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Rok temu przystgpiliSmy do wydawania
~Spawania i Ciecia metali" w tern przeswiad-
czeniu, ze pismo tego rodzaju jest w Polsce
potrzebne. W pierwszym roku istnienia pis-
mo nasze zyskato okoto tysigca czytelni-
kéw, cyfra — jak na polskie specjalne pismo
techniczne — do$¢ pokazna.

StaraliSmy sie Scisle wypetnia¢ program
naszkicowany w Nr. 1 wydawnictwa, podajac
wiadomosci o najnowszych zdobyczach we
wszystkich dziatach spawalnictwa. Przystg-
pilismy do druku podrecznika o spawaniu,
ktéory po wydrukowaniu w piSmie zostanie
wydany jako osobna broszura. StaraliSmy sie
rowniez rozwing¢ jak najszerzej popularnie
traktowany dziat techniki spawania. O dosto-
sowaniu pisma do potrzeb i wymagan na-
szych czytelnikbw mozemy sadzi¢ — nieste-
ty — jedynie z poczytnosci pisma. Nie wie-
my jednak, czy w rzeczywistosci pismo nasze
odpowiada wymaganiom ogotu, poniewaz nie-
ma poza b- nielicznemi wyjatkami — zad-
nego kontaktu miedzy czytelnikami a re-
dakcja.

Rok temu pisaliSmy, ze wspétudziat czy-
telnikéw fachowcow jest konieczny, aby pismo
mogto spetnia¢ swe zadania i pracowaé nad
rozwojem spawania w Polsce. Obecnie powta-
rzamy to samo, gdyz istotnym celem pis-
ma jest polgczy¢ wszystkich interesujgcych
sie spawalnictwem do wspdélne go wysit
ku nad podniesieniem tej gatezi
techniki. Musimy wiec doktadnie zda¢ so-
bie sprawe z brakéw i niedomagali na temn
polu, udziela¢ sobie wzajem owocéw swych
doswiadczen i badan, uczy¢ sie wzajemnie
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i pomagac¢ sobie. Do tego gtéwnie celu
majg stuzy¢ tamy naszego pisma
Tego nie udaje sie nam — niestety
catkowicie osiggng¢ z powodu niedocenienia
przez og6t naszych czytelnikbw waznosci
wspotpracy. Wiemy, ze w wielu np. fa-
brykach jednoczes$nie robig sie badania préobek
spawanych, czestokro¢ w tych samych warun-
kach, ale tylko w wyjatkowych wypadkach
przesyta sie wyniki do naszej redakcji. A jed-
nak poréwnanie ze sobg rezultatow prob po-
zwolitoby na zaoszczedzenie powaznych kosz-
tow niejednej wytwdrni i daloby materjat
znacznie bogatszy, niz doswiadczenie poszcze-

golnych firm.
Czestokro¢ nieche¢ do publikowania ma
zrodto w przekonaniu — co u technikéw jest

typowe — ze zagadnienie rozwigzane jest juz
nieinteresujgce i proste, ciekawe za$ sa tylko
kwestje nierozwigzane. Dla naszego pisma
jednak opisy wszelkich robét, ktore sie wyko-
nujg w danej spawalni z powodzeniem, jak
réowniez i tych, ktérych wykonanie przedsta-
wia trudnosci, sa cennym muterjgtem, Kkto-
rych opublikowanie w naszem pismie moze
by¢ bardzo pozyteczne. Czestokro¢ bardzo
cenny materjat drzemie w notatkach naszych
technikow, ale nie mamy sposobu ujawni¢ go.

Stowem — najgoretszem naszem prag-
nieniem w tym Nowym Roku jest widzie¢
w jakiejkolwiek formie zainteresowanie czy-
telnikéw naszg praca, bo blizszy kontakt z czy-
telnikami da nam najlepsze wskazéwki, w ja-
kim kierunku nalezy udoskonala¢ czasopismo,
aby pozostawato wcigz zywotne, odpowiadato
potrzebom najszerszych kot czytelnikéw i obra-
zowato wiernie rozwdéj spawalnictwa w Polsce.

REDAKCIJA.



Nr. 1

Acetylen
Napisat dr. inz. M.

Wsréd réznych metod spawania, odgrywa-
jacych doniostg role w technice spawania, spawa-
nie acetyleno-tlenowe zajmuje czotowe miejsce.
Albowiem daje ono najwyzszg technicznie osia-
galng cieptote ptomienia, stapia spoine na znacz-
nej gitebokosci i stwarza w ten sposéb potgcze-
nie o bardzo jednolitej strukturze. W stosunku
do spawania elektrycznego, spawanie acetyle-
nowe ma te przewage, ze unika ostrych przejsé
w termicznem postepowaniu, jakie zachodza przy
skoncentrowaniu na matej powierzchni catego
ciepta tuku elektrycznego.

Niezbedny do spawania acetylen wytwarza
sie badz wprost na miejscu spawania w wy-
twornicy, badz tez w fabryce acetylenu, gdzie
magazynuje sie go w butlach stalowych, jako
acetylen rozpuszczony (dissous). Pod
ta nazwa rozumie sie acetylen sprezony do
kilkunastu atmosfer, rozpuszczony w organicz-
nym plynie (acetonie).

Zastosowanie rozpuszczonego acetylenu
stale wzrasta w ostatnich latach. W niektérych
krajach np. w Ameryce uzywa sie znaczng
cze$¢ potrzebnego do spawania acetylenu
prawie wytgcznie pod postacia gazu rozpusz-
czonego (okoto 80—90"{ w stosunku do zuzycia
tlenu). Niezwykly rozw6j w tym  kierunku
zawdziecza acetylen rozpuszczony swym zale-
tom, ktére przemawiajag za jego stosowaniem,
pomimo wyzszej ceny.

Pod wzgledem czysto technicznym posiada
acetylen dissous przedewszystkiem te zalete,
ze ni3 wymaga licznych prac ubocznych, jakie-
mi wytwornica obcigza personel spawalni. Te
prace uboczne, jak obstuge aparatu podczas
ruchu, oczyszczanie na drodze chemicznej, za-
miana tadunku karbidu i odmulanie wytworni-
cy, sprowadzanie i tadowanie karbidu, utrzymy-
wanie w porzadku urzadzen ubocznych, jak bez-
pieczniki wodne, ptdczki, oczyszczacze, odwad-
niacze i t. p., sa wykonywane w fabrykach ace-
tylenu rozpuszczonego w warunkach znacznie
dogodniejszych, gdyz fabryka ta odgrywa role
centrali wytwarzania acetylenu. Pozatem przy
matych wytwornicach uzywanych w warsztatach
czesto niu optaca sie instalacja do dokfadnego
oczyszczania chemicznego acetylenu, co zawsze
ma miejsce w specjalnej wytwérni acetylenu.
Nalezy jeszcze dodaé¢, ze czystos¢ acetylenu
wplywa znacznie na jakos$¢ spoiny, wiec sprawa
oczyszczania jest b. wazna z tych wiasnie przy-
czyn. Acetylen dissous posiada wysoki procent
czystosci i dlatego nadaje sie do wysokowar-
tosciowych spoin.

Przy uzyciu acetylenu dissous instalacja do
spawania upraszcza sie, gdyz sklada sie z butli
acetylenowej i jednej butli tlenowej. Obie butle
sg zaopatrzone w zawory redukcyjne, przez
ktére gazy dochodza do palnika. Tak upro-
szczone urzadzenie spawalniane jesttatwo prze-
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rozpuszczony.

Wilmer, Katowice.

nosne, co posiada szczego6lne znaczenie dla
prac montazowych, zwilaszcza przy zastosowa-
niu mniejszych butli.

Z powodu niemozno$ci—prawie zawsze—
sprawdzania spoiny bez jej uprzedniego zni-
szczenia, usuwanie wszelkich czynnikéw szkodli-
wych na jako$¢ spawania ma ogromne znacze-
nie. Ta okolicznos¢, wraz z ‘tatwoscia uzyt-
kowania gazu, byla w duzej mierze przyczyna
przejscia w ostatnich latach do tak szerokiego
stosowania acetylenu rozpuszczonego. W kotach
interesujgcych sie acetylenem zajmowano sie
w ostatnich czasach gruntownie zagadnieniem
ekonomicznosci stosowania dla celéw spawania
acetylenu rozpuszczonego w poréwnaniu z ace-
tylenem wytwarzanym na miejscu zuzycia z wy-
twornicy.

Osiagnieto przytem rézne, cze$ciowo na-
wet sprzeczne wyniki z powodu niezwykle trud-
nego ujecia i wyrazenia w cyfrach wszystkich
wspotczynnikéw wchodzacych w gre, a zwilasz-
cza nieodzownych strat karbidu przy wytwarza-
niu go w niewielkiej wytwornicy, ktéra szczegol-
niej przy przeciazeniu nie moze pracowac¢ nie-

nagannie. Duzg w tym wzgledzie role odgrywa
zresztg starannos$¢ personelu i zdolnosci sa-
mego spawacza. Ogolnie mozna stwierdzi¢, ze

jesli koszt samego materiatu przemawia na rzecz
wytwornicy, to zalety technicznie wyzej podane
stanowczo przemawiajg za acetylenem z butli.

Oprécz strony technicznej, rozwdéj stoso-
wania acetylenu rozpuszczonego ma tez swa
podstawe w warunkach bezpieczenstwa. Jak
wiadomo potaczenie acetylenu z powietrzem
lub tlenem stanowi eksplozyjng mieszanine ga-
zéw. Granice wybuchowosci leza w granicy
28 — 93% t. zn. ze mieszanina acetylenowo-
powietrzna o zawartosci 2.8% acetylenu jest juz
zdolna do eksplozji. Ta okoliczno$¢ czyni
wilasnie stosowanie acetylenu niebezpiecznem
wszedzie, gdzie zachodzi obawa powstania tych
mieszanin. Przy zamianie tadunku w wytwor-
nicy dostaje sie do niej powiefrze i tworzy sie
mieszanina powietrza z acetylenem, ktérg dosé
trudno jest usung¢ calkowicie. Obecnos¢ tej
eksplozyjnej mieszaniny staje sie niebezpieczna
w razie iskier lub znacznego podniesienia sie
temperatury w zbiorniku wytwornicy, magazynu-
jacym acetylen. Iskry moga powstawa¢ przy
aparatach wrzutowych przez tarcie karbidu
o Scianki zelazne aparatu, a podniesienie sie
temperatury przez zbyt raptowne rozkiadanie
przez wode karbidu w wytwornicach o dopty-
wie wody. Szczegélniej tatwo podnosi sie tem-
peratura przy lasowaniu miatu karbidowego.
W tym wypadku mierzono juz ponad 100°C, co

*) Liczby podane z prawej strony tytutu artyku-
téw, oznaczajg dziatl miedzynarodowej klasyfikacji dzie-
sietnej bibljografji.
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zupetnie wystarczy do zapalenia mieszany ace-
tyleno-powietrznej i spowodowania nieszczesli-
wego wypadku.

