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Dziesieciolecie Przemystu Acetylenowego i Tlenowego
w Niepodlegtej Polsce.

Napisat dr. Alfred Sznerr.

W zwigzku z 10-cio leciem niepodlegtosci
Polski, chcielibySmy w kilku stowach zilustro-
waé rozwodj przemystu karbidowego, tlenowego
i acetylenowego w Niepodlegtej Polsce.

W 1918 roku w zjednoczonej Polsce, wéw-
czas bez Slaska, bylo trzy fabryki tlenu, z ktd-
rych jedna nieczynna, dwie za$ pozostate pra-
cowaty zaledwie 1—2 doby w tygodniu.

W przemys$le karbidowym ruch byt wiek-
szy, ze wzgledu na zapotrzebowanie karbidu dla
gérnictwa. Dwie fabryki karbidu na ziemiach
polskich pracowaty dos$¢ intensywnie, z trudem
obstugujagc wewnetrzny rynek tak, ze karbid byt
sprowadzany czesciowo z zagranicy.

Butli stalowych niezbednych do rozwoju
przemystu gazowego nie wyrabiano, gdyz oddziat
fabrykacji butli, w jednej z hut Zagtebia, znisz-
czyli okupanci, wywozgc kosztowne maszyny —
do fabrykacji ciggnionych butli bez szwu.

Nie byto tez zadnej fabrykacji palnikow,
wentyli  redukcyjnych, aparatéw, ktore przed
wielkg wojng sprowadzano na ziemie polskie
wylacznie z zagranicy. W 1918 roku jednak
nie mozna bylo zacza¢ fabrykacji armatury do
spawania i ciecia metali, gdyz brakowalo za-
sadniczego materjatu, jakim jest mosigdz; przy-
tem normalni dostawcy miedzi cze$ciowo bojko-
towali umys$lnie Polske, szczegodlnie podczas
wojny z S.S.S.R.

Luke te wypetnita jedna z fabryk tlenu,
organizujagc oddziat fabrykacji armatury, co dato
mozno$¢ zaopatrywania Armji Polskiej w pal-
niki do spawania i ciecia, nieodzowne do akcji
wojennej. W okresie tym powstaty dwie nowe fa-
bryki tlenu w Matopolsce i uruchomiono nieczyn-
ng dotychczas trzecig fabryke w Kongreséwce.

Po przylaczeniu Gérnego Slaska zamiast
braku karbidu powstat ogromny jego nadmiar,
gdyz wraz ze Slaskiem przeszia do Polski duza
nowoczesnie urzadzona karbidownia, nie liczac
fabryki azotniaku, ktéra — w tym czasie nie
majgc dostatecznego zapotrzebowania na na-
wozy sztuczne — farbykowata réwniez karbid.
W przemys$le tym, na poczatku, zbyt nie dorow-
nywat produkcji, szczegdlniej, ze stosunki eks-
sportowe nie byly nawigzane, a sasiedzi nasi —
w istocie potrzebujgc karbidu — nie chcieli na-
bywa¢ karbidu polskiego. Oprécz tego nalezato
przezwycieza¢ specjalne trudnosci, gdyz niem-
cy odmawiali dostawy elektrod niezbednych do
fabrykacji karbidu. Powstata zatem koniecznos¢
wyszukania nowych dostawcéw -elektrod i no-
wych rynkéw zbytu.

Po pewnym jednak okresie czasu stosunki
te utozyly sie pomysinie. Przejeta przez rzad
polski Fabryka Zwigzkéw Azotowych w Cho-
rzowie, dzieki inicjatywie i wytezonej pracy jej
dyrektora, a obecnego Prezydenta Rzeczypospo-
litej Polskiej, dr. prof. I. Moscickiego rozwineta

powrécita do swego pier-
wotnego celu, fabrykacji azotniaku i jego po-
chodnych. Odradzajgce sie rolnictwo, poczat-
kowo niechetnie stosujgce azotniak, przekonato
sie 0 jego pozytecznosci, wskutek czego fa-
bryka chorzowska zmuszona byla do dalszego
zwiekszania produkcji, a jej organizacja tech-
niczna robita ciggle dalsze postepy, wprowa-
dzajgc nowe artykuty, niezbedne dla podniesie-
nia wydajnosci gleby.

Ten staly rozwoj Chorzowa, skionit rzad
do zainicjowania nowej fabryki Zwigzkéw Azo-
towych, ktérg obecnie buduje sie w Tarnowie,
przy  wybitnem wspoétdziataniu w  opraco-
waniu jej planéw p. Prezydenta Rzeczypospolitej.

Oprécz tego na Slasku powstata nowa pla-
céwka zwigzkoéw azotowych, oparta na syntezie
amonjaku, ktora od roku 1926 pracuje w calej
petni.

Pozostate karbidownie ze swej strony, w celu
uzyskania zdrowych podstaw zbytu utworzyty
wspoélne Biuro Sprzedazy i organizacje eksportu
karbidu, wchodzac do Miedzynarodowego Syn-
dykatu Karbidu i otrzymujac w ten sposéb przy-
dziat eksportowy.

Widzimy zatem, ze przemyst Kkarbidowy
jak rowniez pokrewny mu przemyst azotowy
wyszedt nietylko zwyciesko z trudnosci, w jakich
sie znajdowat, lecz — przeciwnie — rozwinat
sie znakomicie, czynigc coraz dalsze postepy
i przyczyniajac sie dzieki eksportowi do polep-
szenia naszego bilansu handlowego.

Wspanialy rozwo6j tej galezi przemyshu
w wolnej Polsce jest tembardziej godny uwagi,
ze przemyst ten opiera sie prawie wylacznie
na energji elektrycznej, otrzymywanej przez
spalanie wegla, a mimo to konkuruje z wytwor-
niami innych krajow, ktére korzystajg z taniej
energji wodnej.

W dziale przemystu tlenowego, na Slasku
byta czynna tylko jedna fabryka tlenu, nastep-
nie Zaktady Panstwowe w Chorzowie wykorzy-
staly fabrykacje .tlenu, ktory jako produkt
uboczny przy fabrykacji azotu pozostawal bez-
uzytecznie.

Obecnie w Polsce posiadamy 10 fabryk
tlenu, roztozonych w wiekszych centrach prze-
mystowych, tak ze koszty przewozu butli stalo-
wych sg wzglednie niewielkie i ta galaz prze-
mystu naszego rozwija sie znakomicie.

W dziale ."abrykacji butli, dzieki poparciu
sfer rzadowych, powstata réwniez nowa wytwor-
nia, ktéra nietylko pokrywa zapotrzebowanie
wewnetrznego rynku, lecz roéwniez pracuje na
eksport.

Zapoczatkowany w roku 1918 dziat fabry-
kacji aparatow i przyrzadow do spawania
i ciecia rozwija sie bardzo pomys$lnie, pomimo
konkurencji zagranicy, gdyz normalne stosunki

peing dziatalnos¢ i



Nr. 11 SPAWANIE |

finansowe w Polsce zachecajg dawnych dostawcow
do odzyskania tej placowki, ktéra z taka tatwos-
cig porzucili w momencie krytycznym.

W dziale tym zresztg, jeszcze jedna z fa-
bryk tlenu przystgpita w ostatnich czasach do
zorganizowania dziatu ttoczenia czesci mosiez-
nych pod znacznem ci$nieniem, nieodzownem
dla artmatury gazéw sprezonych, jak np. za-
wory do butli.

Obecnie wartos¢ produkcji rocznej tlenu,
karbidu, nowych butli, aparatowi armatur, uzywa-
nych w samym dziale spawania i ciecia metali
przenosi 30000000 zi., nie liczac eksportu butli
i karbidu, jak réwniez uzycia karbidu w goérni-
ctwie i oswietleniu.
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Widzimy zatem, ze w okresie tych 10-ciu
lat niepodlegtosci Polski galezie przemystu re-
prezentowane przez nasze pismo znakomicie sie
rozwinety, majac jaknajlepsze widoki na przy-
szto$¢. Przedstawiciele odnosnego przemystu
stworzyli w ostatnim roku Zwigzek Polskiego
Przemystu Acetylenowego i Tlenowego, naktadem
ktérego wydawane jest niniejsze czasopismo
i ktéry oprocz tego zorganizowal stale i lotne
kursy spawania i ciecia metali w gtéwniejszych
osrodkach przemystowych, chcac ta droga za-
pewni¢ panstwu nowe rzesze wykwalifikowanych
technikéw i rzemiesIinikow.

Spawanie acetyleno-tlenowe i elektryczne w zaKtadach
B-ci Sulzer w Winterthur.

Jedng z najstarszych fabryk stosujacych
spawanie i majacych na tym polu duze doswiad-
czenie, sg to zakitady B-ci Sulzer w Winterthur.
Dzieki odpowiedniemu postawieniu sprawy oraz
zalozeniu laboratorjéw i statej kontroli robdt,
zaktady B-ci Sulzer wykonywujg najwiecej od-
powiedzialne prace z powodzeniem, jak to stwier-

jekt Polskich Norm zostata prawie ze wyklu-
czona*), w zakladach B-ci Sulzer jest stosowana
normalnie z wynikami bardzo dodatniemi. Spa-
wanie elektryczne, stosowane umiejetnie, uzupet-
nia z powodzeniem spawanie acetylenowe.
Otrzymanie zezwolenia na wykonywanie
tak odpowiedzialnych robot nie przedstawia trud-

Hys. 1 Widok spawalni w Zaktadach B-ci Sulzer.

dza artykut ogtoszony w przegladzie zaktadow
B-ci Sulzer. Ze wzgledu na ciekawy materjat
zawarty w tym artykule podajemy go ponizej
W streszczeniu.

