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621.791.75:624.057.
648 stow -f- 4 rys.

Spawanie tuKowe w budowie mostow.

Wykonanie calego szeregu konstrukcji bu-
dowlanych ze stali z zastosowaniem spawania
tukowego wykazuje, ze ta metoda konstrukcji
naogdt daje sie zastosowa¢ z auzem powodze-
niem. Stosowano tez spawanie elektryczne przy

Rys. 1
Ogélny .widok mostu.

naprawach wielu mostéw, zaréwno drogowych
jak i kolejowych, przewaznie zagranica. Pierw-
szy most catkowicie zbudowany przy uzyciu
tuku elektrycznego zostat wykonczony dopiero
1 listopada 1927 r. Most ten przeznaczony dla
ruchu kolejowego w Turtle Creek o dlugosci
ok. 16/77, wykonata firma Westinghouse
Electric and Manufacturing Company. Opis
tej ciekawej pracy zaczerpneliSmy z The Wel-
ding Engineer, pazdziernik 1928.

Dwie gtowne belki blaszane mostu o wysoko-
Sci 1500/77/72 i diugosci 16/?7?, o wadze ok. 4,5/
kazda, zostaly wykonane na placu w fabryce
Westinghouse Company w Pittsburgh (rys. 2).
Pasy belek skitadajg z 3 blach; do pierwszej
blachy o wymiarach 1577/77 X 350/77/72 przymo-
cowano droga spawania elektrycznego wzdtuz
krawedzi naktadke zelazng o wymiarach 12/77/77
X 387 11500/77/77, a do tej ostat
niej przymocowano w tenze spos6b druga na-
kladke o wymiarach 12mmy”~400mmy”~6600mm,

Rys. 2.
Belka gtéwna, wykonywana w warsztacie.

nastepnie do otrzymanego w ten sposéb pasa,
wzdtuz Srodkowej linji, przypojono pare Kka-
townikéw, majacych stuzyé do utrzymywania
we wiasciwem potozeniu blachy pionowej dzwi-
gara podczas spawania jej z pasami. Operacjo
ta uwidoczniona jest na rys. 3.

pomocnicze usunieto
i przypojono do blachy pionowej belki szereg
zeber wzmacniajacych, zrobiono to przed spa-
waniem drugiego pasa z belkg pionowg dzieki
czemu spawanie wzmachniajgcych zeber z blachag
pionowa mogto by¢ uskutecznione przy najwy-
godniejszej pozycji reki z géry na dot.

Drugi pas zaopatrzono réwniez w katowni-
ki wzdluz srodkowej linji, a czesciowo juz zbu-
dowany dzwigar zapomocg zOrawia parowozo-
wego odwrocono dolna czesciag do gory i usta-
wiono na drugim pasie pomiedzy katownikami,
poczem przystgpiono do spawania.

Na rys. 3 wida¢ takze przysrubowane do
gérnej pltyty katowniki pomocnicze w celu
usztywnienia ptyty i ulatwienia operowania. Na
koncach belek przymocowane zostaly blachy
o wymiarach 15 X 380/77772.

Nastepnie katowki

liys.3.
Szczego6ty™wykonania belek zapomoca spawania.

Na tymze rysunku uwidoczniona jest spo-
jona z belkg blacha (oodeszwa) przeznaczone
do oparcia na ptycie fundamentowej- Przyczokki
murowane zbudowano po obu stronach rzeki
zanim jeszcze usunieto stary most i nastepnie
zapomocag 2 zOrawi parowozowych osadzono na
nich oba dzwigary.

Obie belki gtowne zostaly potagczone ze
sobg dzwigarami teowemi poprzecznemi o wys.
600/77/77, miedzy ktéremi umieszczono dzwigary
teowe o0 wysok. 450/77/77. Aby wzmocni¢ pota-
czenie podiuznych i poprzecznych dzwigarow,
tworzacych pomost, porobiono w miejscach
skrzyzowania poprzecznych i podiuznyth dzwi-
garéw wyciecia w gornych stopach dzwigarow

podtuznych i w tych miejscach dano plytki
o wym. 19 X 125 X 600/77//?, ktére spojono
z poprzecznemi i podituznemi dzwigarami. Tym
sposobem zwigzano silnie caty pomost. Pota-

czenie pomostu z belkami gtéwnemi wzmocnio-
no przebiegajacemi ukosnie katownikami o wym.
75 X 75 X @7

Przy budowie tego mostu wykonano ok.
350/7? szwoOw szerokosci 10mm i 170/?7? szwow
szerokos$ci &77/77, do czego uzyto 200k{j mate-
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terjatlu elektrod. Spawanie wymagalo 320 go-
dzin roboczych spawacza. Catkowita konstruk-
cja stalowa wazyta 16/. Spawanie dzZAigaréw
wykonano na miejscu budowy . mostu w wa-

ifys. 4.
Wigzania mostu.

runkach odpowiadajgcych warunkom pracy w war-
sztatach. Pozostaty materjat przycinano na
miejscu i umocowywano zaraz na moscie.