Rzecz prosta, ze zadaniem technikéw jest
te braki wytwornic zmniejsza¢ i o ile moznosci
catkowicie usuwaé¢. Jes$li jednak wzig¢ pod
uwage opieszato$¢ obstugi i tatwe przyzwycza-
janie sie do niebezpieczenstwa, a co zatem
idzie brak niezawodnosci w funkcjonowaniu
cztowieka, to widzimy dlaczego czynnik bezpie-
czenstwa zawsze bedzie przemawial za stoso-
waniem acetylenu z butli, gdyz tam otrzymu-
jemy produkt gotowy, gdzie nie potrzeba juz
liczy¢ na sprawno$¢ cziowieka.

Acetylenu nie dostarcza sie jednak w for-
mie wysokosprezonej, jak to ma miejsce z tle-
nem, wodorem etc., lecz jak to juz wspomina-
lismy w formie gazu rozpuszczonego pod cis-
nieniem w ptynie organicznym, najczesciej w ace-
tonie. Zachodzi to z powodu szczegdélnych
wilasnosci endotermicznych acetylenu t. j. sa-
moczynnego rozkladania sie, co zachodzi
szczegoblniej przy sprezaniu na znaczne cis-
nienie.

Dla magazynowania acetylenu wykorzystuje
sie jego zdolno$¢ do rozpuszczania sie w ace-

tonie, jako organicznym rozczynniku. Jeden
litr acetonu rozpuszcza — przy temperaturze
okoto 15° i przy cisnieniu 15 at — okragto
350 litrow gazu acetylenowego. Jednak sama

butla wypeiniona acetonem i sprezonym w nim
acetylenem nie bylaby réwniez bezpieczna i do-
piero wypetnienie butli odpowiednia masa poro-
watg, nadajgcg wnetrzu butli ogromng powierzch-
nie, na ktorej odbywa sie pochtanianie przez
aceton acetylenu, ma wilasnos¢ powstrzymywa-
nia eksplozji i rozwigzuje problem sprezania
acetylenu w formie gazu rozpuszczonego.

Niezmiernie wazng pod wzgledem tech-
niczno-ochronnym jest mozliwos¢ dokladnego
wyproébowania zdolnosci tej masy porowatej do
wypeinienia swych zadan. W Niemczech przepro-
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Instytut
polecenia
zasadzie
zZgeszczo-

wadza te proby urzedowo Panstwowy
Chemiczno-Techniczny w Berlinie z
Ministerstwa Przemystu i Handlu na
§ 4 przepisow policyjnych o obrocie
nych i plynnych gazéw. Wynikiem szczeg6-
towych i niedawno dopiero ukonhczonych prac
naukowych tego Instytutu jest sposéb badan
masy porowatej, obejmujgcy nietylko kwestje
jej uzytecznosci, lecz réwniez i jej zdatnosci,
pomimo zachodzacych w niej zmian przy me-
chanicznym ruchu butli. Decydujgcg czescig
badan sg t. zw. préby zaptonu, polegajace na
zapaleniu gazu w normalnie napetnionej butli
acetylenowej, przy pomocy rozzarzonego dru-
cika. Jezeli masa nie odpowiada wymaganiom,
nastepuje w takim wypadku wybuch i pekniecie
butli.

Dalsza proba polega na zapaleniu gazu
z zewnatrz przez sztuczng eksplozje mieszaniny
piorunujacej i przedostanie sie fali detonacyjnej
przy otwartym zaworze do wnetrza butli.
W koncu rozgrzewa sie palnikiem $cianke butli
do czerwonego zaru. Masa porowata musi
wszystkie te niezwykle ostre proby nalezycie
wytrzymacé i ochroni¢ butle przed peknieciem,
wzgl. wybuchem.

Badana w ten spos6b butla acetylenowa
daje juz wszelkie gwarancje bezpieczenstwa.
W tym wypadku przemyst acetylenowy dostoso-
wat sie do nowoczesnych postepéw nauki i do-
starcza butli acetylenowych, mogacych sprostac
najostrzejszym wymaganiom.

Bytoby bardzo pozadanem,
bezpieczenstwa przy uzywaniu acetylenu zna-
lazta jaknajszersze zrozumienie i zaintereso-
wanie ws$réd zawodowych két inzynieréw itech-
nikébw, oraz azeby w znaczniejszej niz dotych-
czas mierze stosowano przy acetyleno-tlenowem
spawaniu zasade ,safety first".*)

azeby kwestja

*) Bezpieczenstwo przedewszystkiem.

665.882-1-S51.392+621.791
1600 stéw-f-4 r,;s.-f-4 tabl.

E>.

Napisat Dr. A. Sznerr.

Obliczanie $rednicy przewoddw.

Srednica przewodéw jest zalezna:
1) od maksymalnego przewidywanego zuzycia,
2) od diugosci kanalizacyjne;j.
Obliczenia odnosnych $rednic dokona¢ mozna
przy uzyciu wzoru opracowanego przez Syo:

0,001415 d- V";/ '

5

13,79365Vv L ' 9*
n

Q:

id=

Cigg dalszy do .V, 12.

w ktorych Q oznacza ilos¢ przeplywajagcego ga-
zu w m3 na godzine, d $érednice rury w mm,
n strate na cisnieniu w mm stupa wodnego,

s ciezar wlasciwy gazu (dla acetylenu
s 0,91), /~ dlugos¢ przewodu rurowego
w metrach.

Na zasadzie tego wzoru podajemy za
Kautnym**) obliczone cztery tabele przeptywu
acetylenu w godzine w ni\ przy réznej stracie
cisnienia od 3 do 10 mm stupa wodnego.

**) Theo Kuutny Handbuch der nutogenen Metnll-
bearbeltung Dritta Auflnge Htr. 494 i nastepne.
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TABELA |

llos¢ przeptywajgcego acetylenu w mx<na godzine przy stracie cisnienia 3 mm stupa wodnego

1/8
(318
mm)

0,014
0,010
0,008
0,007
0,006
0,005
0,004
0,004

0,003
0,003
0,003
0,002
0,002
0,001
0,001
0,001
0,001
0,001
0,001

i ciezarze witasciwym 0,91.

Srednica wewnetrzna przewodéw w calach angielskich

1/4 3/8. 12 34 1 1V4 1 1% 2 2 o
635 (953 (127 (1905 (54 (3L75 (381 (445 (508 (635
mm) mm) mm) mm)  mm) mm)  mm) mm) mm)  mm)

0,079 0217 0445 1231 2520 4402 6944 10237 14255 24,902
0,056 0,153 0306 0868 1,782 3113 4910 7,239 10,079 17,665
0,045 0,125 0257 0708 1455 2541 4,009 5910 8230 14,377
0,039 0,109 0,222 0613 1260 2200 3472 5118 7,127 12451
0,035 0,097 0199 0545 1127 1958 3102 4578 6,375 11,136
0,028 0079 0,162 0448 0919 1598 2535 3738 5205 5,093
0,025 0069 0141 038 0797 1392 2196 3237 4509 7874
0,022 0,062 0126 0347 0712 1245 1963 2895 4,032 7,043
0,020 0056 0115 0316 0650 1136 1,792 2,643 3,680 6,429
0,018 0,049 0098 0274 0563 0984 1552 2,289 3187 5568
0016 0044 0089 0245 0504 0880 138 2045 2848 4.980
0,014 0.040 0081 0224 0460 0803 1267 1868 2602 4,546
0,013 0,038 0075 0207 0428 0,744 1173 1730 24409 4,209
0,012 003 0070 0194 0399 0692 1097 1617 2253 3,937
0011 0031 0063 0174 035 0622 0982 1447 2016 3521
0,010 0,030 0058 0158 0325 0568 0896 1321 1840 3,209
0,009 0028 0053 0147 0301 0526 0829 1223 1703 2976
0,008 0,026 0050 0137 0282 0492 0,776 1144 1573 2784
0,008 0023 0046 0129 0265 0464 0731 1079 1502 2,624
0,007 0021 0044 0123 0252 0440 0694 1023 1425 2490
0,006 0019 0036 0100 0205 0359 0566 083 1163 2033
0,005 0015 0031 0087 0178 0311 0491 0,723 1008 1,766
0,003 0,012 0026 0070 0145 0254 0400 0591 0823 1437
0061 0126 0220 0347 0511 0,712 1,245

0310 0457 0637 1,113

TABELA |l

llo$¢ przeptywajacego acetylenu w m3 na godzine przy stracie ci$nienia 5 mm

/8
(318
mm)

0,018
0,012
0,010
0,009
0,008
0,007
0,006
0)005
0,004
0,004
0,004
0,003
0,003
0,003
0,003
0,003
0,002
0.002
0,002
0,001
0,001
0,001

i ciezarze wiasciwym 0,91.