Budowa naczyn i kottéw wysokopreznych
zapomocg spawania, ktéra w Polsce przez pro-

nosci, gdyz zagranica niema przepiséw ograni-
czajacych rozwdj spawania, a zezwolenie kazdo-
razowo udziela fabryce dozor kottowy, na dany
Scisle okreslony rodzaj roboty.

*) Patrz Nr. 8 naszego czasopisma ,W sprawie
Polskich Norm1L
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Spawanie jest sztukg, umiejetne stosowanie
i wykonywanie odgrywa bardzo wazng role i dla-
tego autor ponizszego ma zupeing racje, jezeli
mowi: ,profani przypisuja wine spawaniu, gdy
niepowodzenie spowodowane jest li tylko bled-
nem wykonaniem".

Rys. 2.
Zbiornik pary wyprobowany na 25 kg/cni' z przypojo-
nemi 19-ma odgatezieniami.

Zaklady B-ci Sulzer od dawna specjalnie
interesowaty sie fabrykacjg kottéw spawanych,
aparatow przeznaczonych do przemystu chemicz-
nego i widkienniczego i wogéle robotami kotlar-
skiemi. Zastosowanie spawania w poczatkach
ub. stulecia wprowadzito nowg ere w fabrykacji
kottow zbiornikéw i t. p. W dalszym swym roz-
woju spawanie naogot wyparto nitowanie, nawet
przy konstrukcjach kottéw o najwiekszych roz-
miarach.

Granice jednak tego rozwoju jeszcze sg
daleko, poniewaz nowe zagadnienia co do za-
stosowania spawania powstaja z kazdym dniem.
Zwtaszcza rozwdj spawania tukowego w ostat-
nich dziesiecu latach byt b. intensywny. W obec-
nym stanie ma sie wrazenie, ze istniejgce dwa
sposoby spawania beda sie raczej uzupetniac,
niz zwalcza¢. Jasnem jest, ze bedag dziedziny,

Rys. 3.
Rozdzielacz wody wyprébowany na 55 kg/cm2

gdzie zastosowanie jednego z tych sposobow
bedzie korzystniejsze, oraz inne — gdzie obydwa
sposoby dadzg sie zastosowac¢ z powodzeniem.
Trzeba tylko, aby konstrukcja dobrze sie nada-
wata do wybranej metody.

Ponizej podajemy zwiezty opis urzadzenia
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spawalni oraz ciekawszych robdt wykonywanych
w zaktadach B-ci Sulzer.

Acetylen wytwarza wytwornica systemu
»karbid do wody", ktéry po oczyszczeniu dopro-
wadzany jest do miejsca zuzycia.

Tlen nie jest fabrykowany na miejscu,
sprowadza sie go w butlach pod cisnieniem.
Butle sg potgczone w baterje, gaz przechodzi
przez centrale, gdzie go sie mierzy, a nastepnie
zostaje rozprowadzony do miejsc pracy. Stosu-
nek zuzycia tlenu do zuzycia acetylenu mozna
przyja¢ jako staly, wobec tego wystarczy mie-
rzy¢ jeden z tych gazow, aby okresli¢ koszta
fabrykacji. Instalacja spawania w zaktadach B-ci
Sulzer zasila 35 punktéw spawalniczych (rys. 1).
Na produkowanie potrzebnej ilosci acetylenu
zuzywa sie 130.000 kg karbidu rocznie. Pozatem
zaktady zuzywajg rocznie okoto 10.000 kg ace-
tylenu rozpuszczonego na roboty wykonywane
poza warsztatami. Zuzycie tlenu wynosi okoto
81.000//33 z czego znaczna cze$¢ stuzy do ciecia
metali. Uzywane palniki sg typu inzektorowego,
co pozwala stosowac tlen pod duzem cisnieniem.

Spawanie elektryczne stosuje sie w prze-
mysle stosunkowo od niedawna i spawalnice elek-

Rys. 4.
Czes$¢ przewodu rurowego, przeznaczonego do stacji
hydro-elektrycznej.

tryczne znajdujg sie dzisiaj w okresie ciggtych
zmian. Uzywanie maszyn na prad staly, zasila-
jacy kilka punktow spawalnianych jest nieeko-
nomiczne, nietylko z powodu wysokiej ceny tych
maszyn, lecz takze z powodu strat pradu, spo-
wodowanych koniecznoscig tranformacji i wia-
czania oporow do obwodu pradu. Mozna unikngé
ostatniej straty przez stosowanie pradnic o zmien-
nem napieciu, lecz wtedy kazdy punkt spawalni
musi by¢ zaopatrzony w grupe transformatorow.

Najekonomiczniejszem rozwigzaniem z pun-
ktu widzenia kosztow zakladowych i zuzycia
pradu, jest niewatpliwie stosowanie pradu zmien-
nego. W tym wypadku zwykly transformator wy-
starczy do doprowadzenia pradu z linji do od-
powiedniego napiecia, aby wykonywa¢ spawanie.
Z drugiej strony spawanie zapomocg pradu sta-
tego, chociaz kosztuje drozej, jest tatwiejsze do
nauczenia sie, nie wymaga do normalnych robét
uzywania specjalnych elektrod i naogét jest ta-
twiejsze do przeprowadzenia, niz spawanie za-
pomocg tanszego pradu zmiennego. W zakladach
B-ci Sulzer obydwa sposoby spawania sg stoso-
wane, odpowiedno do rodzaju robot.
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Zaktady B-ci Sulzer stosujg spawanie juz
przeszto 20 lat, wiec niektére wykonane roboty
zastugujg na krétki opis.

Dziedzing w ktorej spawanie do chwili
obecnej uzyskalo najszersze zastosowanie, sg
potaczenia rurowe. Rys. 2 przedstawia zbiornik
pary na cié$nienie prébne 25 kglcm2 na gérnej
jego powierzchni przypojono 19 odgatezien. Jesli
robota jest wykonana ze znajomos$cia rzeczy,
tatwo unika sie odksztatcen.

W zakiadach B-ci Sulzer czesto byly wy-
konywane zbiorniki spawane spiralnie. Ten ro-
dzaj spawania zmniejsza natezenie obwodowe
w spoinie, pozatem pozwala uzywac¢ blachy
w catej ich dlugosci, bez wzgledu na $rednice
zbiornika.

Spawanie znajduje réwniez szerokie zasto-
sowanie przy przewodach rurowych wodnych
np. rury wodociggowe, przewody doprawadzajg-
ce wode do turbiny hydraulicznej i t. p.

Rys. 3 przedstawia rozdzielacz wody wy-
prébowany na 55 kg /cm Rys. 4 przedstawia
czes$¢ przewodu rurowego przeznaczonego do
stacji hydro-elektrycznej. Szwy podiuzne sg
spawane ptomieniem acetyleno-tlenowym, szwy
poprzeczne—tukiem elektrycznym. Takie prak-
tyczne potaczenie dwoéch sposobéw spawania za-
klady B-ci Sulzer stosujg dosy¢ czesto. Kot-
nierze sg spawane tukiem elektrycznym tak
zewnatrz, jak i wewnatrz, tak samo i wzmoc-
nienia.

Rys. 5 przedstawia gtowice wodng przed
montazem. Dwie potkule zostaty spojone po
srodku i sg zaopatrzone koinierzem dla potlg-
czenia przewodow. Konstrukcja ta wytrzymata
bez najmniejszych odksztatcen ci$nienie 65 kglcm2

Fig. 5. Gtowica wodna.

Rys. 6 przedstawia kadz odlewniczg o po-
jemnosci 15 tonn; wilasciwa kadz skonstruowana
zostata zapomocg spawania plomieniem acety-
leno-tlenowym, za$ zeberka zostaty przypojone
tukiem elektrycznym.

Wiadomem jest, ze przy spawaniu ptomie-
niem acetyleno-tlenowym, grzbiety przedmiotow
do laczenia powinny by¢ Sciete w ten sposdb,
aby kat, utworzony przez brzegi przedmiotéw
naprzeciw siebie potozonych, mégt by¢é wypet-

CIECIE METALI

niony przez stopienie drutu. Po dokonaniu
tego, otrzymany w ten sposéb metal pod wzgle-
dem jakosci jest podobny do zelaza lanego.
Wiadome jest rowniez, ze jako$¢ metalu mozna
ulepszy¢ przez walcowanie lub kucie. Zaktady

Rys. & Kadz odlewnicza o pojemnosci 15 tonn.

B-ci Sulzer otrzymuja podobne rezultaty przez
przekuwanie na goraco spoiny, co stanowi ro-
dzaj ,,pudlowania™

Z powodu uderzania miotkiem krawedzie
wewnetrzne wyginajg sie lekko, powodujac
wzdecie sie linji spawania. Poniewaz na zew-
natrz spoina jest tez lekko wypukia, wobec tego
z obu stron spoina jest wzmochiona prawie Ssy-
metrycznie, co dostatecznie wyréwnuje zmniej-
szenie wytrzymalosci spoiny z powodu np.
mniejszej zawartosci wegla w wypadku blachy
kottowej normalnej. Rys.7 przedstawia nam
szkic schematyczny tak wykonanej spoiny. Linja
kreskowana oznacza krawedzie blachy przygoto-
wanej do spawania.