Do proby mostu uzyto lokomotywy o wa-
dze 75/ przy réznych predkosciach.
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Rezultaty prob wykazaly, ze most catko-
wicie odpowiadat wymaganiom technicznym
i nalezy sie spodziewaé, ze budowa mostow
stalowych zapomoca spawania tukowego zacznie
sie coraz bardziej rozpowszechniac.

Zanotowaé tu mozemy, ze na stosowanie
spawania tukowego do konstrukcji mostéw zde-
cydowano sie réwniez w Polsce, przyczem Mi-
nisterjum Rod. Publ. opracowato przy wspot-
udziale prof. S. Bryly tymczasowe warunki
techniczne elektrycznego spawania mostowych
konstrukcji zelaznych.

Pierwszy most drogowy, ktéry przy zasto-
sowaniu tych warunkéw ma by¢ wykonany, ma
mie¢ rozpietosci 27 metréw, jego wykonanie
powierzono firmie K. Rudzki w Warszawie, a pla-
ny zostaly specjalnie opracowane przez prof,
dr. Bryte, i f. Arcos z Brukseli, przyczem prze-
widuje sie prawie catkowita konstrukcje z ze-
anormalnych

laza ptaskiego, z pominieciem
profili.

Mamy nadzieje, ze uda nam sie zapoznaé
blizej naszych czytelnikbw 2z tg interesujaca

praca w jednym z nastepnych numeréw.
as.

621.791.53.
1578 stow-f-7 rys.-f-B tabl.

Druty do spawania acetylenowego.

Druty, ktérych uzywamy przy spawaniu lub
lutowaniu, odgrywajg wazng role i gatunek
ich stanowi o jakos$ci dokonanej roboty.

Niestety, zwraca sie na to zbyt mato uwa-
gi. Przyczyng jest nietylko brak zainteresowania
i lekcewazenie przedmiotu, lecz gtéwnie ukry-
wanie w tajemnicy przed ogotem skiadu i wia-
snosci drutow i proszkéw, wyrabianych przez spec-
jalne wytwornie drutéw spawalniczych. W ostatnich
dopiero czasach w fachowej prasie zagranicznej
zaczeto te zagadnienia naukowo traktowac i zazna-
jamia¢ czytelnikdbw ze sprawg gatunku dodawa-
nych przy spawaniu metalu drutéw i proszkow.

Wobec duzego rozwoju  metalurgji
i stosowania w przemys$le coraz

ilosci réznych stopéw-, wybor drutu odpo-

wiedniego do metalu spawanego jest waz- E

nem zagadnienie dla kierownika spawalni.
Diatego tez celem niniejszego arly-
kutu*) bedzie ogilne zaznajomi nie czytel-

nikbw z réznemi gatunkami drutéw i’ ich
zastosowanfem.
I. Ksztatt, powierzchnia i wymiary drutow.
Drut do spawania bywa przewaznie t
okragly, a to ze wzgledu na najwiekszg r.
tatwos¢ i tanio$¢ jego produkcji w tym
ksztalcie. Biorgc pod uwage sam proces
spawania, czy lutowania, nalezatoby, gtoéw-

nie przy lutowaniu da¢ przewage drutom owal-
nym lub kwadratowym.

*) Jest to streszczenie odczytu wygtoszonego
w pazdzierniku 1927 r. w Frankfuclum Zwiazku Spawa-
nia Acetylenowego przez in*. Pohlmanna, z Tow
Akc. J. G™. Farbenindustrie.

wiekszej f

Te ostatnie wycinane sg przewaznie z blach.
Rys 1 ilustruje nam kilka gatunkéw drutu o réz-
nych przekrojach.

Co do diugosci drutu, to najodpowiedniej-
sza jest dlugo$¢ 1 metra. Druty w zwojach nie
sg praktyczne, szczegOlnie przy wiekszych wy-
miarach.

Bezpodstawna jest duza ilos¢ grubosci dru-
téw, poniewaz drutami o 2, 4, 6, 9 nim wyko-
na¢ mozna kazda robote.

Wskazane byloby, aby producent i konsu-
ment drutdw uzywanych do spawania porozumieli
sie pod tym wzgledem, rdéwniez co do odréz-

JKys. 1
Ksztatty drutéw do spawania.

niania gatunkéw przez odpowiednie napisy na
drutach lub kolorowanie koncéw drutow.

Rodzaj ptaszczyzny drutéw odgrywa ro-
wniez pewng role, a to ze wzgledu na mn;ejszg
lub wieksza odpornos¢ jej przeciwko rdzewieniu,
zatluszczeniu i t. d. i dlatego pierwszenstwo na-
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lezy odda¢ drutom o powierzchni gtadko cia-
gnionej, miedziowanej lub trawionej. Zabieg taki
zmniejsza tworzenie sie szlaki przy spawaniu.