Srednica wew netrzna przewodéw w calach angielskich

14 3/8 1/2 3/4 1 [AVAS 1V, 15, 2 21,
(635 (953 (127 (1905 (254 (3L75 (381 (445 (508 (631
mm) mm) mm) mm) mm) mm)  mm) mm) mm)  mm)

0101 0280 0575 1548 3253 5683 8964 13217 18403 32,149
0071 0198 0406 1,120 2300 4018 6,339 9346 13013 22,733
0,058 0161 0332 0914 1878 3270 5175 7630 10,625 18561
0051 0140 0287 0,792 1626 2841 4482 6,608 9201 16,074
0045 0125 0257 0,708 145 2541 4009 5910 8230 14377
0,037 0102 0209 0578 1,188 2071 3273 4826 6,720 10,739
0,032 0088 0191 0501 1,028 1797 2834 4179 5819 10,166
0,028 0079 0162 0448 0919 1607 2535 3738 5205 9,093
0,026 0072 0148 0409 0840 1467 2314 3412 4751 8,300
0,022 0062 0128 0354 0727 1270 2003 2955 4115 7,188
0,020 0056 0115 0316 0650 1,136 1,792 2,643 3,680 6,429
0,018 0051 0105 0,289 0594 1037 1636 2413 3364 5,869
0,017 0047 0097 0267 0540 0960 1515 2234 3108 5434
0,016 0044 009 0250 0514 0898 1417 2089 2909 5,083
0014 0040 0081 0224 0460 0803 1267 188 2602 4546
0,013 003 0074 0204 0420 0,732 1157 1706 2375 4,150
0012 0033 0068 018 038 0679 1074 1579 2299 3842
0011 0030 0065 0177 0363 0635 1002 1477 2057 35%
0,010 0,029 0060 0167 0342 0599 0944 1,393 1939 3387
0,010 0028 005 0158 0325 0568 0896 1321 1840 3214
0,008 0023 0046 0148 0265 0464 0,731 1,079 1502 2,624
0,007 0020 0040 0112 0230 0401 0633 0934 1301 2273
0,006 0016 0083 0091 0187 0327 0517 0,763 1,063 1,856
0,079 0162 0284 0448 0660 0920 1,607

0,400 0591 0,823 1437

3
(76,2
mm)

39,282
27,665
22,679
19,641
17,567
14,344
12,422
11,170
10,167
8,780
7 856
7,171
6,640
6,211
5,555
5071
4,695
4,389
4,140
3,928
3,236
2,777
2,267
1,964
1,756

3 4
(889 (101,6
mm)  mm)

57,770 80,640
40,830 57,021
33,363 46,557
28,874 40,319
26,718 36,045
21,088 29,445
18261 25,500
16,327 22,771
14911 20,821
12913 18,031
11,553 17,807
10544 14,722
9,761 13,630
9131 12,750
8,167 11,404
7,455 10,410
6,902 9,637
6,457 9,015
6,087 8,500
5777 8,064
4,715 6,600
4,083 5,702
3,336 4,655
2,887 4,031
2671 3,604

stupa wodnego

3
(76,2
mm)

50,714
35,859
29,279
25,356
22,679
18,518
16,036
14,344
13,094
11,400
10,167
9,259
8571
8,018
7,171
6,547
6,061
5,669

5,071
4,140
3,585
2,927
2,535
2,267

3, 4
889 (1016
mm) mm)

74,557 104,105
52.720 73,613

.43,045 60,105

37,278 52,052
33,363 46,557
27,224 38,013
23577 32921
21.088 29,088

19,250 26,880
16671 23,278
14911 20,821
13612 19,007
12,602 17,597
11,788 16,460
10544 147721
9625 13439
8911 12,442
8,335 11,629
7,859 11,063
7,455 10.410
6,087 8,500
5,272 7.361
4,304 6,010
3,727 5,205
3,336 4,655
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TABELA Il

1929

llos¢ przeptywajacego acetylenu w m1lna godzine przy stracie cisnienia 7 mm stupa wodnego

1/8
(318
mm)

0,020
0,015
0,012
0,010
0,009
0,008
0,006
0,006
0,005
0,004
0,004
0,003
0,003
0,003
0,003
0,002
0,002
0,002
0,002
0,002

llos¢

1/8
(318
mm)

0,025
0,018
0,014
0,012
0,011
0.009
0,008
0,007
0,006
0,005
0,005
0,004
0,004
0,004
0,004
0,003
0,003
0,003
0,002
0,002
0,002
0,001

/4
(6,35
mm)

0,120
0,085
0,069
0,060
0,053
0,044
0.038
0,034
0,031
0,027
0,024
0,022
0,020
0,017
0,016
0,015
0,014
0,013
0,012
0,012
0,009
0,008
0,007

przeptywajgcego

/4
(6,35
mm)

0,143
0,101
0,083
0,071
0,064
0,052
0,045
0,040
0,037
0,032
0,028
0,026
0,624
0,022
0,020
0,018
0,017
0,016
0,015
0,014
0,011
0,010
0,008

3/8
(9,53
mm)

0,331
0,234
0,181
9,165
0,148
0,121
0,105
0,093
0,085
0,074
0,066
0,060
0,056
0,052
0,047
0,042
0,039
0,037
0,035
0,033
0,027
0,023
0,018

3'8
(9,53
mm)

0,396
0,280
0,229
0,198
0,177
0,144
0,125
0,112
0,102
0,099
0,088
0,072
0,067
0,062
0,056
0,051
0,047
0,044
0,041
0,039
0,032
0,028
0,023

i ciezarze wiasciwym 0,91.

Srednica wewnetrzna przew odéw w calach angielskich

172 3/4 1 1'% 1w 13, 2 2
(127 (1905 (254 (3L75 (381 (445 (508 (635
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)

0,680 1,875 3849 6,724 10,607 15638 21,775 38,035
0481 1,325 2722 4755 7,500 11,058 15397 46,897
0,392 1,082 2222 3882 6124 9028 12571 21,962
0,340 0937 1924 3421 5303 7819 10887 19,019
0304 0838 1721 309 4743 6993 9,738 17,021
0,248 0,684 1406 2455 3874 5710 7951 13,890
0215 0592 1217 2126 3,354 4945 6,885 12,029
0,192 0530 0,088 1902 3,000 4,423 6,158 10,759
0175 0484 0993 1,736 2,740 4,037 5622 9821
0152 0419 0860 1503 2371 3446 4869 8,505
0136 0374 0,770 1345 2121 3137 4355 7,607
0,124 0,340 0,702 1227 1936 2855 3975 6,944
0,115 0316 0650 1136 I,7i)2 2643 3,680 (i,429
0,107 0,296 0,608 1,063 1677 2472 3442 6,014
0,09 0265 0544 0950 1500 2211 3,079 5,380
0,087 0242 0497 0868 1,369 2018 2811 4,910
0081 0224 0460 0803 1267 1868 2602 4,546
0,076 0209 0430 0751 1,186 1,748 2434 4,252
0071 0197 0408 0,708 1118 1648 2295 4,009
0,068 0187 0384 0672 1060 1563 2177 3,803
0055 0153 0314 0549 0866 1276 1177 3,105
0048 0132 0,272 0475 0750 1,105 1539 2,689
0039 0108 0222 0388 0612 0902 1257 2,196
0,093 0192 0342 0530 0781 1088 1901

0474 069 0973 1701

TABELA IV

acetylenu w m* na godzine przy stracie cisnienia 10 mm
! ciezarze wiasciwym 0,91

Srednica wewnetrzna przewodéw w calach angielskich

12 3/4 1 1 17, ! 1% 2 2 fm
(12,7 (19,05 (254 (31,75 (381 (445 (508 (635
mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)

0813 2241 4601 8037 12678 18691 26,026 45,466
0575 1584 3253 5683 8064 13217 18403 32,149
0469 1293 2565 4,640 7319 10791 15026 26249
0406 1,120 2300 4018 6339 8375 13013 22733
0359 1002 2057 3594 56690 6825 11639 20,333
0293 0818 1680 2934 4629 6346 9503 16601
0257 0,708 1455 2541 4009 50910 8230 14377
0230 0641 1301 2273 358 5286 7361 12,859
0209 0578 1188 2074 3273 4826 6720 11,739
0181 0501 1028 1797 283 4179 5819 10,166
0162 0448 0919 1607 2535 3738 5205 9093
0,148 0409 0840 1467 2314 3413 4751 8300
0137 0378 0777 1358 2143 3159 47399 7,684
0128 0354 0727 1270 2003 2955 4115 7.188
0115 0316 0650 1136 1792 2643 3680 6429
0105 0289 0594 1037 1636 2413 3364 5869
0097 0267 0549 0960 1515 2234 3108 5434
009 0250 0514 0898 1417 2089 2909 5083
0085 0236 0485 0847 1336 1970 2748 4,789
0081 0224 0460 0803 1267 1869 2602 4456
0061 0182 0375 0656 1035 1526 2125 3712
0057 0158 0,325 0568 0896 181 1840 3214
0046 0129 0265 0464 0731 1079 1502 2624
0112 0280 0401 0633 0934 1301 2273

0566 0887 1,163 2,033

3
(76,2
mm)

60,005
42,430
34,644
30,002
26,835
19,907
18,975
Ki,972
15,493
13,417
12,001
10,955
10,143
9,487
8,486
7,746
7,171
6,708
6,325
6,000
4,899
4,243
3,464
3,000
2,683

332 4
(889 (1016
mm) mm)

88,218 123,179
62,379 87,101

53879 71,117
44,109 61,589
39,448 55,088
32,212 44,978
27,897 38,952
24951 34,840
22,787 31,804
19,726 27,543
17,643 24,635
16,106 22,489
14911 20,821
13,943 19,476
12,475 17,405
11,388 15,902
10,544 14,722
9863 13771
9,298 12,984
8821 12317
7,203 10,057
6,237 8,710
5,387 7,111
4,410 6,158
3,944 5,508

stupa wodnego

3
(76,2
mm)

71,721
50,714
41,407
35,859
32,095
26,188
22,679
20,285
18,518
16,037
14,344
13,094
12,122
11,340
10,167
9,259
8571
8,018
7,560
7,172
5,855
5071
4,140

3,209

3V, 4
(889 (1016
mm) mm)

105,440 137,426
74.557 104,105
60,876 85,001
52,720 73,613
47,151 65,842
38,501 53,760
33,363 46,557
29,823 41,642
27,224 38,013
23577 32,921
21,088 29,445
19,250 26,880
17,822 24,925
16671 23,278
14911 20,821
13,612 19,007
12,606 17,597
11,788 16,460
11,114 15519
10544 13,742

8,609 12,021
7,455 10,410
6,087 8,500
5272 7,361
4,715 6584



Racjonalne potozenie przewodu w miejscu
zuzycia gazu.