Zdarza sie jeszcze czesto, ze stosowanie
spawania acetylenowego lub elektrycznego napo-
tyka pewne trudnosci ze wzgledu na to, ze po
skonczeniu roboty kontrola nie zawsze jest tatwa.
Taka robota musi by¢ oparta na zaufaniu do
personelu wykonawczego. W tych wypadkach,
zwilaszcza w krajach, gdzie spawanie wykonywane
jest przez personel niedo$wiadczony, rezultaty
oczywiscie nie sg zachecajagce. Jednak nie me-
toda jest zta, lecz wykonawcy. Niestuszng nie-
ufnos$¢ do spawania acetylenowego jedynie mozna
ttumaczy¢ takiemi doswiadczeniami.

Inaczej bytoby niezrozumiate, ze  dzisiaj
jeszcze niektdrzy z odbiorcow zadaja wykonania
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spawania metodag przestarzatg i kosztowng, na-
wet w tych wypadkach, gdzie tylko chodzi
0 szczelnos¢. Kotty, przewody rurowe i inne

przedmioty podobne moga zawsze po ukoncze-
niu spawania by¢ poddane prébie na cisnienie
wigksze, niz to, przy ktérem pracujg. Cisnienie
probne naog6t jest o 50— 100% wyzsze niz cis-
nienie robocze, a linje spawania sa obstukiwane
podczas préby. Natychmiastowa inspekcja wew-
netrznej strony spoiny po prébie wykazuje dos¢
doktadnie warto$¢ pracy dokonanej.

Kontrola jest trudniejsza o ile potozenie
spoin nip pozwala stosowac¢ zwyklych sposobéw.
Dotychczas nieznane sg sposoby pozwalajagce do-

Rys. 7.
Szkic schematyczny wzmocnienia spoiny.

ktadnie kontrolowaé czesci spawane, bez ich zni-
szczenia. Proby poczynione, w celu kontrolowa-
nia jednolitosci spoiny przedmiotu ukonczonego,
nie doprowadzity jeszcze do wynikéw zadawala-
jacych.

Sposo6b badania spoiny promieniami X, sto-
sowany od niedawna w laboratorjach, jest jeszcze
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daleki od wymagan praktyki. Nalezy sie liczy¢
z tem, ze przekroje spoiny moga sie rozni¢ zna-
cznie, co wpltywa na przenikanie promieni i wy-
wotuje fotografje jasniejszg lub ciemniejszg, cho-
ciaz spoina nie ma wady.

Pozatem badania te powinny sie odbywacé
w ostonie z otowiu, jesli sie pragnie, aby ope-
rator byt zabezpieczony od wypadkdéw; w prak-
tyce ten warunek nie da sie przeprowadzic.

Jesli chodzi o wyr6b masowy, wtedy wy-
biera sie jeden przedmiot na prébe i poddaje
sie go doktadnym badaniom, tamigc miejsca spo-
jone.

W innych okolicznosciach, gdy naprzykiad
jest koniecznos$¢ kontrolowania kazdego przed-
miotu zosobna, mozna bez znacznych trudnosci
skonstruowa¢ przyrzad, zapomoca ktérego moz-
na probowaé¢ wykonane czesci, lecz oczywiscie
tylko w graniczych elastycznosci.

W wiekszej czesci wypadkéw sprawa ogra-
nicza sie do kontroli zewnetrznego wygladu spo-
iny. Gdy spoina jest w ksztalcie litery V, moz-
na zbadaé, czy przetopienie jest dobre, o ile
wewnetrzna strona spoiny jest dostepna.

Gdy spoina jest w ksztalcie litery X, po-
wyzszy rodzaj kontroli jest niemozliwy.

W wypadku spawania elektrycznego, wy-
glad zewnetrzny spoiny pozwala osadzi¢ jej'war-
tos¢, lecz jedynie dla robot wykonywanych

z cienkiej blachy.
(dok. nast.)

Ciekawy przyktad zastosowania palnika acetylenowego
I tuku elektrycznego do ciecia zeliwa.

Niejednokrotnie wskazywaliSmy na uzupet-
nianie sie metod spawania acetyleno-tlenowego
i tuku elektrycznego. Obecnie podajemy przy-
ktad, z ktérego wvyida¢, ze i przy cieciu w nie-
ktorych wypadkach tuk elektryczny moze wspot-
pracowaé¢ z palnikiem.

Jak wiadomo, przy cieciu tukiem elektrycz-
nym uzywa sie specjalnych elektrod i trzyma
sie tuk znacznie diuzszy, niz przy spawaniu.
Linje ciecia otrzymuje sie b. nieréwng ze znacz-
nem wytopieniem.

We wszystkich tez wypadkach, gdzie cho-
dzi o gtadkos$¢ powierzchni ciecia, stosuje sie
ptomien acetyleno-tlenowy lub wodoro-tlenowy.
W wypadkach jednak, gdzie dostep jest b. tru-
dny, metal przeznaczony do ciecia niezbyt gruby
i gdzie chodzi raczej o destrukcje, niz o gtadka
linje ciecia, tuk elektryczny oddaje znaczne
ustugi.

Podobne warunki zdarzyly sie wiasnie przy
przerobce fasady domu w Warszawie przy ul. Ma-
zowieckiej Nr. 9. Chodzito w tym wypadku
0 usuniecie 8-iu konsol Zeliwnych wmurowanych,
bez usuwania wmurowanej czesci metalowej.
Wysokos¢ wmurowanej czesci konsol wynosita

okoto 300 mm, grubos¢ metalu w gornej i dol-
nej podstawie wynosita okoto 100 mm, poza-
tem — 25 mm. Konsole te byly zmocowane
z podestem balkonu $rubami, a w przedniej cze-
Sci przechodzita belka zeliwna, w ktorej byly
osadzone konsole.

Balkon oparto na belkach zelaznych wmu-
rowanych w $ciane, a nastepnie przystgpiono do
wycinania konsol zeliwnych, przyczem odbito
tynk i oczyszczono, na gtebokos¢ okoto jednego
centymetra, zamurowane czesci metalowe. Cie-
cie rozpoczeto poczatkowo palnikiem do ciecia
zeliwa, okazalo sie jednak, Zze dostep jest nie-
dostateczny i nie mozna nalezycie manipulowac
palnikiem, wodwczas zastosowano ciecie tukiem
elektrycznym, stosujac elektrody Le Chatelier
do ciecia, wyrobu krajowego, i w przeciggu
dwoéch dni odcieto na nalezytej gtebokosci kon-
sole od zamurowanej czesci. Wowczas palni-
kiem do ciecia przecieto przednig belke Zeliwna,
jak rowniez i Sruby i w ten sposéb z latwosciag
usunieto konsole, ktore byly zawada w nadaniu
fasadzie domu nowej elewac;ji.

Roboty powyzszej dokonato Franc.
Akc. Perun w Warszawie.

Tow.
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Napisat dr. Alfred Sznerr.

Wytwornice $redniego i wysokiego cisnienia.

Po omodwieniu wytwornic niskiego cisnie-
nia (do 300 mm stupa wody) najwiecej roz-
powszechnionych, przystepujemy do opisu wy-
twornic $redniego (od 300 do 2000 mm shupa
wody) i wysokiego (do 1,5 at) ci$nienia.

Problem cisnienia acetylenu odgrywat
zawsze znaczng role w oswietleniu i przy luto-
waniu. Jak wiadomo bowiem przy spawaniu
ptomieniem acetyleno-tlenowym zawsze mamy
do dyspozycji tlen sprezony i przez zastosowa-
nie inzektorowego systemu palnikéw (patrz da-
lej) cisnienie acetylenu 100 do 250 mm stupa
wodnego jest dostateczne dla otrzymania nale-
zytego ptomienia. W wypadku za$ lutowania
ptomieniem powietrzno-acetylenowym i oswietle-
nia takimze plomieniem, stosuje sie palnik, ssacy
powietrze z okalajacej atmosfery, a co zatem
idzie acetylen winien by¢ nieco wiecej sprezony,
przyczem wystarcza sprezenie 350 do 450 mm
stupa wodnego.

W | —<M
Rys. 50.

Wytwornica systemu wpadania
karbidu do wody, rozpowszech-
niona w Ameryce.

W celu osiggniecia mniejszej i dogodniej-
szej instalacji rozpoczeto wiasnie budowe wyt-
wornic S$redniego cis$nienia, poczatkowo na nie-
znaczne ftadunki karbidu do celéow lutowania
(do 500 gr), a nastepnie juz wieksze dla celéw
oswietlenia np. w t. zw. pochodniach przy kto-
rych tadunek karbidu dochodzi do kilku kilogra-
méw. W ostatnich czasach rozpoczeto stoso-
wanie wytwornic tego typu i do celéw spa-
wania.

w
mamy

wypadkach oswietlenia
stalg konsumpcje gazu,

pochodnig
najczesciej do
*) Ciag dalszy do Mt 9.

zupetnego zuzycia tadunku karbidu, zatem pro-
blem bezpieczenstwa takich wytwornic jest tat-
wiejszy do rozwigzania, niz przy spawaniu, gdzie
przy raptownych przerwach w pracy sag ogromne
wahania zuzycia, jak to juz podkreslaliSmy przy
opisie wytwornic niskiego cisnienia.