2. Gatunki drutow.

A) Druty do Spawania zelaza
zlewnego (zelazo kute, zlewne, stal kuta,
blachy i t d.)

a b
Rys. 2.

Spoiny wykonane: a) drutem z zZelaza czystego,
b) drutem z zelaza zawierajgcego tlen.

Produkcja drutéow do tego celu nie jest
wcale tak tatwa, jak to sobie nietylko spawacz,
ale i kierownicy robot wyobrazajg, uzywajac do
tego celu pierwszego lepszego drutu.

GRUPA 1.
Do spawania zelaza zlewnego, kutego, stali kutej,
blach i t. p.
Skifadniki Drut 1.
Drut | (ubogi Drut Il
w % w mangan)

Wegiel do 01 0,6 do 0,15
Mangan okoto 0,5 0,1—0,3 do 0,9
Krzem Slady Slady Slady
Fosfor do 0,04 do 0,01 0,04
Siarka do 0,03 do 0,02 0.04
Tien — 0,0 do 0,08 ' —

Pomimo wielu juz dokonanych préb nie
udato sie stwierdzi¢ zupelnie doktadnie, jaki
jest najodpowiedniejszy skiad drutu do zel. zle-
wnego.

Ostatnio dopiero ustalono, ze bodaj najwaz-
niejszg role odgrywa zawartos¢ tlenku.

Rys. 2 ilustruje nam spoiny wykonane dwo-
ma gatunkami drutéw stalowych, a mianowicie:
a) bez $ladu tlenu, b) z zawartoscig tlenu.

Naogdt dobre wyniki w spawaniu dajg zwy-
kte druty podane ponizej jako grupa 1 drutéow
do spawania. Druty ubogie w siarke i fosfor
dajg gorsze wyniki. Rys. 3 i 3a ilustrujg wyniki
préb na giecie dokonane drutem | i drutem Il
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Druty z zel. zgrzewnego (puddlowanego)
dajg duzo szlaki i majg sktonnos¢ do pryskania
przy spawaniu. Ws$réd spawaczy istnieje mnie-
manie, ze druty do spawania winny by¢ wyza-

Rys. 3. Rys 3a.
12 mm prety spa-

wane drutem L. 12 mm prety spawane drutem 11

rzone — raz, a nawet dwa razy. Zmniejsza to
zawartos¢ wegla w drucie i daje nam przekrgj
drutu, jak pokazuje rys. 4. Zachodzi pytanie, czy
uzywanie drutow zarzonych jest sluszne przy
wszystkich stopach 7zt laza.

Przy spawaniu drutami grupy 1, wegiel zo-
staje catlkowicie spalony, natomiast spoina zo-
staje utleniona, pocigga to za sobg: matlg wy-
trzymatos¢ i rozciggliwosé, gruboziarnisty prze-

tom it d
Dla pewnych celow, gdzie chodzi o lepsze
wyniki przy spawaniu stali ubogich w weg el,
uzywa¢ nalezy specjalnych drutéw ujetych
w grupe 2.
GRUPA 2
Specjalne druty do spawania stali zlewnej
(zelaza zlewnego)
Sktadniki Drut IV Drut V Drut VI
Wegiel ‘do 0,15'. do 0,15 do 0,15
krzem krzem
Inne nikiel mangan] mangan
krzem wanad nikiel
Rys. 4.

Stupkowata budowa przy drutach wyzarzonych.
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Charakterystyczne przy tych drutach jest
to, ze wegiel nie spala sie przy spawa-
niu, jak to miejsce przy drutach grupy 1, lecz
pozostaje w spoinie. Dzieki temu niema utle-
niania w miejscach spawania*).

Na rys. 5 i 5a poréowna¢ mozna dwie spo-
iny dokonane drutem grupy 1 i specj. drutem
grupy 2.

Przy robotach spawalniczych, gdzie chodzi
0 wiekszg wytrzymatosé, jak np. zbiorniki wy-
sokiego S$cisnienia, osie, czesci samochodéw,
1 wogéle przy stalach miekkich nalezy zasadni-
czo stosowaé druty IV, Vi VI. Spoiny wykonane
temi drutami dajg sie dobrze przekuwaé¢ na go-
raco, jak réwniez cementowanie ich daje dobre
wyniki.

TABELA J

Wytrzymato$¢ spojonych blach 12 mm bez wyzarzenia
i przekucia (po spawaniu).