Nalezycie obliczony szczelny przewdd ru-
rowy o spadku wedlug zasad wyttomaczonych
uprzednio, zaopatrzony w odwadniacze i korki
spustowe, winien byé w miejscu zuzycia
przeprowadzony wzdtuz $cian dos$¢ wysoko i do-
piero na odpowiednich odgatezieniach, diugosci
minimalnie 350 mm umieszcza sie bezpieczniki

Rys. 61.
Urzadzenie spawalni.

wodne (patrz rys. 61). W ten sposob utrudnia
sie wrazie powrotu ptomienia doptyw mieszanki
acetylenu z tlenem do centralnego przewodu,
gdyz mieszanka ta tatwiej dostaje sie na-
zewnatrz przez bezpiecznik wodny, majac do
przezwyciezenia w drodze do przewodu central-
nego znaczny stup wodny, powstajacy naskutek
wttoczenia do odgatezienia wody z bezpiecznika.

Na kazdem z odgatezien przed wigczeniem
bezpiecznika wodnego winien by¢é umieszczony
kurek, dajagcy moznos¢ wytgczenia kazdego od-
gatezienia. Praktyczny kurek do tego celu pro-
ponuje T. Kautny, w dziele juz uprzednio cy-
towanym. Kurek ten przedstawia rys. 62.

Jak widzimy, przez odpowiednie obcigzenie,
kurek zamyka sie automatycznie i w celu wy-
taczenia dzialania kurka, nalezy unies¢ ciezar
i przytrzyma¢, najlepiej zahaczajgc go haczy-
kiem w tym celu przewidzianym.

Takie urzadzenie poza ftatwoscig kontroli
przez dowolng osobe niekwalifikowana, daje
jeszcze gwarancje wiekszej szczelnosci.

Bezpieczniki wodne i inne zabezpieczenia od po-
wrotu ptomienia.

Jezeli przy spawaniu tlen i gaz palny sa
pod jednakowem Ilub zblizonem cisnieniem, jak
to ma miejsce przy stosowaniu wodoru, gazu
Blaua, lub tez rozpuszczonego acetylenu, to
wystarcza przewody przylaczy¢, przy uzyciu
odpowiednich wentyli redukcyjnych, do odnos-
nych tgcznikéw palnika, bez specjalnych $rod-
kéw ochronnych.

Jednak przy uzyciu acetylenu z wytworni-
cy, réznica cisnienia tlenu i acetylenu jest dosc
znaczna i wowczas tlen o wyzszem cisnieniu
przy uzyciu inzektorowych palnikdéw (patrz dalej)
ssie acetylen, nadajgc mu pozadang szybkosc.
Szybkos$¢ ta uwylotu palnika musi byé wieksza
od szybkosci palenia sie eksplozyjnej mieszanki

SPAWANIE | CIECIE METALI

acetylenu z tlenem, w przeciwnym razie ptomien
mogtby sie cofngé do wytwornicy.

W tych wypadkach, kiedy nastepuje zapcha-
nie wylotu palnika, np. przez stopiong krople
metalu, co powoduje zamkniecie ujscia, momen-
talnie musiatoby nastepowaé przenikanie tlenu,
ktéry posiada wyzsze ci$nienie niz acetylen, do
przewodu acetylenowego. Ta .mieszanina eks-
plozyjna zbierataby sie w przewodach i mogtaby
dojs¢ do samej wytwornicy. O ile wowczas
zaszedtby wypadek lokalnego wzrostu tempera-
tury np. przy rozkiadzie karbidu, to wytwornice
wowczas stawatyby sie zrédiem catego szeregu
nieszczesliwych wypadkéw, wskutek zaptonu
eksplozyjnej mieszaniny. Nawet porwany przez
strumien tlenu rozpalony kopeé¢ powodowaltby
silne i niebezpieczne eksplozje. Caly szereg
nieszczesliwych  wypadkéw w rzeczywistosci
miaty miejsce z powoddéw przytoczonych wyzej
i nawet przy przewodach znacznej dtugosci
(50 do 80m diug.) zachodzity wypadki eksplozji
samych wytwornic naskutek powrotu ptomienia.
Niebezpieczenstwo jest tem wieksze, ze eksplo-
zyjno$¢ mieszaniny acetylenu z tlenem jest b.
znaczna i nastepuje w granicach od 2,8 do 93%*)

Nalezato zatem obmysli¢ odpowiedni przy-
rzad, ktéryby uniemozliwial tworzenie sie mie-
szaniny eksplozyjnej i przeto zabezpieczat od
wypadkéw w razie powrotu ptomienia. Mecha-
niczne wentyle zwrotne w tym wypadku nie da-
ty dobrych wynikéw. Giéwna przyczyna niepo-
wodzenia lezy w tem, ze w normalnie uzywanych
wytwornicach niskiego cisnienia, cisnienie to wyno-
szgce zaledwie 100 do 250/72/72 stupa wodnego
jest zbyt niskie, azeby stworzy¢ site wystarcza-
jaca do dziatania przyrzadu mechanicznego do-
statecznie czutego i niezawodnego. Przy cisnie-
niu ponad 1 metr stupa wodnego, przyrzady ta-
kie moga by¢ brane pod uwage. Przyrzady ta-

Rys. 62.
Kurek do wytgczenia odgatezienia.

kie mogltyby mie¢ nawet dodatni wptyw, gdyz
wowczas moznaby pracowaé suchym acetylenem,
co jest b. pozadane, jak to nastepnie omowimy.

Dotychczas jednak prawie wytacznie stosu-
je sie w tym celu bezpieczniki wodne.

W zasadzie bezpiecznik wodny jest zblizo-
ny do ptoczki, ktoéra oprécz rurek doprowadza-
jacych i odprowadzajgcych gaz, ma jeszcze trze-
cig rurke tgczaca sie z atmosferg zewnetrzna,

*) Le Ch atelier. Comptes rendys de ZTAca-
demie des Sciences Nr. 121, 1144.
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ktéra razem z rurkg doprowadzajgca jest zanu-
rzona w wodzie. Zasade bezpiecznika wodnego
uwidacznia nam rys. 60; rurka doprowadzajgca
gaz z wytwornicy dochodzi prawie do dna cy-
lindrycznego zbiornika o wiekszej $rednicy. Rurka
ta posiada kilka dziurek na obwodzie, azeby acety-

I fi fi

Rys. 63.
Bezpiecznik wodny w trzech fazach dziatania.

len rozbi¢ na mniejsze pecherze. Bezpiecznik
wypelnia sie woda do okreslonego poziomu,
przy ktérym znajduje sie kurek kontrolny. Po
otwarciu tego kurka winna sie sgczy¢ kroplami
woda przy wzniesionym dzwonie wytwornicy. Gaz
czerpie sie z gérnej czesci bezpiecznika. Oprécz
tego mamy trzecig rure zanurzong w wodzie
na mniejszej gtebokosci, niz rurka doprowadza-
jaca acetylen do bezpiecznika, ta jest w goérnej
czesci zakonczona zbiornikiem, polgczonym ot-
worem z atmosfers.

Normalnie acetylen dochodzacy z wytwor-
nicy przechodzi przez warstwe wody i idzie do
palnika. Wrazie wzrostu cisnienia jednak w pal-
niku, przez zapchanie sie wylotu palnika lub
z jakiejkolwiek przyczyny, wzrastajgce cisnienie
przenosi sie do bezpiecznika, woda wttacza sie
do rurek zanurzonych w wodzie i przez poig-
czenie z okalajacg nas atmosfera, zwiekszone
cisnienie znajduje ta drogg tatwiejsze ujscie,
awttac zana woda do rury potaczonej z wytwornica

stanowi korek, tamujacy powrot eksplozyjnej
mieszaniny gazow do oczyszczacza i samej
wytwornicy.

Dla utrudnienia tego powrotu gazéw do
wytwornicy rurka, doprowadzajgca acetylen do
wytwornicy, w swej gornej czesci winna wysta-
wac¢ ponad dno naczynka rury bezpieczenstwo
minimalnie na 350mm, a nawet do 500mm.

Poleca sie réwniez taka konstrukcje na-
czynka, ktdraby uniemozliwiata dostep do wylotu
rurki bezpieczenstwa z niem potgczonej. Prze-
konano sie niejednokrotnie, e spawacze, w ce-
lu unikniecia koniecznosci dolewania wody i Sle-

1929

dzenia za jej nalezytym poziomem w bezpiecz-
niku, zamykaja kr nikiem ten wylot. Wéwczas
zamiast bezpiecznika stwarzajg prawdziwg bombe,
ktéra w pierwszej linji eksploduje w razie powrotu
ptomienia. Utrudnianie dostepu do wylotu rurki
ma wilasnie na celu niedopuszczenie do podob-
nych nader niebezpiecznych zaniedban. Dobrze
jest tez przewidzie¢ w dolnej czesci dostep do
bezpiecznika, w celu skontrolowania, czy nie
pordzewiaty rurki i w celu usuwania zanie-
czyszczen w formie tlenkéw zelaza naj-
czesciej, ktére z koniecznosci lam sie zbieraja.

W tym miejscu nalezy podkresli¢ niestuszne
wsrod spawaczy rozpowszechnione mniemanie,
ze woda bezpiecznika gasi powrotny ptomien.
W zwiagzku z tym mniemaniem nie przywigzuje
sie dostatecznego znaczenia odpowiedniej kon-

strukcji bezpiecznikéw i dlatego tez z lekkiem
sercem, kiedy bezpiecznik nie jest nalezycie
skonstruowany, zapycha sie wylot naczynka

korkiem. Dziatanie wody w rzeczywisto$ci jest
zupetnie inne i odpowiada temu, cosmy wyzej
powiedzieli.

W zwigzku z tem nabiera szczegdlnego
znaczenia ro6znica pozioméw rurki doprowadzaja-
cej acetylen, rurki zakonczonej zbiornikiem
potaczonej z atmosferg i poziomem wody w bez-
pieczniku. Dane te winny by¢ Scisle ustalone

Rys. 64.
Bezpiecznik wodny z zaworem bezpieczenstwa.

w zwigzku z ci$nieniem dzwonu wytwornicy
i jako og6lng zasade nalezy przyja¢, ze bez-
piecznik winien dziata¢ przy cisnieniu o 50mm
stupa wodnego wyzszem, niz wynosi cisnienie
normalnie obcigzonego dzwonu wytwornicy. Gdyby
bezpiecznik dziatat przy nizszem cisnieniu, to



Xr. 1

wowczas przy intensywnem ssaniu palnika byloby
tatwo ssa¢ powietrze przez rure }3czaca sie
z atmosferg, niz z wytwornicy. Wowczas two-
rzylibySmy mieszanine wybuchowg w bezpiecz-
niku i sama praca sztaby nienalezycie, wskutek
wahan plomienia palnika. W tych wiasnie wy-
padkach spawacze chetnie uzywaja korkéw,
o ktérych mowilismy.