Wieksze sprezenie otrzymuje sie przez to,
Ze wytwornice tego typu nie posiadajg dzwonu
ruchomego do magazynowania gazu, lecz na-
czynie zamkniete o ruchomej poduszce wodnej
(patrz rys. 39). Jesli przytem cisnienie otrzy-
muje sie przez powstajacy stup wodny, to otrzy-
mujemy wytwornice $redniego cisnienia (300 do
2000 mm stupa wodnego), jesli zas wode wy-
ttacza sie do specjalnego naczynia, odcietego od
okalajacej atmosfery, to otrzymujemy wytwor-
nice wysokiego ciénienia (do 1,5 at).

Jest zatem tatwo zrozumiate, ze sama wy-
trzymato$¢ Scianek wytwornicy na Srednie i wy-
sokie cisnienie ma wieksze znaczenie, niz przy
aparatach niskiego cisnienia, gdyz mamy do
czynienia z naczyniem dziatajgcem pod cisnie-
niem, a wiec urzadzeniem podlegajgcem spe-
cjalnym przepisom co do préby na wytrzyma-
tos¢, perjodycznie powtarzanej. SzczegO6ly sa-
mego sposobu dziatania musza rowniez by¢ ob-
mys$lone bardzo szczego6towo dla unikniecia nad-
miaru cisnienia w wytwornicy, gdyz ruchoma
masa wodna trudniej sie przemieszcza niz na-
lezycie zmontowany dzwon, a pozatem zastoso-
wanie wentyla bezpieczenstwa jest kwestjg wie-
cej skomplikowang, niz zwykia rura bezpieczen-
stwa, stosowana w wytwornicach niskiego cis-
nienia.

Poza tym problemem, duze znaczenie ma
tez obawa przed rozkiadem acetylenu sprezo-
nego (patrz Sp. i C. M. str. 13 Nr. 7). Sprawa
ta przez dlugi czas wogdle tamowata rozwdj
stosowania wytwornic wyzszego cisnienia. W ostat-
nich jednak latach gruntownym badaniem tej
sprawy zajeta sfe ,Chemisch Technische
Reichsonsta 11 w Berlinie pod kierowni-
ctwem dr. Rimarskiego, wedlug doswiadczen,
ktérego podajemy dane, dotyczace tego intere-
sujagcego problemu*).

Jak wynika z wywodoéw Rimarskiego, do-
Swiadczenia dawniej dokonywane przez r6znych
badaczy (Maquenne, Dixon, Hober, Berthelot
i Vieille firmy Pintsch, Caro etc.) naog6t znala-
zty potwierdzenie w doswiadczeniach dokona-
nych przez ,Reichsanstall‘. Prace te jed-
nak zostaly przeprowadzone w sposob nader
ciekawy i pouczajacy i daly podstawe do dys-
kusji bezpieczenstwa wytwornic na wyzsze cis-
nienia. Doswiadczenia te stwierdzajg, ze roz-
ktad sprezonego acetylenu zalezy od warunkéw
samego zaptonu. Rezultaty zaptonu przy pomo-
cy rozzarzonego do biatego zaru drutu platyno-

*) Acetylen in Sicherheitstechnischer Hinsicht,
von OberregierungsratDr. Rimarski Carl, Marn-
hold H. a. S. 1925 r.
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wego w naczyniu ze sprezonym acetylenem,
wykazaty, ze nawet przy 15 at rozkiad acety-
lenu nie miat miejsca. W dwoch wypadkach
zauwazono nieznaczny osad wegla na drucie,
a w wypadku acetylenu sprezonego do 15 at —
osad twardej masy (zapewne produkty polime-
ryzacji acetylenu).

Przy zagrzaniu jednak drutu platynowego
do przepalenia otrzymano prawie catkowity roz-
ktad acetylenu juz przy cisnieniu 0,8 at, przy
silnem wydzieleniu sie wegla i powstaniu wo-
doru, metanu eté. Przy jeszcze nizszem ci$nie-

niu zauwazono tylko b. nieznaczne roztozenie
sie acetylenu.
Oprécz tego dokonywano doswiadczen

przy uzyciu komory, w ktérej znajdujacy sie
pod réznem ci$nieniem acetylen, zapalano przy
pomocy S$Swiecy motorowej (zapton iskrowy).
Zapton charakteryzujg nastepujace dane:

Prad pierwotny: baterja akumulatoréw 6 volt.

Prad wtorny i induktor: przebijanie 5 mm,
z butlg lejdejska 1,3 mm.

Komore stalowg o pojemnosci 1 litra prze-
ptukiwano acetylenem (98,8% czystosci) dla
usuniecia powietrza i nastepnie sprezano gaz
do réznych cisnien, poczynajagc od 5 at i scho-
dzac do 1,2 at). Zapton trwat trzy razy po 5
sekund, z przerwami réwniez 5 sekundowemi.
Wykonano 27 doswiadczen, ktérych wyniki zrea-
sumowaé mozna, jak nastepuje:

Rozktad acetylenu byt prawie catkowity
przy cisnieniu 5 at az do 1,4 at. Przy 1,3 at roz-
klad nie zawsze miat miejsce, a przy cisnieniu
1 at nie otrzymano wogole rozktadu. Jako u-
zupetnienie tych doswiadczen uzywano jeszcze
mieszaniny acetylenu z niewielkg iloscig po-
wietrza, bez otrzymania, zgodnie zresztg z dos-
wiadczeniami Maquenne i Dixon, znacznych
zmian w stosunku do doswiadczan czystym
acetylenem.

Z doswiadczen tych wynika, ze decydu-

jacym czynnikiem w rozktadzie
sprezonego acetylenu jest rodzaj
i czas trwania zaptonu, o czem trze-

ba pamieta¢ przy probach, odtwarzajacych wa-
runki zdarzajgce sie w praktyce.

Wywnioskowaé réwniez mozemy, ze ace-
tylon sprezony do 1 at nie przed-
stawia niebezpieczenstwa z punktu
widzenia rozktadu samoczynnego ize
nawet przy sprezaniu do 1,3 at obawy tej
rowniez niema.

Opierajac sie na tych doswiadczeniach
w Panstwie Niemieckiem poczynajac od roku 1923
w nowych ,Przepisach o wytwarzaniu, przecho-
wywaniu i uzytku acetylenu jak réwniez o skia-
dach karbidu" w tak zwanych przepisach ,Ace-
tylenowych” dozwolono do uzytku wytwornice
0 wyzszem cis$nieniu.*)

W przepisach tych jednak ustala sie ogdélny
obowiazek zatwierdzania konstrukcji wytwornic

*) Polizeiverordnung Ober die Herstellung, Auf-
bewahrung und Verwendunji von Acetylen sowie Ober
die Lagerung vom Kalztumkarbid. Acetylen Verordnung
Entwurf des Ministers ffir Handel und Gewerbe von
17 November 1923. ,
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przez ,Niemiecki Zwigzek Acetylenowy", przy-
czem poszczeg6lne wytwornice typu w ten spo-
s6b zakwalifikowane do uzytku sg sprawdzane
na zgodno$¢ wykonania z zatwierdzonemi rysun-
kami. Tabliczke fabryczng przytwierdzong do
wytwornicy ostemplowuje organ uprawniony do
sprawdzania. Wytwornice w ten sposéb spraw-
dzone dopuszcza sie do uzytku bez ponownych
badan inspekcji fabrycznej.

Odnos$nie do wytwornic $redniego i wyso-
kiego cisnienia t. j. wytwornic bez ruchomego
dzwonu, wszystkie wytwornice niezaleznie od
wielkosci, a wiec i najmniejsze, przeznaczone
do lutowania, na tadunek 200—350 gr. karbidu,
podlegajg indywidualnym badaniom na konstruk-
cje i probie na cisnienie (préby indywidualne).
Bada sie w tym wypadku i detale konstrukcji,
jak srednica, grubos$¢ scianek etc. i wszelkie od-

Rys. 51.
Wytwornica systemu wpadania karbidu do wody.

stepstwa powodujg odrzucenie wytwornicy jako
nietypowej i konieczno$¢ ponownego zatwier-
dzenia poczynionych zmian przez ,Zwigzek Nie-
miecki Acetylenowy". Jako maksymalne dopusz-
czalne cisnienie N. Z. A. przyjal na posiedzeniu
1 grudnia 1926 r. cisnienie 1 at. Nastepnie je-
dnak na posiedzeniu 14 grudnia 1927 roku pod-
niést cisnienie to do 1,5 at, przyczem co do
préb wznowionych wytwornic wysokiego cisnie-
nia postanowiono:

1. ze odbywac
(uprzednio co rok),

2. ze dla okreslonych typéw przyjetych
przez N. Z. A. przy badaniu w poszczeg6lnych
wypadkach mozna sie ograniczy¢ na zbadaniu
organéw bezpieczenstwa i na ogledzinach ze-

sie bedg co dwa lata
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wnetrznych wytwornicy, szczegoélniej jesli nie
zachodzi obawa rozkiadu materjatu wytwornicy,

3. ze proby te przy tatwo przenoén)fzgn

wytwornicach moga by¢ réwniez dokonywane -po
porozumieniu z organem sprawdzajgcym—w wy-
twoérni przez przydzielonego do tego zakitadu
specjaliste do sprawdzania,

Rys. 52.