Wytrzymal oani. Twardo$é
GATUNEK na rozerwa- azzg??,sl; wedtug
nie kg/mm2 ®  Brinella.
Stal zwykita
niespawana 33—38 15-25 120
Drut 11 grupa 1 25—30 2—7 115
27—32 5—10 115
, VI, 2 35-45 15—25 155

W tablicy | poréwna¢ mozemy wyniki wy-
trzymatosciowe otrzymane przy spawaniu roz-

nemi drutami.
m fi
I
?t§ Hf
' Rys. 5. Rys 5a.
Probki wykonane drutem Préobki wykonane drutem
grupy 1 grupy 2.

B) Druty do spawania stali 1lan'e’].
W dalszym rozwoju spawania nalezato wy-

tworzy¢ rowniez specjalne gatunki drutéw do

spawania stali lanej i stali stopowych.

*) putrz N 2 nasrego pzanopismn. ,,O stalach nie-
rdaewiejgcyeb”.
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Druty VII, VIl i IX stuzag do spawania stali
lanej lub do naktadania.

GRUPA 3.

Druty do spawania stali lanej.

Sktadniki Drut Drut Drut Drut Drut Drut
w % Vil VI IX X XI X1l

Wegiel 0.8 12 05 1-13 01-0701-03
Mangan do 0,7 do 0,8 13 ™
Krzem .02 .02
Siarka » 0,03 0,03
Fosfor , 0,04 004
Nikiel — — — — — 510
Chrom —_ — cal — 15 15—20
Wanad — — 0102 — —

Stuzy do Odle- Odle- Nadle- Stall Stali Stali
wéw woOw wania man- chro- chro-
stal. stal. gano- mo- mo-

wej. wej. niklo-
wej.

Drut X o duzej zawartosci manganu daje
powierzchnie b. twardg, mozliwg do obroébki wy-
tgcznie zapomocy szlifowania i stuzy do nakia-
dania zuzytych powierzchni szyn i rozjazdéw
kolejowych, matryc i t. p.

Druty Xl i XIl stuzg do spawania stali nie-
rdzewiejacych, gtéwnie narzedzi i nozy. Wskaza-
nem jest przy uzywaniu tych drutéw positko-
wanie sie specjalnemi proszkami. Gatunek tych
drutéw zalezny jest od ilosci zawartego w nim
wegla, krzemu i manganu. Dodatnig strong ich

jest prawie nieobecnos¢ przy spawaniu szlaki
i bardzo nieznaczne tylko utlenianie na po-
wierzchni.
GRUPA 4.
Drut Drut Drut Drut
w % X111 XIV XV XVI
wegiel 3—4 23y 3—4
krzem 3—4 3—4 12
chrom 50
mangan
nikiel 30
. tytan
inne wanad
stuzy do odlewoéw wysokie- zeliwa stali od-
zeliwn. gogatun ,termo- pornych
odlewéw silid* na wyso-
zeliw. kie tem-
peratury
Nalezy przytem bardzo doktadnie regulo-

wacé
niu umozliwi¢ powolne ostyganie
przed jego dalszg obrobka.

ptomien palnika i po dokonanem spawa-
przedmiotu
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C) Druty do spawania
nego zwyktego i stopowego. W gru-
pie 4 ujete sg druty przeznaczone do spawania
odlewéw zelaznych zwyklych i odlewéw spe-

JOL* f*

JuF i W

paw-1
te

Rys. ti.
Spoiny zel. lanego wykonane: a) spec.
b) pateczkami ze zwyklego zel.

pateczkami,
lanego.

cjalnych zawierajgcych chrom, nikiel i t. p. do-
datki uszlachetniajgce.

Odlewy zelazne nalezy, jak wiadomo, spa-
wac specjalnemi lanemi pateczkami, aby otrzy-
mac¢ miejsce spawania mozliwe do obrobki
i unikngé¢ porowatosci.

-W,
% _nn
.\

y -m< |y7-\|/->\
M "

W oI

Rys. 7.

Spoina odlewu aluminjowego wykonana drutem
z czystego aluniinjum.

robote spawania:

Rys. 6 ilustruje nam
b) pateczkami

a) dokonang spec. pateczkami,

ze zwykiego zel. lanego.
Najlepsze wyniki przy spawaniu zelaza la-

nego daje drut XIV. Spoina jest gesta, bez por

zelaza lalatwa do obrobki. Przy spawaniu nalezy

1929

uzy-
wacé specjalnych proszkéw. Spawanie odlewdw,
zawierajagcych specjalne stopy uszlachetniajgce,
jest jeszcze mato rozpowszechnione. Do takich ga-
tunkow zeliwa uzywane sg druty XV i XVI. Zna-
lezienie drutu dla zeliwa odweglonego (tem-
pergus), przedstawia pewne trudnosci, ponie-
waz nie da sie unikna¢ naweglania przy spawa-
niu. Zeliwo takie wskazane jest raczej tgczy¢ za-
pomocg lutowania bronzem.

D) Druty do spawania miedzi.