Zjawisko ssania zachodzi zresztg i w nalezy-
cie skonstruowanych bezpiecznikach, o ile nie
przestrzega¢ nalezytego w nich poziomu wody.
Jezeli mate zwiekszenie cisnienia powoduje juz
dziatanie bezpiecznika i wypuszczanie gazu w po-
wietrze, wypadek-ssania zdarza sie zbyt czesto, co
tamuje normalng prace. Przy ustalaniu tego po-
ziomu nalezy pamieta¢, ze woda winna saczyc¢
sie kroplami przy otwartem pofgczeniu z wy-
twornicg i przy wzniesionym dzwonie t. j. przy
maksymalnem cisnieniu gazu.

W celu utatwienia pracy zbiornik bezpiecznika
winien mie¢ mozno$¢ zmagazynowania wody
wypchnietej przez rurke bezpieczenstwa, a to
w celu umozliwienia powrotu jej do bezpiecz-
nika i unikniecia przerw w pracy oraz dole-
wania ciggtego wody.

W wyzej powiedzianem podaliSmy zasadni-
cze dane co do bezpiecznikow wodnych i prze-
konaliSmy sie, ze uzywanie wytwornic bez
tego organu bezpieczenstwa jest nader niebez-
pieczne.

Oprécz wyzej podanego typu bezpieczni-
kéw podajemy ponizej kilka innych typéw. Rys 63
przedstawia w trzech fazach dziatania bezpiecznik
wodny*), zblizony w dziataniu do wyzej opisa-
nego. Widzimy poczatek powrotu ptomienia,
wydobywanie sie gazu nazewnatrz i normalny
stan przy pracy.

Inne nieco rozwigzanie widzimy na rys. 64.
W bezpieczniku tego typu rurka doprowadzajgca
acetylen jest zaopatrzona w zawo6r bezpieczen-
stwa, ktéry polaczony jest z ptywakiem umoco-
wanym na dzwigni. DZzwignia ta utrzymuje zawor
otwarty przy dostatecznej ilosci wody w bez-
pieczniku, przy obnizeniu sie za$ poziomu wody
ponad rure, zawér zamyka doptyw acetylenu.

Nawiecej jednak rozpowszechniony jest
bezpiecznik typu pierwszego, opisany przez nas
jako typ zasadniczy.

Za zasade przyjmuje sie, ze przy wytwor-

*) Typ Draegera z Lubeki.

PRZYPOMINAMY,

CZAS ODNOWIC
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nicach o tadunku wyzszym ponad 10 kg karbi-
du instalacja winna by¢ zaopatrzona w central-
ny bezpiecznik, a opréocz tego na kazdym pun-
kcie spawania winny by¢é umieszczone oddzielne
bezpieczniki wodne, ktérych sposéb umieszcza-
nia opisywaliSmy uprzednio (warunki, ktorym
odpowiada¢ powinny przewody, racjonalne po-
tozenie przewodoéw w miejscu zuzycia gazow).

Sama konstrukcja centralnego bezpiecz-
nika wodnego nie r6zni sie w zasadzie od bez-
piecznika zwyklego, przewody jednakze muszg
by¢ obliczone na dostateczny przeptyw catko-
witej ilosci acetylenu, dostarczanego przez wy-
twornice.

Pamieta¢ nalezy réwniez o tem, ze prze-
chodzac przez bezpiecznik, gaz traci na cis$-
nieniu. Strata ta wynosi okoto 80 mm stupa
wodnego. Dlatego tez przy uzywaniu central-
nego bezpiecznika wodnego obcigzenie dzwonu
winno by¢ wieksze (od 250 do 300 mm stupa
wodnego), niz w mniejszych instalacjach o jed-
nym bezpieczniku. Poniewaz mamy w tym
pierwszym wypadku do przezwyciezenia duze
warstwy wody, wiec catkowita strata na cisnie-
niu na kazdym punkcie spawalniczym wynosi
od 150 do 160 mm situpa wodnego, tak ze przy
palniku samym pozostaje ci$nienie okoto 120 mm
stupa wodnego. Jako zasade nalezy przyjac, ze
przed centralnym bezpiecznikiem musimy réwniez
wznies$¢, najlepiej w formie syfona, rure dopro-
wadzajgcg acetylen z dzwonu wytwornicy przez
oczyszczacz do centralnego bezpiecznika tak,
azeby rura ta wystawata ponad poziom zbior-
nika bezpiecznika, a nastepnie, zeby przewody
do poszczegélnych bezpiecznikéw byly prze-
prowadzone zgodnie z powiedzianem uprzednio
(patrz ,racjonalne potozenie przewodu w miejscu
zuzycia gazu'l.

Centralny bezpiecznik winien dziata¢ przy
cis$nieniu nieco wyzszem, niz bezpieczniki na
linji. W niektérych wypadkach i przy b. dtu-
gich przewodach bezpieczniki na poszczegol-

nych punktach spawalniczych nie potrzebujg
by¢ nastawione na jedno i to samo cisSnienie.
Blizej potozone moga dziata¢ przy cisnieniu

nieco wyzszem niz dalsze, ato w celu kom-
pensaty w sprezaniu wskutek tarcia i tatwiej-
szej ucieczki do punktéw blizej potozonych.

W kazdym razie przy tego rodzaju insta-
lacjach nalezy na miejscu stwierdzi¢ istniejace
cisnienie i dopiero wowczas ustali¢ w zalez-
nosci od potrzeb cisnienie, przy ktérem poszcze-
gblne bezpieczniki majg dziataé.

ze

PRENUMERATE

NA ROK 1929.
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1929

Prace techniczne Szwajcarskiego Zwigzku Acetylenowego.

Ponizej zamieszczamy streszczenie spra-
wozdania, podanego przez prof. M. Keel'a na
Zebraniu Statej Komisji Miedzynarodowej w
Lucernie.

Aparaty na wysokie cis$nienie.
Zwigzek Szwajcarski kilkakrotnie badat te spra-
we. Trzy lata temu ograniczono ci$nienie gazu
do 0,5 at. Zanotowano liczne wypadki eksplozji
aparatéw na wysokie cisnienie.

Zwigzek Szwajcarski doszedt do wniosku, ze
cisnienie wyzsze niz 0,5 at nie jest ani koniecz-
ne, ani pozyteczne dla spawania ptomieniem
acetyleno-tlenowym, a dla lutowania cisnienie
0,3 at jest zupelnie wystarczajace.

W Szwajcarji wytoniono Komisje dla zba-
dania tej sprawy.

Wentyle redukcyjne. Zwigzek wply-
nat na fabrykantéw, aby zamienili model wenty-
la, co znacznie polepszyto sytuacje.

Prace w laboratorjach. Zajmowano
sie szczeg6towo sprawg réznych metod spawania
i otrzymano nastepujgce wyniki:

1) Spawanie w prawo zastosowane do bla-
chy daje spoine zdrowszg; wyniki doswiadczen
co do zuzycia gazOw i czasu spawania sg state.

2) Naktadanie warstwy na spoinach blach
grubych zwieksza wytrzymatos¢ potaczenia.

3) Spawanie w prawo zastosowane do ze-
laza ptaskiego, kwadratowego, okragtego daje
lepsze rezultaty, niz dotychczasowe metody.

4) Spawanie w prawo zastosowane do rur

dla centralnego ogrzewania, daje linje spoin,
ktére nie przeszkadzaja przejsciu gazéw lub wody.

5) Spawanie w prawo zastosowane do rur ze-
liwnych daje b. dobre rezultaty bez podgrzewania.

6) Préby Szwajcarskiego Zwigzku Acetyle-
nowego, jak réwniez i préby Sondereggera stwier-
dzity, ze spoiny wykonane plomieniem acetyle-
no-tlenowym przedstawiaja mniejsze natezenia,
niz spoiny wykonane tukiem elektrycznym.

7) Spoiny w ksztalcie litery X sg nieco
gorsze niz w ksztalcie litery V, to wynika zwita-
szcza z prob na wytrzymatosc.

8) Wyzarzanie spoin grubych jest koniecz-
ne, za$ wyzarzanie spoin cienkich zmniejsza
wytrzymatosc.

9) Ukosowanie blach zapomocg
jest godne polecenia.

10) Uzywanie palnikbw w kuzni, zamiast
ognia kuziennego, jest godne polecenia,

11) Poréwnujgc spoiny acetylenowe i ele-
ktryczne, skonstatowano, ze spoiny acetylenowe
blach od 5 do 20 mm byty lepsze.

12) Laczenie rur zeliwnych zapomocg spa-
wania okazato sie lepszem, niz taczenie zapo-
mocg bronzu.

Spawanie w konstrukcjach. Kon-
strukcje czesci maszyn zapomocag spawania za-
miast czesci lanych coraz wiecej sg uzywane,
tak ze odlewnie obawiajg sie powaznej konkurencji.

Znaki Konwencjonalne. Przygoto-
wano znaki konwencjonalne w zakresie spawania.

palnika,

614.83 : 546.21
100 stéow-f-1 rys.

Samozapton wentyla redukcyjnego.

W Nr. 8 (1928) naszego miesiecznika opisywa-
lismy samozapton, ktéry wedtug naszego mniema-

Rys. 1

nia spowodowany byt uzyciem zaoliwionego ma-
nometru na wysokie cisnienie.
Obecnie podajemy drugi przykiad, w kto-

Wentyl redukcyjny uszkodzony przez Samozapton *).

rym — w przeciwienstwie do uprzednio opisy-
wanego —- samozapton odbyt sie wyitgcznie na
niskim cisnieniu. Wypalita sie mia-
nowicie opona gumowa, CO SPOWO-
dowalo wypalenie sie metalu Sruby
nakretowej (M> 9), przyczem pod-
niesienie sie temperatury spowodo-
wato spalenie koreczka ebonitowe-
go (M 6). Temperatura w tej czesci
byla tak niska, ze zadnego zabar-
wienia metalu wskutek odzarzenia
zauwazy¢ nie byto mozna. Mano-
metry na wysokie i niskie cisnie-
nie pozostaty nieuszkodzone.