Wytwornica systemu doptywu wody do karbidu,

4. ze mozna zwolni¢ od préb takie typy
wytwornic, ktére posiadajg samoczynnie dziata-
jace i zupelnie pewne w dziataniu organy bez-
pieczenstwa — szczegdlniej, jesli niema obaw co
do rozkiadu materjatu wytwornicy,

5. ze nalezy obnizy¢ koszt ponownych
préb, szczegélniej przy niewielkich wytwornicach.

Oprocz tego Przepisy Niemieckie wyraznie
zaznaczajg, ze na instalacje wytwornic bez ru-
chomego dzwonu nalezy kazdorazowo uzyskac
specjalne zezwolenie.

Cytujemy te przepisy i obostrzenia dla wy-
twornic bez ruchomego dzwonu, gdyz z catej
Europy, jedynie w Niemczech i Austrji, i to od
niedawna, wytwornice tego typu wiekszych roz-
miaréw sg dozwolone. W Stanach Zjednoczonych
Am. Péinocnej natomiast wytwornice tego typu
sg w uzytku od diuzszego czasu i zdaje sie z do-
brym rezultatem. W Europie wyniki osiggniete
z apratami tego typu nie sg bardzo zachecajace,
jak wida¢ z formalnego wniosku ostatniego do-
rocznego zebrania Szwajcarskiego Zwig-
zku Acetylenowego (w czerwcu 1928 r.),
na ktérem postanowiono przeciwdziata¢ rozpow-
szechnianiu sie wytwornic tego typu w Szwaj-
carji, importowanych z Niemiec, gdyz dalty one—
wedlug stow referenta tej sprawy — sporo ilosc
wypadkéw. Podobny wniosek postanowiono réw-
niez na ostatniem posiedzeniu Statej Mie-
dzynarodowej Komisji Acetylenu
i Spawania Metali odbytej dn. 4 lipca r.b.
w Lucernie, gdzie Francuskie Biuro Badan Ace-
tylenu wyrazito poglad, ze narazie mozna tole-
rowaé tylko takie przenosne wytwornice bez dzwo-
nu ruchomego, ktérych maksymalny tadunek kar-
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bidu nie przenosi 500 gr., w razach wyjatkowych
1 kg i przy ciénieniu nie przekraczajgcem 750
stupa wody. Co do wiekszych aparatéow
,»Biuro Badan Acetylenu" nie widzi korzysci otrzy-
mywania wyzszego cisnienia, szczegolniej, ze po-
wodowa¢ to moze znaczne niebezpieczenstwo,
a nawet wypadki.

Pomimo zatem b. pouczajgcych doswiadczen
Dr. Rimarskiego o granicach i warunkach
rozkladania sie acetylenu pod cisSnieniem, wy-
twornic tego typu narazie poleca¢ nie mozna.
Glownym powodem tych ograniczen sg trudnosci
w dostatecznem zabezpieczeniu tych wytwornic
(patrz dalej rozdziat o bezpiecznikach wod-
nych).

By¢ moze, ze doswiadczenia przeprowadzone
W Niemczech i innych panstwach zdotajg usungé
te braki, ktére wytwornice tego typu obec-
nie posiadaja i wowczas wytwornice o ruchomej
poduszce wodnej wejdg do codziennego uzytku,
lecz bedzie to mozebne, niezaleznie od postepu
w dziedzinie ich kontrukcji, dopiero woéwczas,
kiedy bedziemy mieli odpowiednig ustawe nowo-
czesng co do aparatéw acetylenowych i kiedy
kontrola konstrukcji wykonania i wznowienie préb

Acetylenaas-ADDarat-Automat VS
(Verdrinoungs-Srsttm (

Rys. 53.
Wytwornica systemu kontaktowego,

wytwornic na wysokie cisnienie bedzie tak zor*
ganizowana, jak to ma miejsce w Niemczech.

Zaznaczy¢ tutaj musimy ze nowa Ustawa
Acetylenowa Belgijska (12 luty 1928 rok) do-
puszcza maksymalne cisnienie 0,5 m stupa wod-
nego, przylaczajac sie w ten sposéb do naszego
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twierdzenia o niebezpieczenstwie wyzszego cis-
nienia tych wytwornie*)

Co do rodzaju aparatow to tak jak przy
wytwornicach niskiego cisnienia dzielimy réwniez
wytwornice $redniego i wysokiego cisnienia na:

1) wytwornice systemu wpadania karbidu
do wody,

2) doptywu wody do karbidu i

3) kontaktowe.

Ostatni typ spotyka sie najczescie;j.

Obecnie podamy kilka typéw aparatow
0 ruchomej poduszce wodnej.

System wpadania karbidu do wo-
dy. Aparat tego typu rozpowszechniony w Sta-
nach Zjednoczonych Ameryki Pdéinocnej przed-
stawia rys. 50- Jak widzimy ziarnisty karbid, zata-
dowany do szczelnie zamknietej komory, wpada
do wody zawartej w zbiorniku wytwornicy przy
pomocy automatu bebenkowego. Automat ten
majagc odpowiednig przeciwwage dziata przy
obnizaniu sie cisnienia w wytwornicy. Bezpiecz-
nik przy wytwornicy jest mechaniczny. Poziom
wody utrzymuje sie staty przy pomocy leja
wlewowego. W Europie wytwornice tego typu nie
sa rozpowszechnione. Zaznaczy¢ nalezy, ze
w Europie dotychczas bezpieczniki wodne sa
w powszechnym uzytku (patrz dalej) i nawet
stosowanie ich jest konieczne wedtug przepiséw
obowigzujagcych we wszystkich bez wyjatku pan-
stwach.

Prawdziwy jednak pozytek 2z wytwornic
wysokiego cisnienia bytby dopiero wéwczas,
kiedy bezpiecznik wodny bytby niepotrzebny,
gdyz dawaloby to mozno$¢ doprowadzania su-
chego acetylenu do palnika, bez zawartosci pary
wodnej i co powodowaloby prawdziwg oszczed-
nos¢ acetylenu (patrz Nr. 7 n. czasop. str.
14—-15) i tlenu.

Inny ciekawy typ aparatu wpadania karbidu
do wody wyobraza rys. 51*%*).

W korpusie wytwornicy a, pracujagcym pod
cisnieniem, ptywa dzwon d, dzielgcy przestrzen
gazu na dwie czesci. Dzwon ten stoi w pola-
czeniu z dowolng aparaturg doprowadzania kar-

*) Obecnie w Polsce mamy taka anomalje, ze
pomimo tego, ze wedlug obowigzujacych ustaw (Austry-
jacka i Niemiecka dawne z przed 1923 r. i Rosyjska)
acetylen znacznie sprezony nie jest dozwolony do uzytku,
to jednak wytwornice tego typu sprowadzane sg 7 Nie-
miec i u nas nie podlegajag one obowigzkowi wznowio-
nych préb, kiedy w Niemczech préby te przewidziane
sg ustawg i sg nalezycie przestrzegane. Przed tym
dziwnym nienormalnym stanem chcielibySmy ostrzec
czynniki miarodajne, jak réwniez osoby uzywajace wy-
twornice, gdyz obawiamy sie, azeby po pewnym czasie
nie rozpoczeta sie serja wypadkow ktére tylko
spowodowa¢ moga niepotrzebne obostrzenia w prze-

mysle acetylenowym, kiedy prawdziwych przyczyn
nalezaloby szuka¢ w braku przestrzegania istnieja-
cego pod tym wzgledem prawodawstwa. Dlatego

nalezy dazy¢ do uregulowania tej sprawy na drodze
prawodawczej, przyczem nalezy zarazfem stworzyé
niezbedne organy kontroli i rejestracji. Obawy te
sg tem sluszniejsze, ze utarto sie mniemanie, ze zrobie-
nie wytwornicy jest rzecza nader prosta, a fatwo zro-
zumiec jakie skutki to mniemanie moze pociagna¢ za
soba przy wytwornicach na wyzsze ci$nienie.

**) Kautny. Handbuch der Autogene Metallbe-
arbeitung, Dritte Auflage 1927 r. str. 457 i nast. Patent
niemiecki.
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bidu, ktérej dziatanie reguluje ptywajacy dzwon.
W aparacie tym karbid wpada przez /, a przy g
rozdziela sie réwnomiernie w aparacie. W dole
zbiornika a obsadzony jest cylinder h z nieru-
chomym rusztem i i dolng prowadnicg b. Na
gornej czesci zbiornika a znajduje sie zbiornik
na karbid K. Wewnetrzna cze$¢ dzwonu rucho-
mego na gaz taczy sie z zewnetrzng przy po-
mocy rurociggu. Przewdd / wchodzi do skrzynki
n, w ktérej znajduje sie membrana m, przyczem
zawOr O naskutek dziatania sprezyny p ma ten-
dencje zamykania przewodu |. Temu przeciw-
dziata przesuwany ciezar s osadzony na dzwigu Vv
tak, ze mamy dwie pary sit dzialajgcych, z kto-
rych mozemy jedng zmienia¢ przez odpowiednie
potozenie ciezaru na dzwigu. W ten sposéb
mozna regulowaé cisnienie aparatu. Wode wa-
pienng spuszcza sie przez kurek umieszczony
w pochytem dnie korpusu wytwornicy. Z opisu
i rysunku nie wida¢ jednak w jaki sposéb mozna
zmienia¢ czesciowo wode podczas pracy aparatu,
co naogét jest niezbedne.