Istnieje w handlu kilka gatunkéw specjal-
nych drutéw do spawania miedzi, ré/nigcych sie
od siebie skladem chemicznym. Wazniejszy
wpltyw na dobroé¢ spojenia majg nie dodatki spe-
cjalne, znajdujace w drutach, lecz raczej sposéb
spawania, t. j. przekuwanie spoiny na gorgco
podczas samej pracy. Usuwa ono bowiem gru-
boziarnisto$¢ i porowatos¢ spoiny.

GRUPA 5.

Sktadniki  prut Drut Drut  Drut Drut
w % XVII XVIII XIX XX XXI
Kosfoér 0,01—0,06 0,01 0,06 0,01—0,05

Mangan 0,1—1
Srebro do 2
Miedz 99,8
inne 99,8 wa-
nad-

Dodatni wplyw na topliwo$¢ drutébw mie-
dzianych odgrywaja stopy ze srebrem, manga-
nem i wanadeem. Natomiast pozyteczno$¢ fos-
foru w drucie miedzianym jest jeszcze pod
znakiem zapytania. Ujemnie natomiast wpltywa
zawartosc¢ tlenku w samym stopie drutéw, jak
réwniez skionnos$¢ utleniania sie samej spoiny
i rozgrzanej powierzchni spawanego przedmiotu.
Celem mozliwego zredukowania tego utlenia-
nia, nalezy uzywaé przy spawaniu specjal-
nych proszkéw, jak réwniez robote wykony-
waé¢ mozliwie szybko i nie cofa¢ palnika.
Dlatego wskazanem jest grubsze roboty mie-
dziane dokonywa¢ dwoma palnikami, z Kkto-
rych jeden stuzy do podgrzewania.

Drut XVII jest to t. zw. drut elektrolitycz-
ny t. j. czysto miedziany bez zadnych dodat-
kéw. Druty XVIII do XXI posiadajg ro6zne do-
datki.

Spawanie miedzi jest norgét dosy¢ trud-
ne, wymogag duzej wprawv. Druty specjalne u-
tatwiajg prace, dajg mozno$¢ jej wykonywania
nawet mniej wprawnym spawaczom.

E) Druty do spawania

miedzi. Przy spawaniu stopow miedzi spa-

stopow
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taja sie rozne skiadniki stopu, jak: cynk, cyna
i t. d, tak jak to ma miejsce przy zwyklym
drucie zelaznym, w ktéorym spala sie wegiel,
zelazo i krzem. Dlatego tez druty do spawania
stopéw miedzi w celu unikniecia utleniania sie
spoiny musza mie¢ jako zawarto$¢ pewng ilosé
tych spalajacych sie skiadnikéw.

GRUPA 6.
Drut Drut Drut Drut Drut
XX XX XXV XXV XXVI
Stop t niklem  cynk. ic;gzﬁlem cyng aluminj.
Nazwa stopu ,Monel“ Mo- Mosigdz Ala-
metal sigdz  spec. Bronz Bronz
Zawartos¢
miedzi w % 60—70 58—60 58 85—95 88 -95
Dodatki Krzem Mangan, Fosfér —
fosfor zelazo
alum. i inne
Dobre gatunki drutéw zawierajg: krzem,

aluminjum, fosfér i mangan. Szczego6lnie duzg
role odgrywajg stopy miedzi przy spawaniu mo-
sigdzu i bronzu t. j- tam, gdzie w stopie drutu
zasadniczym #tacznikiem jest cynk. Jak wiadomo,
gazy spalajagcego sie cynku sg trujace i szko-
dliwe dla spawacza i unika sie ich zupetnie lub
prawie zupeinie przy doborze odpowiednich

i dobrych gatunkéw drutu. Dlatego tez wska-
zane jest, aby wytwdrca wyrobéw spawanych
z mosigdzu i bronzu zasiegatl rady u kompe-

tentnych zrédet przy dobieraniu drutéw do spa-
wania tych stopow.

F) Druty do
jum i jego stopow.

spawania

Spawanie stopéw aluminjowych przedsta-
wia pewne trudnosci, dlatego tez nalezy bar-

GRUPA 7
Drut Drut Drut Drut
XXVII - XXVIII XXIX XXX
Czyste  Alumin. . .
Stop alumin. lane Silumin Elektron
Zawartosc
aluminium
w % e 98-982 85—92 888 0—5
Dodatki — Krzem Krzem Magnez

dzo oglednie dobiera¢ gatunek drutu, aby osiag-
na¢ dobre wyniki. Drut taki powinien posiadac
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nie mniej, jak 85% czystego aluminjum. Przy
spawaniu zmniejsza sie zawarto$¢ procentowa
sktadnikéw, jak: krzem, cynk, mangan i .inne.

Najdodatniejszym sktadnikiem sg: miedz i krzem.