W tym wypadku najprawdopo-
dobniej zamieniano opone gumowa,
przyczem dla uszczelnienia jej uzy-
to smaru, lub wprost przez nieostroz-
nos¢ wiozono zaoliwiong opone, co
tez mogto spowodowaé¢ samozapton
wentyla redukcyjnego.

Z tejjo przyktadu widac, jak wiel-
kie ostroznosci nalezy zachowywaé
przy naprawie wentyla redukcyjnego,
aby unikng¢ przykrych skutkéw sa-
mozaptonu.

*) Rysunek przedstawia wentyl redukcyjny, opi-

sany w \W? 8 (1928) Sp. i M. Podajemy go powtor-
nie dla lepszej orjentaejl.
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TECHNIKA SPAWANIA.

SPAWANIE ACETYLENOWE. dzac, ze mozna réwnie dobrze spawaé i bez ukosowa-
500652,%'\,19%{_555%. nia. Rzeczywiscie na pierwszy rzut oka zdaje sig, ze

Spawanie zbiornikow. prosciej i ekonomiczniej jest spawaé brzegi tylko zbli-

Spawanie zbiornikéw nietylko zapewnia nam zone do siebie, lecz praktyka i badania wykazaty, ze
szczelno$é,  wytrzymato$é, lecz takze i trwato$¢, przez ukosowanie otrzymujemy wiekszg szybkos¢ spa-

poniewaz niema szczelin, przez ktére woda, saczac sie.  wania, pozalem spoina jest zdrowsza.

Rys. 1
20.000 litrow catkowicie spawany. Spawacz smaruje szwy woda mydlang, szukajac

Zbiornik o pojemnosci
nieszczelnosci.

niszczytaby metal. Pozatem koszt wykonania jest znacz-
nie mniejszy, niz przy zastosowaniu nitowania. Cho-
dzi tylko o to, aby dobrze spawac.

Ponizej podajemy za,L e SoudeurCoupeur*
jako przyktad, zbiornik (rys. 1) * o pojemnosci 20.000 lit-
row i wagi 3.500 kg. Zbiornik ten jest catkowicie spa-
wany, procz spustu, ktéry umocowano Srubami w celu
tatwosci kontroli i okresowego czyszczenia. Cztery
bebny zrobiono z blachy 7mm grubosci, przyczem w ce-
lu ulatwienia spawania, oraz unikniecia odksztatcen
blacha byta przytrzymywana zapomocg kotnierzy. Dna
zrobione sa z blachy 8mm. Poszczegdlne czesci, jak réw-
niez i dna pofagczono ze sobg zapomocg spawania po
uprzedniem dopasowaniu.

Aby otrzymaé dobre rezultaty spawania zbiorni-
kéw, nalezy .spoine dobrze przetopi¢ na wylot i szyb-
kos$¢ spawania powinna by¢ jednostajna; nalezy unikaé
powtérnego topienia spoiny juz zastygtej.

Blachy o grubosci ponad 5mm nalezy bezwzgled-
niejUkosowaé. Spawacze niechetnie to czynig, twier-

*) Klisze do tego artykutu wypozyczyta nam bez-
interesownie Redakcja ,,LeSoudeur Coupeur*
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Naprzyktad, spawanie blach 10mm bez ukosowa-
nia odbywa sie bardzo powoli; pierwsze f>-Gnm grubos-
ci spawacz topi z tatwoscia, lecz przy topieniu jej

/
%
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Rys. 3.
Rézne rodzaje potaczen blach z wywinietemi brzegami.

nawylot, nie mozna uniknaé¢ zetkniecia jasnego jezycz-
ka ptomienia z metalem roztopionym, co zwieksza
utlenianie sie, powoduje tworzenie sie pecherzykéw,
oprécz tego, ze traci sie zaduzo czasu.

Czas uzyty na ukosowanie odrabia sie przez
wieksza szybkos$¢ spawania, pozatem praca jest tatwiej-
sza i spawacz moze swobodnie $ledzi¢ topienie sie
metalu, co znacznie wptywa na dobro¢ spoiny.

KyB. 4.

Gazomierz o pojemnosci 35 ml catkowicie spawany.

Azeby unikngé zbyt wielkich kosztéw, mozna
ukosowaé przedmiot zapomoca palnikrt do przecinania.
Przy spawaniu zbiornikéw na wyzsze cisnienie,

nalezy blachy przetopi¢ nawylot, tak aby z drugiej
strony tworzyty sie krople. Proby wykazaly, ze istnie-
nie tych kropli znacznie zwieksza wytrzymatos$é spoi-
ny, ktéra moze nawet przewyzszy¢ wytrzymatos¢ bla-
chy.

Drut do spawania powinien by¢ odpowiednio
dobrany, a wiec powinien byé miekki (o matej zawar-
tosci wegla), poniewaz wI razie utworzenia sie por,
mozna wtedy spoine lekko przekuwac.

Uzywanie proszkéw jest niezbedne, w celu roz-
puszczania nieczystosci i tlenkow.

Rys. 5.
Przekr6j dzwonu gazomierza.

Spawanie doskonale sie¢ nadaje do budowy
zbiornikéw na benzyne.

Zapotrzebowanie na benzyne wzrasta z kazdym

W/S/MY,

Rys. 6.

Szczeg6t konstrukcji dna gazomierza zapomoca wycin-
kéw z blach o brzegach wywinietych.

dniem, co wymaga w wiekszych osrodkach handlowych
tworzenia calej sieci stacji benzynowych. Na tych sta-
cjach zbiorniki sg zwykle olbrzymiej $rednicy, o matej



Mr. i.

wysokosci, czeSciowo wpuszczone w ziemie, aby zmniej-
szy¢ mozliwro$¢ wybuchu lub pozaru.

Przy obliczaniu $cian zbiornika nietylko nalezy
bra¢ pod uwage wytrzymatos¢, lecz takze i sztywnos¢.
Zamiast wiec uzywac¢ blach grubych, mozna usztywnié
zbiornik zapomocg katownikéw. Na rys. 2 pokazano
cze$¢ Sciany zbiornika, wzmocniong katownikami.
Katownik potgczono z blachg zapomoca zczepiania,
zyskujac pewng oszczednosé.

Zaletg zbiornikéw nitowanych jest moznos¢ ich
rozbioérki, lecz zato posiadajg wady jak nieszczelnosé,
mimo podkitadek gumowych i trudnosci montazowa.

Nowa metoda polega na wywinieciu brzegéw do
spawania od 50 do 80mm, zaleznie od grubosci blachy

Rys. 7.
Potaczenie dna z czescig cylindryczna.

i pofaczenia ich jak pokazano na rys. 3 (szkic a).
Wywiniete brzegi tworza zarazem zeberko. Pozatem
zbiornik taki mozna tatwo rozebraé¢, odcinajac spoine
(rys. 3 szkic b).

Ten rodzaj potgczenia pozwala na stalg kontro-
le spoin.

Cbcaff nada¢ zbiornikowi sztywnos$¢, mozna wy-
kona¢ potaczenie wedtug szkicu c (rys. 3), wstawiajac
tebwke.

Metode te zastosowano do bodowy zbiornika ga-
zowego w Japonji (rys. 4) o pojemnosci 35m\

Kys. 5 pokazuje uktad potaczen, co pozwolito
zastosowaé blache o grubosci 3mm. Dno zostatlo zro-
bione z 10 wycinkéw potaczonych, jak wskazuje rys. G
potaczenie jego z czescig cylindryczng pokazano na
rys. 7.

Te przyktady wykazujg jasno, ze zastosowanie
spawania do zbiornikéw upraszcza robote i przewyzsza
pod kazdym wzgledem potlgczenia nitowane.
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SPAWANIE ELEKTRYCZNE.

621.791.7
450 stow.

Postepowanie przy spawaniu.

Przed rozpoczeciem samego spawania nalezy spra-
wdzi¢ maszyne, podtug odpowiednich przepiséw zalez-
nie od rodzaju instalacji.

W wypadkach spawania pradem stalym, nalezy
biegun dostatni potaczy¢ z przedmiotem spawanym,
a biegun ujemny ze szczypcami, zapomocg ktérych
trzymamy pateczke do spawania.

W wypadku pradu zmiennego, potaczenie biegu-
néw jest dowolne.

Dziatanie pradu jest takie same, jesli biegun
potaczymy z przedmiotem, lub z Zzelaznym stotem, na
ktorym przedmiot spoczywa. Najwazniejszg rzeczg
jest, aby kontakty byly dobre, to znaczy, aby niebyty
pokryte rdza, ktéra jest izolatorem. Wskazanem jest
miejsce potgczen oczysci¢ z rdzy do czystego metalu.
Szczypce, ktéremi trzymamy elektrode, nalezy dobrze
zaciska¢, gdyz w przeciwnym wypadku grzeja sie
i wkoncu moga sie stopic.

Zaciski na maszynie lub na tablicy zwykle sg
oznaczone f-lub —, wskazujgc biegun dodatni i ujem-
ny.

Jesli tych oznaczen niema, mozna okresli¢ bie-
guny zapomoca specjalnego papieru. Biegun ujemny
zostawi na papierze niebieski znak, biegun dodatni
nie reaguje wcale. Gdy niema papieru pod reka, moz-
na okresli¢ bieguny innym sposobem. Zanurza sie oba
druty do wedy, zwracajagc uwage aby sie nie dotykaty;
przy biegunie ujemnym bedzie sie wydziela¢ wodér,
i w postaci malutkich pecherzykéw wydobywaé¢ na
powierzchnie, przy biegunie dodatnim, nie zauwazymy
zadnej reakcji.