Rys. 54.
Wytwornica systemu kontaktowego.

System doptywu wody do karbi-
du. Przykiad tego typu wytwornicy*) przedsta-
wia rys. 52. Jak widzimy karbid taduje sie do
szuflad umieszczonych w oddzielnych komorach,
chtodzonych woda, przyczem woda tych komoér
jest w potaczeniu z goérng czescig wytwornicy.
Gaz wytwarzany dochodzi przez rure o znacznej
wysokosci, w celu unikania porywania czesci sta-
tych, do dalszej czesci wytwornicy i przechodzac
przez poduszke wodna, dostaje sie do gornej cze-
Sci, w ktérej umieszczony jest odwadniacz i stam-
tad przez oczyszczacz i bezpiecznik wodny od-
prowadza s:e do miejsca zuzycia. Oprécz tego
mamy rure boczng, tgczgca dolny zbiornik na
gaz z gérnym w celu wyréwnania cisnienia i prze-
suwania poduszki wodnej w zaleznosci od spo-

*) Konstrukcja f. Mosser.
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zycia gazu i ci$nienia. Doptyw wody do wytwor-
nicy reguluje ptywak w goérnej czesci wytwornicy,
potaczony przy pomocy linki stalowej i dzwi-
gu z szufladami wytwornicy. Jest to typ wytwor-
nicy statej.

System kontaktowy. Przyktad wy-
twornicy systemu kontaktowego podaje rys. 53%)
Widzimy tutaj rowniez dwa naczynia szczelnie
potaczone ze soba rurg, zakonczong na zewnatrz
wentylem bezpieczenstwa. Zbiornik z karbidem
osadza sie w centralnej czesci wytwornicy, jak
to tatwo zrozumie¢ mozna z rysunku, przyczem
w dolnej czesci jest prowadnica.

Wodg napetnia sie uprzednio dolng czesé
do odpowiedniej wysokosci. Wytwarzajacy sie
przez kontakt karbidu z wodg gaz, uchodzi ku
gérze i przez oczyszczacz i bezpiecznik wodny
idzie do miejscaz uzycia. Orpécz tego aparat ten
posiada rowniez rure dla wyréwnywania cisnie-
nia miedzy gdrng i dolng czesSciag wytwornicy
i rure do podnoszenia sie i opadania poziomu
wody w zaleznosci od cisnienia i spozycia gazu.
Szlam spuszcza sie przez dolny kurek. Jednak
podczas pracy, wody nawet cze$ciowo zmieniac
nie mozna, a czyni sie to przy zatadowaniu kar-
bidu.

Inny rodzaj aparatu kontaktowego**) poda-
jemy na rys. 54. W aparacie tego typu napeinia
sie woda naczynie 3 do wysokosci 8 i opuszcza

*) Konstrukcja f. Messer.
**) Konstrukcja f. Griesheim.
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sie do wytwornicy. Przez rure 11 napeinia sie
przemywacz 12 woda, do chwili wyciekania wody
przez kranik 13. Nastepnie napetniony karbidem
kosz osadza siewkomorze do gazowania i ztgczone
te dwie czesSci osadza sie w wytwornicy. Wow-
czas gaz rozpoczyna sie wydobywac i przez rure
11 dostaje sie do przemywacza 12, a stamtad
przez oczyszczacz i bezpiecznik wodny idzie do
miejsca zuzycia,

Przy zatrzymaniu wytwarzajacy sie gaz idzie
przez rure 18 do dolnej czesSci zbiornika
na gaz 1, wskutek czego zawarta w nim woda
przechodzi do gtdwnego zbiornika. Szlam usuwa
sig tutaj wraz z woda z naczynia 3.

Aparaty typu kontaktowego uzywa sie nhaj-
czesciej jako aparaty montazowe lub przenosne.
Maja one te dogodnos$é, ze zajmujg nieco mniej
miejca niz wytwornicice niskiego cisnienia i ze
sg nieco lzejsze, najczesciej jednak cisnienie nie
jest rownomierne, co przy dos$¢ znacznej jego
wysokosci (ok. 750 mm stupa wodnego) ma duzy
ujemny wplyw na statos¢ plomienia palnika.

W kraju wytwornice na $rednie i wysokie
ciSnienie ze wzgledéw ustawodawczych dotych-
czas nie sg wyrabiane, wyjatek stanowig wytwor-
nice pochodniowe do oswietlania przy robotach
ziemnych i montazowych*)

*) Aparaty tego typu wyrabia Franc. Tow. Akc.
»Perun" w Warszawie, lecz ich tutaj nie opisujemy gdyz
sprawa oswietlenia tylko luzno taczy sie z interesuja-
cym nas problemem.

Rozw0j zastosowania glinu w przemysle.

Dwadziescia lat temu produkcja $wiatowa gli-
nu wynosita 7.700 ton rocznie, zas w roku 1926

w przemysle. Glin
stopy z miedzia,

zastosowania tego metalu
czysty, jak rdéwniez i jego

Hys. 1 Kadzie o pojemnosci 65 hektolitrow kazda, wykonane catkowicie zapomocg spawania.

produkcja wzrosta do 211.500 ton. Z tych
dwéch liczb mozna sobie zda¢ sprawe z rozwoju

magnanem, magnezem, znajdujg szerokie zasto-
sowanie w budowie samochodéw i samolotow.
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komory wo-
wyrabiajg sie

Kartery silnikéw, korbowody, ttoki,
dne, skrzynki biegéw, Kkaroserja,
z glinu.

Artykuty kuchenne, wyrabiane zwykle z mie-
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liwe bez spawania, gdyz glin nie nadaje sie do
nitowania, jesli chodzi o szczelnosé.

Spawanie acetylenowe zapewnia nam dobrg
szczelnos$¢ i wytrzymatos¢é réwng wytrzymatosci

Rys. 2.
Zbiornik eliptyczny o pojemnosci 50]hektolitréw, przeznaczony do transportu mleka.

dzi lub z zelaza emaljowanego, obecnie[wyrabia
sie z glinu. Pozatem glin coraz czesciej stosuje

Rys. 3
Beczka o pojemnosci 250 litréw przeznaczona do
transportu kwasu.

sie w kotlarstwie zamiast miedzi, stali specjalnej
i zelazo emaljowanego. Oczywiscie, ze w ostat-
nim wypadku zastosowanie glinu bytoby niemoz-

blachy. Ze wzgledu na pewnos¢ potaczenia, wias-
nosci odporne na dziatanie kwaséw i czynnikéw
chemicznych i ze wzgledu na znaczng miekko$¢
glinu, szybki rozwéj zastosowania tego metalu
w kotlarstwie jest zapewniony.

Oto kilka przyktadow wilasciwego zastoso-
wania glinu w przemysle.

Zastosowanie glinu w piwowarstwie.

Jak zwykle przy wprowadzaniu jakichkol-
wiek nowosci, tak i przy uzyciu glinu do potrzeb
piwowarstwa,.> krytykowano zawziecie i stawiano
liczne zarzuty, z ktérych najgtéwniejsze byly
nastepujace:

rozpuszczalnos$¢ glinu w piwie,

szkodliwy wplyw na grzybki fermentujace,

zty wpltyw na przejrzystos¢ (klarownosg)
piwa.

Dilugie badania wykazaty, ze dwa ostatnie
zarzuty byly bezpodstawne; pierwszy zarzut byt
stuszny, lecz rozpuszczalno$¢ glinu w piwie jest
minimalna i nie przewyzsza procentu rozpusz-
czalnosci miedzi. Dzisiaj glin uzywa sie do fa-
brykacji kadzi o pojemnosci dochodzacej do 460
hektolitrow, kadzi do fermentacji, wezownic do
ogrzewania i ochtadzania, kadzi do grzybkow
fermentujacych, zbiornikéw do transportu, wiader,
mieszadet, lejkow, sitek i t p.

Rys. 1 przedstawia pie¢ kadzi*) o pojemnosci
65 hektolitrow kazda; Srednica wynosi 1700 rnrn
dtugo$¢ -2800 mm, waga -300 kg. Dna odpo-
wiednio wygiete przypojono do czesci cylindrycz-
nej. Kotnierz, w ktérym ma by¢ umieszczone

*)  Klisze wypozyczyla nam bezinteresownie re-
dakcja ,,Soudeur CoupeurZk
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zamkniecie, zostat zrobiony oddzielnie z grub-
szej blachy. Calljpwita diugos¢ spoin wynosi
okoto 14 metrow dla kazdej kadzi; grubosé¢ bla-
chy 4V2 mm. Kadzie te sg tatwe do oczyszcza-
nia, gdyz powierzchnia wewnetrzna jest gladka.

Rys. 4.
Aparat do destylowania.

Zastosowanie glinu w mleczarstwie.

Coraz wiecej uzywa sie glinu w mleczar-
stwie, poniewaz metal ten konserwuje doskonale
mleko, nawet gdy ono jest nieco skwasniale
i nie wplywa zupetnie na jego smak. Obecnie
zbiorniki do transportu, manierki, puszki na mle-
ko i t. p. sag wyrabiane z glinu.