Najwieksze w tej dziedzinie zastosowanie
posiada spawanie odlewéw aluminjowych karte-
row silnikéw spalinowych. W tym wypadku uzywa
sie czesto aluminjowy drut. Punkt topliwosci
takiego drutu jest o 30 — 60°C wyzszy od sa-

mego odlewu i przez to otrzymuje sie spoine
niejednolitg, jak to uwidacznia rys. 7.
Lepsze wyniki dajg druty XXVIII i XXIX

choc¢by tylko dlatego, ze wytrzymatos¢ czystego

aluminjum jest mniejsza od jpgo stopow. Przy
spawaniu aluminjum niezbedne jest uzywanie
specjalnych proszkéw w celu unikniecia utle-

niania sie spoiny. Po uskutecznieniu spawania
wskazane jest kilkakrotne przemycie spoiny
wodg celem zmycia resztek proszku, ktéry przy

diuzszem lezeniu dziata destrukcyjnie na sam
materjat.
Reasumujac wyzej opisane gatunki drutow

dodawanych przy spawaniu réoznorodnych metali
i ich stopéw, poleca sie, aby kazdy warsztat re-

paracyjny podejmujacy sie robét spawalni-
czych byt zaopatrzony w pewng ilos¢ tych
drutow.

Dla ufatwienia zorjentowania sie podajemy
nizej zestawienie, obejmujace wszystkie rodzaje
drutéow, w jakie musi by¢é zaopatrzona spawal-
nia Sredniej wielkosci, wykonujgca réznorodne

alumipypoty:

1 Zwykty drut z zel. zlewnego.
2. Drut z zel. zlewnego, o wlasnosciach specjal-
nych, jak~np. drut VI

| Druty stalowe, jak np. VII, VIII, IX.

5. Druty,. do~nierdzewiejacej stali (X1 albo XII).

6. Pateczki zeliwne (XIII lub XIV).

7. Drut do spawania miedzi (XVII do XXI).

8. mosigdzu

9. n ” specjalnych gatunkéw mo-
sigdzu.

10. " " bronzu.

11. Czysty drut aluminjowy.
12. Paleczki z alum, lanego.
13. " do spawania elektronu.

14. " » aluminjum.

inz. Jonscher.
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Napisat dr. A. Sznerr.

Bezpieczniki wodne do wytwornic $redniego
ci$nienia.
Tego samego rodzaju bezpiecznikéw, co

przy wytwornicach na niskie cisnienie, uzywa
sie rowniez przy wytwornicach $redniego cisnie-
nia (od 300 do 2000 mm stupa wodnego), z tg
tylko réznica, ze wysokos$¢ zbiornika i rur musi
by¢ dostosowana do cisnienia wytwornicy. Bez-
piecznik tego typu przedstawia rys. 65.

Woda w bezpieczniku tym winna docho-
dzi¢ do poziomu kurka kontrolnego (19). W ra-
zie powrotu ptomienia, lub wogdle wzrostu ci-

Rys. 65.
Bezpiecznik wodny na wysokie cisnieuie.

$nienia, woda zostaje wyttoczona do leja (16)
przez rure (7) zanurzong na odpowiedniej wy-
sokosci w bezpieczniku i polgczong z lejkiem
(16). W tym czasie otwory rury doprowadza-
jacej Acetylen (10a) do palnika jeszcze sg za-
nurzone w wodzie i wskutek tego otrzymuje sie
zamkniecie wodne w Kk'erunku wytwornicy. Gaz
pobiera sie z kurka (20), pod ktérym wi jczony
jest oddzielacz wodny. Wobec wiekszego ci-
Snienia i wiekszych wahan w cisnieniu <wytwor-

*) Cigg dalszy do X 1

nic S$redniego cisnienia, ten specjalny oddzie-
lacz wody jest niezbedny, gdyz porywanie wody
zdarza sie tutaj czesciej niz przy wytwornicach
niskiego cisnienia.

Bezpieczniki wodne do wytwornic wysokiego
ci$nienia.

Samo zagadnienie bezpiecznikéw wodnych
do wytwornic wysokiego ci$nienia (do 1,5 at)
powstato wzglednie niedawno, gdyz wytwornice
tego typu dopiero od roku 1923*) sg, przynaj-
mniej w Europie, dozwolone i to wylgcznie
w Niemczech i Austrji. W tym wzgledzie tez
jedyny materjal zaczerpng¢ mozna z prac
,Chemisch-Technischer Reichsanstalt" w Berli-
nie, ktorej ,Niemiecki Zwigzek Acetylenowy"
powierzyt badania. Praca byfa nietatwa, gdyz
przedewszystkiem nalezato ustali¢ nowe warun-
ki badan i dostosowac je do b. wielkich centrali
acetylenowych stosowanych obecnie w przemysle
spawania. Caly zreszta problem wytwoérnie wyso-
kiego cisnienia jest Scisle zwigzany z rozwojem
przemystu spawalniczego w Niemczech, gdzie cho-
dzito o stworzenie acetylenowni nie zabieraja-
cych zbyt wiele miejsca, przy pomocy ktérych
moznaby bylo rozprowadzaé¢ acetylen przez ru-
rociggi na bardzo znaczne odlegtosci. Przy
wytwornicach niskiego cisnienia, przy takich
wielkich centralach, cisnienie na b. oddalonych
punktach spawania w rzeczywistosci moze byc¢
niedostateczne i dlatego tez problem ten
w pierwszej linji powstat w panstwie tak uprze-
mystowionem, jakiem jest Rzesza Niemiecka.""'!