Nastepnie po uprzednim przygotowaniu brzegéw
do spawania (ukosowanie, oczyszczenie od rdzy i.t. p.)
mozna uruchomié maszyne. Przytem nalezy uwazaé¢, aby
szczypce nie zetknely sie z przedmiotem spawanym,
w lym celu najlepiej jest ktas¢ szczypce na drewnia-
nym rsntojaku, lub zawiesi¢ na suchej $cianie.

Regulowanie pradu nalezy uskuteczni¢ podiug
tablicy dla danej maszyny. Prad za silny przepala bla-
che i rozzarza pateczke, za$ prad za staby niedostate-
cznie topi metal, powodujac zlepianie sie zamiast spa-
wania.

Tablica | pozwoli nam okres$li¢ w przyblize-
niu natezenie odpowiedniego pradu. Wartosci te be-
dg sie waha¢ + 103, w zaleznosci od rodzaju maszy-
ny. Napiecie w biegu luznym maszyny nalezy uregulo-
przed spawaniem, zwykle jest ono okoto 3 razy wyzsze,
niz napiecie robocze w czasie spawania. W ostatniej
rubryce podane sa Srednice pateczek. Site pradu ob-
oblicza sie przyjmujagc od 7 do 10 A na 1mm2 po-
wierzchni pateczki.

Po uregulowaniu mozemy przystgpi¢ do wiasciwe-
go spawania. Dla ochrony oczu, nalezy uzywaé¢ maski,
ktora jeRt drewniana, albo metalowa z ostonkami po
bokach.

Bardzo waznem jest zatozenie wpierw biatej szyb-
ki, a dopiero na niej ciemnych. Doswiadczeni spawa-
cze zakladajg trzy szybki, biatg, zielong i fioletows.

Aby zajarzy¢ tuk, nalezy pateczke dotknaé¢ do
przedmiotu spawanego i zaraz szybko cofnaé¢ jg na kil-
ka milimetréow. Luk powinien sie zajarzyé. Gdyby jed-
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nak i przy dokladniejszym dotkniecia tuk nie powstat,
nalezy sprawdzi¢, czy obwdd pradu nie jest gdzie-kol-
wiek przerwany (wytacznik, drut, szczypce), albo w wy-
padku elektrod powlekanych, nalezy usungé¢ powioke
z samego konca pateczki, pocierajac jag o blache, po-
niewaz powioka jest izolatorem. Z chwilg dotkniecia

Przygotowanie blach do spawania.

pateczki do blachy woltometr spada na O, lecz po za-
jarzeniu. tuku napiecie i natezenie ustalajg sie same.

Niedoswiadczonym spawaczom zdarza sie, ze pa-
teczka przy krotkiem spieciu przykleja sie do przed-

TABLICA L
. -1
Grubos¢ Uktad l?jr+ze- Nat‘?zed— f |A - S N- $rednica
gow podtug nie pradu t-~ ¢ _ .
blachy rvsunku  robocze- EJE J| £ =- pateczki
w mm Nr. 1 g A £ ]y 11° wmm
Z 3
1 | 40 15 50 15—2
1— 2 MTa= 2mm 50 16 50 2
3 Ila—3mm 80 18 50 2—3
4 Ila= 80° 90 18 50 3-4
4— 6 Hla= 80° 110 20 55 3—15
0- 8 llia= 80° 130 20 60 5
8—10 Illa= 70° 150 2 70 5
10—15 Hla= 60° 180 22 80 5
15—20 IV a= 50° 180—190 23 85 5—6
ponad 20 IV a — 80° 200 25 90 5—6

miotu; w tym wypadku nalezy przerwaé prad wytacza-
jac kontakt lub rozluzniajac szczypce.
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W tym celu zwrécono sie do fabryki ,,Perun*
o wykonanie prébnych spojen, ktére dokonano ptomie-
niem a cetyleno-tlenowym i lukiem elektrycznym, a na-
stepnie oddano do,,LaboratorjumWytrzymatosciTworzyw
Politechniki Warszawskiej* do badan na wytrzymatos¢.

Uys. 1
Prébki pretéw o $rednicy 25 mm.

Wyniki préb pretéw o Srednicach 25 i 35mm
wykazujg nam ponizsze dwie tabele.

Tabela 1
Dziesie¢ pretdw zelaznych nominalnej . $Srednicy

25mm, z ktérych 8 spawane posrodku, wykazatly przy
statyeznem rozcigganiu nastepujgce sity zrywajgce:
Pret Sita zrywajgca

1 niespawany 18.950 kg

2 18 900

3 spawany ,Nr. 1* 19 300

4 19.400

5 19.500

6 spawany ,,A* 19.500

7 19.500

8 spawany ,,AC* 19.350

9 19.350

10 19 300

Prety spawane zerwaly sie poza miejscem spa-

(0] prowadzeniu elektrody pisali$my w Nr. 1 (1928)

Bardzo wazng rzeczg jest, aby przedmiot w miejscu spa-
wania byt dobrze ogrzany i metal przez kilka sekund
byt ptynny. Spetniajac ten warunek, mozemy byc¢ pe-
wni, ze potgczenie jest istotnie dobre, to znaczy, ze
niema zlepiania sie zamiast spawania.

621.791 : 693.55
300 stow.

Zastosowanie spawania w budownictwie

zelazo-betonowem.

Jedna z instytucji przygotowata zawczasu ma-
terjat do budowy zelazo -betonowej. Nastepnie jednak
plany budowy zostaty zmienione i okazalo sie, ze diu-
gosci posiadanych pretéw metalowych do konstrukcji
ga niedostateczne. Powstata zatem sprawa przediu-
zenia ich drogtj spawania.

Kys. 2.
Prébki pretowe o $rednicy 35 mm.

Tabela 1L
Dziewie¢ pretéw zelaznych nominalnej Srednicy
tomin, z ktérych 7 spawane posrodku, wykazaly przy
statyeznem rozcigganiu nastepujace sity zrywajace:

Pret Sita zrywajaca
1 niespawany 39.150 kg
2 ” 80.200
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spawany ,Nr. 1 40.100
“ " 39.400
spawany ,,A* 40.000
39.900

39.500
39.550
39.650

Prety spawane zerwaly sie poza miejscem spa-
wania.

3
4
5
6 .
7 spawany ,,AC*
8

9

Proby byly dokonane na pretach 25 i 35mm
przyczem, jak widzimy z rys. 1 i 2, miejsce spawania
byto przy stosowaniu obydwo6ch metod spawania nie-
co zgrubione.

Wyniki préb pretéw 25mm wykazuje $wiadectwo

Grupa uczni 1-go kursu spawaczy z instruktorem
p. H. Zielinskim na czele.

Drugi kurs spawania w Warszawie.

Na drugi kurs spawania w Warszawie zgtosito
sie 29-u uczniéw, wypeiniajgc maksymalng ilos¢ ucze-
stnikéw przewidziang na kurs. Uczniowie przewaznie
delegowani "Sg przez poszczeg6lne firmy, co jest dowo-
dem dobrego zrozumienia potrzeby szkolenia spawaczy.
Obecnos$¢ kilku technikéw i majstréow, wykazuje po-
trzebe jaknajrychlejszego zorganizowania wyzszych
kurséw spawania, z programem obejmujacym miedzy
innemi sprawe organizacji spawalni, ktére dotychczas
naogo6t sg zaniedbane.

Egzamin odbyt sie dnia 4-go stycznia przed ko-
misjg, na ktérg zaproszono delegatéw zfirmy ,,Budowa
Parowozéw* i ,,Perun®.

Odpowiedzi uczniéw wykazaty jasno uzytecznosé
kurséw dla dobra rozwoju tej gatezi przemystu
w PoUce,

Nr. 1, a pretow 35mm $Swiadectwo proby Nr. 2, przy-
czem pozycje Nr. 1i ,,A“ odnosza sie do spawania lu-
kiem elektrycznym, dokonane réznemi elektrodami,
a ,,AC“ spawane ptomieniem acetyleno -tlenowym.

Jak widzimy z rysunkéw i tabel przy obydwdch
sposobach spawania linja pekniecia we wszystkich wy-
padkach lezy poza spoing co wykazuje nam przydat-
no$¢ obydwdch wyzej podanych metod spawania do te-
go celu.

Jest faktem znamiennym, ze wytrzymato$¢ na
zerwanie prébek spawanych okazata sie nieco wyzsza,
niz pretéw niespawanych.

Wobec nizszego kosztu spawania acetylenowego
powierzono firmie Perun wykonanie tych robét przy
pomocy spawania acetyleno -tlenowego.

Komunikat Chem. Instytutu
Badawczego.

Z dniem 1 stycznia 1929 roku miesie-

cznik ,Przemyst Chemiczny beda-
cy organem Chemicznego Instytutu Ba-
dawczego i ,,Wiadomos$ci Przemy-

stu Chemicznego", bedagce organem
Zwigzku Przemystu Chemicznego w Polsce
tacza sie we wspdlne wydawnictwo, zmie-
niajagc jednoczesnie format, stosownie do
.przepiséw Polskiego Komitetu Normaliza-
cyjnego i wydawane bedg w formacie A. 4
(210 x 297 itirn)

Tak potgczone czasopisma ukazywaé
sie beda dwa razy na miesigc; zawierajac
w swej tresci artykuty oryginalne, opisy
ostatnich wynalazkéw, najnowsze metody
fabrykacji produktéw chemicznych, oraz
inforacje dotyczace caloksztattu zycia go-
spodarczego kraju.

Szczeg6lng uwage zwracamy na dziat
gospodarczy, ktérego dotad ,,Przemyst Che-
miczny* nie posiadal, a ktéry omawiajac
sprawy przemystu chemicznego w Polsce
stanie sie bogatem zrédiem, z ktérego czy-
telnicy beda niewatpliwie czesto korzy-
stac.

Tres$¢ potaczonych czasopism ,,Przemyst Chemi-
czny" wraz z ,Wiadomosciami Przemystu Chemicznego”
stanowi cenny materjal naukowy i informacyjny dla
chemikéw i przemystowcéw.

taczna administracja ,,Przemystu Chemicznego’
i ,Wiadomosci Przemystu Chemicznego* miesci sie w
gmachu Chemicznego Instytutu Badawczego w Warsza-
wie (Zoliborz, ul. tacznosci, tel. 23-08).