Rys. 2 przedstawia duzy zbiornik eliptyczny
0 pojemnosci 5.000 litrow do transportu mileka;
wymiary jego sa: 1400 mm-szerokos¢, 2750 mm
dtugos¢, 750 mm -wysokosé. Grubosé blachy
wynosi 5 mm. Otwory zostaly wyciete przed
ksztaltowaniem blach w ksztalt eliptyczny. Po
spojeniu poszczegoélnych blach, 4 szwy na ob-
wodzie zakonczyly robote tego olbrzymiego
zbiornika.

Pozatem glinu uzywa sie do wyrobu apara-
tow wyrobow mlecznych, jak np. zbiorniki do
Smietanki, ochtadzacze, wezownice, kadzie ser-
nicze, garnki na mleko zsiadte i t. p.

Glinu nie powinno sie uzywac¢ do fabry-
kacji aparatow przeznaczonych do przechowy-
wania seréw o podtozu amonjakalnym.

Nalezy unika¢ mycia zbiornikéw zapomocg
sody.

SPAWANIE | CIECIE METALI 13

Fabrykacja i transport artykutéw chemicznych.

Uzywanie gliniu w fabrykacji materjatéw
transportowych i do przechowywania pltynéw
jest b. korzystne, gdyz metal nie zmienia sie.
Nie potrzeba pokrywaé¢ go ani farba, ani emalja.
Alkohol, benzyna, eter, oliwa, aceton, siarczan
wegla, nafta, kwas olejowy i t. p. zupeinie nie
dziatajg na glin.

Rys. 3 przedstawia beczke z obreczami
zelaznemi, z blachy 6 mm; szew podtuzny i dwa
szwy taczace dna zostaty sp*ojone palnikiem,
ktéory konsumuje 750 litréw acetylenu na godzine.
Spawanie zbiornika trwato | ¥, godziny.

Sterelizatoty i t. p. aparaty uzywane w la-
boratorjach i szpitalach, zrobione z blachy zela-
znej, predko niszczg sie z powodu rdzewienia,
co wymaga czestego odnawiania, zrobione za$
z glinu utrzymujg sie doskonale i nie wymagaja
zadnych zabiegdw.

Glin doskonale sie nadaje do przechowy-
wania tluszczy, stearyny, margaryny, gliceryny,
kwasu olejkowego, klejow, zelatyny i t. p.

Glinu réwniez uzywa sie do licznych wy-
roboéw farmaceutycznych.

Rys. 4 przedstawia aparat do destylowania,
ktéry ogrzewa sie parg o cisnieniu 4 at. Dno
zrobione jest z blachy o grubosci 8 mm.

Rys. 5 przedstawia réwniez aparat do des-
tylowania zrobiony z blachy 3 mm. Aparat ma
wyglad estetyczny, niema nitéw, ani wklestosci,
gdzie moglyby sie gromadzi¢ nieczystosci. Apa-
rat wykonano 7-oma spoinami. Waga aparatu
wynosi 11 kg, wezownicy — 5 Kkg.

Powyzszy pobiezny przeglad przyktadow
zastosowania glinu wskazuje dowodnie, jaki do-
datni wplyw na rozszerzenie sie zastosowania
tego metalu w przemysle ma spawanie acetyle-

nowe.
oC. [ 3 *<

Rys. 5.
Dzi6b i weiownica, wykonane zapomocg spawania.

Mozna powiedzie¢, ze wprowadzenie gliniu
jako tworzywa do normalnej fabrykacji przemy-
stowej zostalo umozliwione li tylko dzieki wy-
nalezieniu udoskonalonych metod spawania tego
metalu.
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TECHNIKA SPAWANIA.

SPAWANIE ACETYLENOWE. Samo przecinanie zastuguje na szczegétowy
opis ze wzgledu na kilka metod, zaleznie do rodzaju
Rozbidorka potaczen nitowych zapomocag palnika. nitéw.
W poprzednim numerze pisaliSmy o rozbiérce Przecinanie niléw z tbami okragtemi.

komina zapomoca tak prostego i tatwego do nabycia . o .
Mozna tatwo odcig¢ okragty teb nita, za-

pomocag ptomienia acetyleno-tlenowego, zamie-
niajac koncowke palnika zwykiego na koncéwke
sptaszczong i posiadajgca trzy otwory w jednej
linji (rys. 2). Skrajne dwa otwory dajg dwa
ptomienie, ktére ogrzewajg z dwdéch stron nit
do czerwonosci; przez srodkowy otwoér przechodzi
tlen, ktory wiasciwie przecina nit.

Rys. 3 przedstawia nam spos6b trzymania
palnika. Podcinajgc w ten sposéb teb nita dooko-
fa, odetniemy go réwno z blachg. Usuniecie
nita pozostatego w blasze nie przedstawia trudnos$-

Rys. 1
Wielki dzw'ig do wytadowywania wegla.

przyrzadu jak palnik, ponizej podajemy nowa dzie-
dzine zastosowania palnika, a mianowicie rozbidrki
konstrukcji nitowych. Opis ten zaczerpneliSmy z Sou-
deur-Coupeur ‘) pazdziernik 1927.

W danym wypadku nalezato podzieli¢ na czesci
wielki dzwig do wytadowywania wegla (rys. 1),
ktéry w danym porcie byt niepotrzebny, aby przetrans-
portowa¢ go do innego portu.

| rzy sposoby byty do wyboru: przecinanie nitéwr
zapomocg $cinaka pneumatycznego, wycinanie ni-
tow zapomoca $widra, lub niszczenie nitéw zapomoca
palnika. Zdecydowano uzy¢ palnika, z powodu tatwosci
postugiwania sie nim, pozatem przypuszczano, ze roz-
bidrka bedzie kosztowaé taniej.

Rys. 3.
Odcinanie tba nita.

ci. Palnik systemu ,Pyrocopt" (rys. 6) zostat

skonstruowany specjalnie do tego rodzaju robdt,

Jak widzimy przecinanie nie przedstawia

Kyg-“m trudnosci i moze by¢ wykonane przez mniej wpraw-

Koncoéwka sptaszczona do przecinania nitéw. nych robotnikéw. Blacha pozostaje nienaruszona
i moze by¢ uzyta powtérnie.

Do pomocy uzyto drugi dzwig, ktéry podtrzymy-

s . . . Przecinanie niléw z tbami okragtemi i stoikowemi.
wal czes$ rozbierang, a nastepnie tadowat jg na okret.

Drugi sposéb polega na zastoHOwaniu zwyklego
palnika do ciecia, ktérym mozemy niszczy¢ zar6wno

) Klisze pismo nasze otrzymato od redakcji Nity z tbami okragtemi jak i stozkowemi krytemi.
pisma Soudeur Coupeur na wymiane. Koncéwka i ci$nienie powinny byé dostosowane
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do dtugosci nita. W tym wypadku wierci sie nit na-

wylot i nastepnie przepala sie go jak to wskazu-
Rys. 4.

Przepalanie nita po uprzedniem wywierceniu otworu
na wylot.

je rys. 4. Mozna sie obawiaé, ze blacha bedzie

uszkodzona, chociaz przepalenie blach naktadanych

Rys. 6.

jest b. trudne. Jednak, jesli ptomien jest dobrze dobra-
ny i spawacz jest zreczny, mozna unikng¢ uszkodzenia
blachy.

SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

0 tuku elektrycznym.

Wiadome jest, ze ciepto ptomienia acetyleno-tle-
nowego, ktérego temperatura przewyzsza 3000", pocho-
dzi od spalania sie w tlenie sktadnikéw acetylenu, a mia-
nowicie: wodoru H i wegla C. Cieplo, ktére wystepuje
w czasie spawania lukiem elektrycznym i powoduje
topienie sie metalu spawanego i pateczek, powstaje
przez zamiane energji elektrycznej na energje cieplna.

Postaramy sie to zjawisko w przystepnym wykia-
dzie objasnic¢.

Wiemy o tem, ze prad przechodzac przez jakikol-
wiek przewodnik ogrzewa go. llo$¢ ciepta wydzielonego
zalezy od natezenia pradu i réznicy napie¢ pomiedzy
dwoma danemi punktami.

W wypadku tuku elektrycznego, przewodnikiem
jest stup powietrza pomiedzy pateczka, a przedmiotem
do Bpawania.

Powietrze jest ilozatorem, lecz w tym wypadku

Zreczny spawacz moze w ciggu dnia przepali¢ 100
do 300 nitéw.

Inny sposéb, wymagajacy wiecej zrecznosci, po-
lega na odcinaniu tba nitu dookota, réwno z jego $red-
nica, jak to wskazuje rys. 5. Plomien i doptyw tlenn
nalezy zmniejszy¢.

Trudno$¢ polega na tem, ze nalezy odcigé wie-
niec tak, aby nastepnie mozna byto nit usungé. Czesto

Rys. 5.
Odcinanie wienca tba nita.

sie zdarza, ze teb jest przesuniety w stosunku do osi
nita, wtedy trudniej jest trafi¢ na linje obwodu nita.

Palnik ,,Pyrocopt*.