Jakkolwiek w naszych warunkach i przy
naszym stanie przemystu spawania sprawa ta
jest daleko mniejszej wagi i jakkolwiek prawo-
dawstwo nasze spraw tych jeszcze nalezycie nie
uregulowato, tem niemniej zdaje s'e rzecza ko-
nieczng zreferowanie tych trudnosci, na jakie
przy zrealizowaniu odpowiednich bezpiecznikow
wodnych na wysokie cisnienie natrafiono, i w ja-
kim kierunku prace sg w tym wzgledzie prze-
prowadzane.

Odpowiedni materjat znajdujemy w odczy-
cie dr. W. Rimarskiego, dyrektora ,,Chemisch-
Terhnischer Reichsanstalt”, wygtoszonym na
posiedzeniu Niemierk:ego Zwigzku Acetyleno-
wego w Dusseldorfie**), 4 wrzesnia 1927 r.

W odczycie tym inz. Rimarski moéwi o po-
czatkowych trudnosciach stworzenia odpowied-
niej aparatury dla tych badan, opisuje poczat-

*) Polizeiverorrinunfi fiber die Herslellune, Auf-
hewahrnng und Verwendnng von Acetylen rowio flber
die Lapernn" vom K lztumkarbtd. Acetylen Veror-
dnting Entwurf des Ministers filr Handel und Gewerbe
von 17 November 1923

**) Autogene Metallbearbeltung, 15

November, Zeszyt 22, str. 309 — 321. Autogene
Metallbearbeltung, 1 Dezember, Zesivt 23, str.
325 — 330.
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kowe urzgdzenia przygotowawcze, ktorych bli- moze do badan bezpiecznikéw dla dos¢ znacz-
zej opisywa¢ nie bedziemy, nastepnie podaje nych przeptywow acetylenu, nie" moze jednak

dc fiCuian- wocd
i IVXYCUA*V OANTryftUjIMAjK

ktinii.
Rys. 66.
Schemat urzadzen do badania bezpiecznikéw wodnych na w. c.

Rys. 67.
Urzadzenie do préb bezpiecznikéw .wodnych w. c.

to urzadzeme, ktére uznano za odpowiednie, stuzy¢ do badahn bezpiecznikéw centralnych na
z tem jednakze zastrzezeniem, ze stuzy¢é ono duze przepuszczalnosci acetylenu (60 ms na
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godzine np.). W tych wypadkach konstrukcje
przynajmniej narazie — okresli¢ mozna przez
interpolacje, biorgc przytem pod uwage, ze przy
samej wytwornicy mamy do czynienia raczej
z mieszaning powietrza i acetylenu, niz tlenu
z acetylenem, ze zatem mamy do czynienia
z mieszaning o mniejszej sile wybuchowej.

Urzadzenie przyjete do tych prob przed-
stawia rys. 66 i rys. 67.

Kys. 68.
Syslem plywakowy bezpiecznika w. c.

Jak z rysunkéw tych widzimy, bezpiecznik
wodny a, podlegajacy proébie, wigcza sie mie-
dzy dwa systemy rur, z ktérych jeden b za-
wiera komore mieszankowg z zabezpieczeniem
przeciw powrotowi plomienia. W czesSci tej
acetylen, pobierany z butli, miesza sie z tlenem.
W drugim systemie rur c znajduje sie urza-
dzenie do zaptonu. Przepltyw gazow w / (}

CIECIE METALI
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mierzy sie przy pomocy miernikow plywako-

wych d (,Rotamesser”). Przez odpowiednie
uprzednie zestawienie wentyli redukcyjnych
Kys. (y.

Bezpiecznik ptywakowy po eksplozji.