W sprawie Norm Spawania

Na skutek wezwania Zwigzku Polskiego Prze-
mystu Acetylenowego i Tlenowego o przylgczenie sie
do protestu przeciwko normom spawania uchwalonym
przez P. K. N. (patrz Nr. 9 n. czasopisma 28 r.), Zwig-
zek otrzymat w dalszym ci;;a,gu list nast:

* *

W odpowiedzi na okélnik W. Panéw z dnia 8. X. br.

w sprawie projektu Polskich Norm PN -U-102, pozwa-

lamy sobie uprzejmie zakomunikowaé, ze do Minister-

stwa Przemystu i Handlu, przestalismy w dniu 30ub. m.

protest nasz w sprawie,nowego projektu o tresci na-
stepujacej:

»Poréwnywujac projekt Polskich Norm-.

»Przepisy stosowania spawania przy budowie i na-

prawie kottéw",-z przepisami francuskiemi, od.

noszacemi sie do spawania i naprawy kottéw



SPAWANIE i CIECIE METALI

i naczyn pod ci$nieniem zapomocg acetyleno-tle-
nowego lub elektrycznego, uwazamy te ostatnie
za racjonalne i wobec tego uwazamy motywy jo-
dane w pismie ,Spawanie i Ciecie Metali Nr. 9
z 1928 r. oraz protest® Zwiazku Pols. Przem.
Acetyl, i Tlenowego ,za stuszny i do niego sie
przytagczamy

Podajac powyzsze do wiadomosci WPanéw, po-

zostajemy z powazaniem
Tow. Akc. Znkl. Mechanicznych
HORMANN, SZWEDE | SPOLKA.

Sprostowanie.

W numerze 12 n. miesiecznika opuszczono
w liscie cztonkéw wspierajacych:

Zaktady Elektro — taziska Goérne

»Gaz" Slaskie Fabryki Gazéw Przemystowych —

Katowice

w liscie cztonkéw czynnych:

Golling F. Inz.—taziska Gorne

Zawadzinski J, Inz.— t6dz
Cco niniejszym prostujemy.

Przeglad prasy.

Acetylen przy budowie.

Liczne fotografje i opis robét zwigzanych z na-
prawg zerwanej tamy. Paln:k do ciecia oddat wielkie
ustugi, jak réwniez i pochodnie acetylenowe. Acetylen
Journal, lipiec 1928 r.

Ulepszenie palniKa.

Przy stosowaniu palnika do ukosowania blach,
dotychczasowy sposéb umocowania kotek do palnika
nie pozwalat na dowolne przechylanie palnika. Zmie-
niono wiec koétka, w ten sposob, ze oba znajduja sie po
jednej stronie palnika. Journal de la Soudure, czer-
wiec 1928 r.

Spawaiie zelaza oKragtego i Kwadratowego.

Wskazéwki jak nalezy spawac zelaza ptaskie
i okragte, ilustracje wykonanych préb. Metoda spawa
nia w prawo daje dobre wyniki. Journal de la Soudure,
lipiec 1928.

Wilgotnos$¢ tlenu.

Na podstawie przeprowadzonych badan autor
stwierdza, ze nailo$¢ pary wuchodzacym gazie nie wpty-
wa ani szybkos$¢ gazu, ani zawarto$¢ wody w butli;

ilo§¢ ta stale jest mniejsza niz 151 az do chwili, gdy
ci$nienie spada do 20 at. Procent zawartosci rosnie
ze spadkiem cisnienia, az do opréznienia butli. Auto-

gene Metallbearbeilung, lipiec 1928 r.
Spawanie tuKiem eleKtrycznym.

Autor wskazuje zalety spawania tukiem elektrycz-
nym w wypadkach, gdzie nalezy unika¢ odksztatcen sie
przedmiotéw. Liczne przyktady i ilustracje wykona-
nanych robét. Die Schmelzschweissung, wrzesien 1928 r.
Zastosowanie spawania luHiem eleKtrycznym w bu-

dowie oKretéw.

Wyniki préb spawania tukiem elektrycznym. Réz-
ne rodzaje potgczen i ich umiejetne rozmieszczenie przy
budowie olbrzymich zbiornikéw. I>ie Sclunelzschweis-
sung, wrzesien 1928 r.

WyzysKanie osadéw rozKtadowych Karbidu.

Miedzynarodowe Towarzyslwo Acetylenowe (In-
ternational Acetylen Association) przeprowadza w Ame-
ryce propagande na rzecz celowego wyzyskania tych
odpadkéw, ktére pozostajg przy wytwarzaniu acetylenu,
t.zw, osadu wapiennepo. W mysl odczytéw wygtoszonych
na zgromadzeniu tego towarzystwa przez F. B. Con-
nor oraz .1 Murphy, odpadki te moga by¢ zuzyto
racjonalnie. Niestety, autorzy sposobéw tycli nie poda-
ja, podajac wartos$¢ tego wapna osadowego na 800.000 doi.

Mozeby tez technicy z zakresu budownictwa ze-
chcieli sie zaja¢ ta sprawa, gdyz i u nas ilosci tego wap-
na osadowego stale sie zwiekszajg i moga stanowi¢ ma-
terjat budowlany, Ktéry dotychczas jest bezuzyteczny,
The Acetylen Journal T. XXIX V 11 sir. 454.
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Spawanie w zastosowaniu do instalacji
ogrzewania parowego.

Jak sie okazuje w Stanach Zjednoczonych A. P
ostatnio zaczeto w szerokim zakresie stosowaé spawa-
nie przy budowie instalacji centralnego ogrzewania pa-
rowego. W listopadzie 1927 roku byty poczynioue pier-
wsze wieksze préby w tym zakresie, przyczem chodzito
wowczas o gmach szkoly powszechnej w miejscowosci
Springfield, Long Island, stan New York. Wyniki tej
pierwszej préby okazaty sie bardzo pomysine, gdyz
szwy spawane wykazaty tam 100% szczelnosci. Po tej
pierwszej prébie poszedt szereg innych robét lego ro-
dzaju i obecnie calkowicie spawane instalacje ogrze-
walne wykonuje sie stale. Jako zalety urzadzenia, w kt6-
rem poflgczenia innnego rodzaju zostaly zastgpione
przez szwy spawane, sg podane cechy nastepujace: a)
moc i trwato$¢ potaczen przy wytaczeniu niebezpieczen-
stwa powstawania nieszczelnosci przez caly cigg pracy
spawanej czesci, b) zdolno$¢ opierania sie sieci rur spa-
wanych dziataniu czynnikéw gryzacych przez czas zna-
cznie diuzszy, anizeli przy zastosowaniu zwykiych po-
taczen Srubowych, c) unikniecie lanych czesci i arma-
tury rur, ktére to czesci stajg sie zrodtem nieszczelnosci
przewodéw rurowych w miejscach potgczen, przyczem
zarazem osigga sie wieksza wytrzymatosé. Acetylen
Journal, T. XXIX str. 459.

CalKowicie spawany zbiorniK o ruchomym Kloszu.

nwiezo w Albion, stan Machigan (St. Zj. A. P.)
zostat wykoriczony zbiornik o ruchomym kloszu, catko-
wicie spawany.

Najwieksza wysokos$¢ dzwonu nad fundamentem
w stanie podniesioym wynosi 35 m. Srednica zbiornika
réwna sie 22 waga za$ metalu bez wagi spoiwa wy-
nosi 234,5 t. Pojemnos$¢ zbiornika tego wynosi 8300 m3
przy cidnieniu gazu 30 mm. stupa wodnego. Przy bu-
dowie tego zbiornika zastosowane zostato spawanie tu-
kowe. Wyniki otrzymane okazaty sie b. zadawalajgce:
szwy spawane okazaty sie zupelnie szczelne zaréwno
dla gazéw, jak tez i dla wody, przewyzszajagc w tym
wzgledzie zbiorniki nitowane.

Autor artykutu zwraca uwage, ze zastosowanie
spawania tukowego przy budowie zbiornika ogromnie
upraszcza prace, a tem samem obniza znacznie Kkoszty
wykonania. Przy zastosowaniu spawania do taczenia
arkuszy niknie potrzeba doktadnego ich przygotowania
do nitowania; wystarcza przygotowanie tylko niewiel-
kiej ilosci otworéw, umozliwiajgcych czasowe zeSrubo-
wanie ze sobg poszczegélnych arkuszy do chwili wy-
konania samego spawania. The Welding Engineer T-
13. N» 6, str. 41

WielKie spawane naczynia do pracy pod cisnieniem.

W pracy pod tytutem P. O. A. Miller w Acetylen
Journal podaje szczeg6ly w sprawie wykonanych przez
siebie robo6t w dziedzinie spawania naczyh zelaznych.

Jako pierwszg prébe w tym kierunku przytacza
on cylindryczny piec obrotowy do wypalania wapna
o $rednicy ok. 25 m i o dilugosci ok. 38 m, zbudowa-
ny w roku 1924, ktéry obecnie po czterech latach pra-
cy ku zadowoleniu swych wiascicieli, okazuje sie trwal-
bzy i tanszy w utrzymaniu, anizeli pracujace w podo-
snych warunkach nitowane piece.

Piec ten chociaz wystawiony na dziatanie znacz-
nych wysitbw mechanicznych, nie stanowi jeszcze wias-
ciwego naczynia pracujacego pod ci$nieniom.

Niezaleznie od tego autor zbudowat szereg wie-
kszych naczyn i zbiornikéw (retorty, zbiorniki do ro6z-
nych gazéw i ptynéw pod cisnieniem do 20 kg/cm.’)
z zupetnie dobremi wynikami.

Jako ostatnio wykonane, opisuje autor, dwa
zbiorniki po 2 m $rednicy 10 m dbugosci, z 13 mm
zelaza na cisnienie 8 at., ktére byly wyprébowane na
cisnienie 30 at, czyli 3J,-krotno cisnienie robocze,
nie wykazujagc zadnych nieszczelnosci. Obecnie jest
w uzyciu 25 zbiornikéw spawanych, pracujgcych na
rézne cisnienie, wykonanych przez cytowanego autora,
aprzez caty czas swej pracy nie daty one powodéw do
rzadnych narzekan. Acetylene. Journal XXX; & 1
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Zaktady Graficzne B. Pardecki i S-ka z ogr. odp. Warszawa, Panska 4, tel. 322-00.