W kazdymbadz razie, przy tym sposobie, blacha
jest mniej narazona na uszkodzenie i zuzycie gazov.
jest znacznie mniejsze.

jest ono zjonizowane i wypeinione parg topionego me-
talu. Z tego tez powodu, aby zajarzy¢ tuk nalezy dot-
kna¢ pateczka do metalu spawanego, przy odrywaniu
pateczki stwarza sie atmosfera, ktéra jest przewodni-
kiem i luk jarzy sie, dopéki nie skonczymy spawania.
llo$¢ wytworzonego ciepta przez tuk bedzie zaw-
sze proporcjonalna do natezenia pradu i spadku napiecia
pomiedzy pateczka, a przedmiotem spawanym.

W wypadku zwyktego przewodnika spadek na-
piecia zalezy od rodzaju przewodnika i jego wymiaréw.
Gdyby to samo zachodzito w wypadku tuku elektrycz-
nego to i spadek napiecia zalezatby réwniez od gru-
bosci pateczki i dlugosci luku. Otéz stwierdzono, ze
jezeli istnieje zmiennos$¢ réznicy napiec, to jest ona bar-
dzo mata.

Mozna wiec wywnioskowaé, ze spadek napiecia
w tuku skiada sie z jednej czesci statej o znacznej war-
tosci i drugiej zmiennej, lecz o b. matej wartosci, zmien-
nos$¢ ktérej powoduje wiasnie zmiana pateczki i diu-
gosci tuku.

Istnienie tej statej czesci spadku napiec jest fak-
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tem b. pomys$inym dla statosci tuku, gdyz w przeciwnym
wypadku z powodu wielkich wahan dlugosci tuku spa-
wanie bytoby utrudnione.

Skad jednak bierze sie ta stata cze$¢ spadku na-
pie¢? Otéz wezmy dwie sztabki z réznych metali (np.
zelazo i miedz), potgczmy je, a pozostate konce potgczmy
zapomoca drutu z amperometrem. Jesli bedziemy ogrze-
wac potaczenia tych sztabek, to zauwazymy ze ampero-
metr bedzie wskazywal nam istnienie pradu. Wska-
zéwka tem wiecej sie bedzie odchylata, im temperatura
potaczenia bedzie wieksza. Jest to tak zwany obwod
termoelektryczny i czesto sie go uzywa do mierzenia
wysokiej temperatury w przewodach dymowych kottéw,
w kominach i t. p.

Zrébmy teraz odwrotnie, zamiast ampermetru
wstawmy Zrodto pradu. Zobaczymy ze potaczenie be-
dzie sie ogrzewaé. W pierwszym wypadku energja ciepl-
na zmienita sie w energje elektryczna w drugim od-
wrotnie.

Obwéd do wytwarzania tuku elektrycznego jest
zupetnie pobobny do obwodu wyzej opisanego z tg r6z-
nica, ze wypadku tuku, mamy dwa miejsca wydzielania
sie ciepta:

1) w przejsciu pradu z pateczki do stupa
atmosfery przewodzacej.

2) w przejsciu pradu z atmosfery przewo-
dzacej do metalu przedmiotu spawanego.
Poniewaz przechodzacy prad ogrzewa potgczenie

dwéch réznych przewodnikéw na zasadzie poprzednio
opisanego zjawiska, stwarza sie prad w przeciwnym Kkie-
runku. Stad wiasnie powstaje ta stata czes¢ spadku
napiecia, zaobserwowana w tuku.

Pozatem—w wypadku spawania pragdem statym—
ilos¢ ciepta wytworzonego przy biegunie dodatnim jest
prawie dwa razy wieksza, niz przy biegunie ujemnym.

Z tego powodu wskazane jest, aby:
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Niemiecki Zwigzek Acetylenowy.

Doroczne Zebranie Zwiazku odbyto sie 14 i 15
wrzeénia b. r. w Eisenach, wraz z obchodem 30-
to lecia istnienia Zwigzku. Zebraniu przewodniczyt
prof. M. Vogel.

Sprawozdanie roczne wykazuje, ze w ostatnieh
dwéch latach poczyniono b. znaczne postepy w dzie-
dzinie spawania ptomieniem acetyleno-tlenowym.

Wyrabia sie obecnie mate aparaty do lutowania
pod cisnieniem o tadunku 250 do 1000 gr. karbidu.

Zaczyna sie stosowa¢ nowy sposéb kontrolowania
spoiny zapomoca spektru magnetycznego.

W licznych wygtoszonych odczytach poruszono
sprawy jak:

1) wynalezienie smaru, ktéryby nie powodowat
eksplozji; smary pochodzenia zwierzecego lub roslinne-
go sg wykluczone.

2) rozktad acetylenu sprezonego w temperaturze
od 500° do 600° badania wykazaly, ze w tej tempera-
turze i cisnieniu 1,37 at acetylen eksploduje.

3) rézne metody ciecia metali; badania palnikéw
do ciecia i spawania wykazaty, ze przy stosunku tlenu
do acetylenu 1:1,4, jako$¢ spoiny nie zmienia sie i ze
wydajnos¢ sie zwieksza, jesli stosunek ten wzrosnie do 2,2.

Dyskusja byta bardzo ozywiona i warto$ciowa.

Przeglad prasy spawalniczej.

Ponizej podane czasopisma i artykuty sg do dys-

pozycji Sz. Czytelnikbw w redakcji naszego pisma.
Zastosowanie spawania w awjacji.

Podczas gdy w Europie dopiero méwi sie o wpro-
wadzeniu spawania do konstrukcji samolotéw, w Ame-
ryce mowi sie juz oznormalizowaniu. Artykut ten przed-
stawia nam opis kilku potagczen w somolotach metalo-
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1) w wypadku grubych blach i wielkiej
masy spawanego przedmiotu, ktére wchtaniajg
duzo ciepta, umocowaé¢ biegun dodatni do przed-
miotu spawanego.

2) w wypadku blach cienkich, lepiej jest
umocowaé biegun dodatni do pateczki, uniknie
sie przez to zbyt szybkiego topienia sie¢ blachy,
tworzenia sie dziur i odksztatcenia bedg zmniej-
szone.

3) w wypadku spawania nad gtowag zaw-
sze nalezy taczy¢ biegun dodatni z przedmiotem
spawanym, gdyz w przeciwnym wypadku metal
stopiony pateczki spadatby na spawacza.

Przy spawaniu prgdem zmiennym, wydzielanie sie
ciepta jest jednakowe przy obu biegunach. Diugos¢ tu-
ku znacznie wpltywa na jako$¢ spoiny. Dobre spoiny
jedynie mozna otrzyma¢ krotkim tukiem od 3do 5 mm.
Gdy tuk jest dlugi, kropelki stopionej elektrody w ze-
tknieciu sie z powietrzem pochtaniaja tlen i azot, o kt6-
rych ujemnym wplywie na spoine pisaliSmy w nume-
rze poprzednim.

Pozatem dtugi tuk jest mniej staty, wedruje on
dookota osi pateczki; kropelki rozsypujag sie we wszyst-
kich kierunkach i czesto padaja w miejsce, gdzie me-
tal nie jest stopiony, powodujac zlepianie sie. tuk
krotki tatwiej zachowuje staty kierunek, topienie sie
metalu jest lepsze, spawanie odbywa sie réwniej i nie-
ma strzelania i rozpryskiwania na boki.

Pozatem ptomieh ze spalania sie wegla i manganu,
ktére zawiera pateczka, odgrywa role ptomienia redu-
kujagcego i wystarcza, aby op6zni¢ krzepniecie sie
spoiny, aby gaz miat czas sie ulotnié.

Spoiny wykonane diugim tukiem zawierajag duzo
tlenu i azotu i sg porowate, niezaleznie od inych wad,
jak niedostateczne przetopienie, zlepianie i t. p.
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wych, ilustrowany piecioma fotogafjami
gineer, lipiec 1928 r.

Welding En-

Spawanie luKiem eleKtrycznym stopéw miedzi.

Krotki opis réznych metod spawania elektrycz-
nego zapomoca pateczek ze stopéw miedzi. Welding
Engineer, lipiec 1928 r.

Spawanie stali nierdzewiejgcych.

Autor opisuje dobre rezultaty potaczen stali nie-
rdzewiejagcych zawierajacych 17* chromu i 1%niklu, za-
pomocag spawania plemieniem acetyleno-tlenowym i tu-
kiem elektrycznym elektrodami z wegla. Fotografje
prébek. Welding Engineer, lipiec 1928.

Natezenia maKsymalne, dopuszczalne w spoinach.

Amerykanskie normy stosowania spawania do
budowy naczyn wysokopreznych przewidujg maksymal-
ne natezenie na jednostke powierzchni, dopuszczalne
dla spoin. Komisja, ktéra uktada te normy, opracowata
projekt granic natezen dopuszczalnych, podtug danych
z préb na giecie. Projekt podany jest w tym artykule.
Welding Engineer, lipiec 1928 r.

Lutowanie bronzem.
Kilka przyktadéw przedmiotéw zeliwnych napra-
wionych zapomocg lutowania bronzem ,, Tobin“. Welding
Engineer, lipiec 1928 r.

Lutowanie bronzem ram parowozowych.

Opis nowej metody naprawy ostojnic parowozo-
wych zapomocg lutowania bronzem. Acetylen Journal,
lipiec 1928 r.

Spawanie naczyn wysoKopreznych.
Kilka ciekawych przyktadéw konstrukcji wielkich
zbiornikéw zapomoca spawania. Acetylen Journal, li-
piec 1928 r.
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