzej podanej statystyki, zwrdécié
musimy uwage, ze na ogromng ilo$¢ butli, jaka znaj-
duje sie w obrocie, ilos¢ wypadkéw jest stosunkowo
mata, przyczem doda¢ nalezy, ze bylaby jeszcze mniej-
sza, gdyby nalezycie przestrzegano uzywania, przy wy-
twornicach odpowiednio skonstruowanych, bezpieczni-
kéw wodnych, a w dziedzinie butli — gdyby je uzywano
stosownie do przepiséw, wylacznie do tych gazdw,
ktérych nazwa wybita jest na butli. Niestety, nie zaw-
sze to ma miejsce, szczeg6lnie grozne jest niestoso-
wanie tych przepiséw w stosunku do tlenu, gdyz —
jak wiadomo — tlen sprezony w potaczeniu z olejem
i wogole wiekszoscia smaréw daje mieszanine wybu-
chowa i dlatego tez sprezarki uzywane przy fabrykacji
tlenu smarowane sg wytacznie woda destylowana,

Jezeli wiec butle przeznaczong do tlenu napetnié
powietrzem np. przy pomocy sprezarki umieszczonej
przy Dieslach, to wéwczas oliwa uzywana do smarowa-
nia tych sprezarek dostaje sie do wnetrza butli i przy
napetnieniu nastepuje eksplozja, pomimo ze butla po-
siada nalezytg wytrzymatos¢ i ze wszelkie cechy ze-
wnetrzne (data préby wznowionej, przeznaczenie butli)
nie wskazujg na niebezpieczenstwo. Wypadki takie
w ostatnich czasach zdarzajg sie do$¢ czesto w krajach,
ktorych garaze posiadajg urzadzenia do sprezania po-
wietrza do gum samochodowych i przez lekkomys$lnos$é
lub nieSwiadomos$¢, uzywajg butli przeznaczonych do
tlenu, do magazynowania powietrza sprezonego, a po6z-
niej zwracajg zaoliwione butle do fabryk tlenu. Wypad-
ki takie w ostatnich czasach zaszty we Francji.

Poniewaz przemyst samochodowy iu nas rozwija
sie w szybkim tempie, chcielibySmy zawczasu ostrzec ko-
go nalezy przed skutkami, jakie pociggaja za sobg nie-
przestrzeganie przepiséw o zbiornikach do gazéw, ktére
wolno uzywaé¢ tylko do tego gazu, ktérego nazwa wy-
bita jest na butli.

Przeglad Prasy spawalniczej.

Zastosowanie spawania przy HonstruKcjach.
Kilka przyktadéw prac konstrukcyjnych wyko-

nanych zapomocag spawania w duzych zakladach spa-
walniczych. Welding Engineer, czerwiec 1928 rok.

Postepowanie cieplne przy spawaniu.

Bioragc pod uwage przedewszystkiem spawanie
tukiem elektrycznym, autor wykazuje, ze nagrzewanie
po spawaniu ulepsza spoine i znosi natezenia wewne-
trzne, pod warunkiem ze to sie stosuje w sposéb wia-
Sciwy. Welding Engineer, czerwiec 1928 rok.

Oporowe spawanie pod Katem.

Opis i fotografje maszyny oporowej elektrycznej
do spawania pod katem. Welding Engineer, czerwiec
1928 rok.

Spawanie rurociggdbw w Goérach Sierra Nevada.

Opis przeprowadzenia przewodu
wanego w terenie gérzystym.
1928 rok.

rurowego, spa-
Acetylene Journal, maj

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

1928

Zastosowanie spawania w przedsiebiorstwie
ogrzewniczem.
Opis olbrzymiej instalacji centralnego ogrzewania,
z licznemi fotografjami, ilustrujgcemi szczegéty pota-
czen rurowych. Acetylene Journal, maj 1928 rok.

UHosowanie palniKiem.

Autor wykazuje korzysci, jakie osiaga sie przez
uzywanie palnika do ciecia, poruszanego recznie Ilub
automatycznie do ukosowania blach. Spos6b ten jest
bardzo interesujacy tak z punktu widzenia ekonomicz-
nego, jak i praktycznego. Journal de la Soudure, maj
1928 rok.

PalniK z inzehtorem, czy palniK na wysoKie ci$nienie?

Autor wykazuje na podstawie préb, ze palnik na
wysokie cisnienie lub na réwne cisnienie dwdch gazéw,
nie daje lepszych rezultatéw jak palnik z inzektorem,
ktéry oprécz tego jest mniej czulty na powr6t ptomie-
nia. Journal de la Soudure, czerwiec 1928 rok.

Spawanie i ciecie w KonstruKcji maszyn w Ameryce.

Kilka szkicéw schematycznych konstrukcji ma-
szyn z blach spawanych, wycinanych palnikiem. Jour-
nal de la Soudure, czerwiec 1928 rok.

Spawanie z ochtadzaniem woda.
Spos6b wykonania szybkiej naprawy cylindra
o odtamanych kotnierzach. Robote nalezato wykonaé
jaknajszybciej i bez zadnych odksztalcen, ktére powo-
dowatyby dodatkowa obréobke. Opis metody dosy¢
praktycznej, wskazéwki dla spawaczy. Revue de la
Soudure Autogene, kwiecien 1928 rok.

UniKanie odKsztatcen przy spawaniu pod Katem.

Przyrzad do wykonywania spawania pod katem
na zbiornikach z blachy, zapomoca ktérego wylacza
sie mozliwo$¢ odksztatcen i otrzymuje sie przedmiot
o czystym wygladzie. Revue de la Soudure Autogcne,
maj 1928 rok.

Spawanie i lotnictwo.

Whnioski z wystawy lotniczej w Paryzu. Autor
wspomina o projekcie samolotu catkowicie spawanego.
Revue de la Soudure Autogene, lipiec 1928 rok.

Badanie ptomienia acetyleno-tlenowego.

Wiasnosci i podziat ptomienia. Badania wykaza-
ty, ze istnieje sfera plomienia o odcieniu szarawym
pomiedzy jasnym jezyczkiem i Kita. o charakterze wy-
bitnie redukujagcym. Revue de la Soudure Autogene,
lipiec 1928 rok.

,Przemyst chemiczny.“

Wyszedt z druku zeszyt wrzes$niowy (A? 9) mies.
»Przemyst Chemiczny" o tresci nastepujacej:

H. liurstin i J. Winkler— Badania nad be
wytracajaca t. zw. asfalt twardy (asfalteny) z olejow mi-
neralnych, str. 445. W. Kaczkowski—W sprawie trwatos-
ci wyfarbowan na $wiatto, str. 463, Sprawozdanie z po-
siedzenia Kuratorjum Chemicznego Instytutu Badaw-
czego dnia 30 czerwca 1928 r., str. 466. Dr. Zenon Mar-
tynowicz, str. 466. Prof. Dr. Kazimierz Kling, str. 470.
Prof. Dr. Wojciech Swiletostawski, str. 471. M. Gr.— Il
Miedzynarodowa Konferencja Azotowa (30.1V—8.V.1928)
str. 476. A. Hirszowski — Zatrucie zawodowe przy fa-
brykacji barwnikéw smotowych i produktéw przejscio-
wych oraz sposoby zapobiegania takowym (ciag dalszy)
str. 481. Ze sprawozdan Polskiej Akademji Umiejetnos-
ci, str. 492. Oziat Sprawozdawczy, sir. 493. Patenty
polskie z dziedziny technologji chemicznej za r. 1927,
str. 499.
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