(wentyli o statym przeptywie) mozna mieszanke
dowolnie zmienia¢. W razie powrotu plomienia

Kys. 70.
bezpiecznik wodny w. c. o zaworze kulkowym.

przy zaptonie przez bezpiecznik wodny eksplo-
zja lokalizuje sie przez nagrzanie cynfoljl e
specjalnie w tym celu przewidzianej.
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W celu okreslenia ilosci wody porwanej
przy zwiekszonej szybkosci przeptywu lub prze-
rzuconej przy powrocie ptomienia, przewidziano
W obydwuch systemach rurowych zelazne zbior-

Rys. 71
Bezpiecznik wodny w. c. 0 zaworze zwrotnym.

niczki /.  Cisnienie, panujagce przed préba,
ewentualnie cisnienie podczas eksplozji okresla
sie przy pomocy manometrow, lub aparatow
tlokowych do mierzenia ci$nienia, ktére wbudo-
wano w systemy rurowe. Przy wolnym wylocie
mieszanki gazéw g wigcza sie dysze o okre-
Slonym przep ywie gazéw, odpowiadajgce dyszom
palnikéw. Oprocz tego, dla kontrolnych badan
ot jetosc>owych, wiaczono odpowiedni aparat.
Do badan tworzono mieszanine 0 najwiekszej
sile eksplozyjnej w stosunku 70 :30 (teoretycz-
nie zawartos¢ tlenu winna by¢ jeszcze nieco
wieksza).

Jak z opisu tego widzimy, stworzono apa-
rature dla pomiaréw najwiecej zblizonych do
rzeczywistosci t.j. stwierdzono dziatalnos¢ bez-
piecznikbw w ruchu przy szybkosci przeptywu
podobnej do rzeczywistosci.

Poczatkowo nie udato sie przemystowcom
tej dziedziny stworzy¢ bezpieczniki odpowiada-
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jace tym wymogom. Dlatego tez stopniowo
w nastepstwie eksplozyjnosci mieszaniny np.
stosowano mieszaniny 60 : 40; 65 : 35; 70 : 30
i powierzono ,,Niemieckiemu Zwigzkowi Acety-
lenowemul wypowiedzenie sie, ktory skiad
z powyzszych mieszanek moze by¢ uznany za
odpowiedni w uzyciu przemystowem. Co do
samych konstrukcji bezpiecznikéw, to probowa-
no réznych systemow.

System plywakowy (rys. 68), przy ktéorym
zanurzony w wodzie odwrécony ku gérze dnem
klosz dziatat na plytkowy wentyl, nie okazat
sie praktycznym, gdyz przy powrocie ptomienia
klosz ulegat zniszczeniu i eksplozja posuwata
sie dalej. Stan bezpiecznika tego typu po eks-
plozji przedstawia rys. 69.

Bezpieczniki wodne z zaworami kulkowe-
mi réwniez naog6t okazaly sie niepraktyczne

Rys. 72.
Bezpiecznik wodny o zaworze z miekkiej kuli gumowej

Dla zilustrowania zmian konstrukcyjnych,
jakie stopniowo po odbytych doswiadczeniach sg

wprowadzone, pozwolimy sobie poda¢ za inz.
Rimarskim kilka przyktadéw.
Na rys. 70 przedstawiono taki bezpiecznik
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na wysokie cisnienie konstrukcji jednej z firm¥*)
niemieckich.
Cechy charakterystyczne:

a) stup wodny 90 mm;

b) zabezpieczenie przeciw powrotowi pto-
mienia, zawoér kulkowy przy doptywie gazu, nad
nim sito rozdzielajgce acetylen na drobne pe-
cherze;

c) zabezpieczenie propagowania sie ek-
splozji i cynfolja z zaworem kapslowym (Kap-
selverschluss);

1929

c) zawér zwrotny (na stozek) w rurze do-
prowadzajacej gaz poza bezpiecznikiem; cynfo-
lja na goérnej rurze odprowadzajgcej acetylen.

Nastepny model zawierat te same cechy
charakterystyczne, co i uprzednio opisany, z tg
tylko roznicg ze wysokos$¢ bezpiecznika zwie-
kszono, stup wodny zastosowano: dla mniejszych
bezpiecznikéw 260 mm, dla wiekszych 310 mm.

Ten typ ,,Reichsanstalt“ uznata za odpo-
wiedni dla szylLkosci przeptywu acetylenu do
2500 / godz.

Dalszy przyktad mozolnej
nie odpowiednich bezpiecznikow
ciSnienie przedstawiajg modele
przez inng firme¥*),

Dane charakterystyczne pierwszego modelu
(rysunku nie podajemy, gdyz tatwo ten typ
uprzytomni¢ sobie z uprzednio opisanego):

a) najnizszy poziom wody 50 mm;

6) zabezpieczenie kulkowe przy wejsciu

pracy i tworze-
na wysokie
przedstawione

gazu;

c) rozdziat gazu przez kopute dziurkowang
nadjkulka;

d) obsadzenie cylidra wewnetrznego dla
unikniecia porywania wody;

e) bezpiecznik cynfoljowy w gérnej czesci
bezpiecznika.

Préby dokonane z mieszankg 65:35 i przy
przeptywie 1580 ligodz. daty przeboje. Przy
powrocie ptomienia gumowa kula zostata wci-
Snieta tak silnie do tozyska, ze tylko z trudem
mozna jg bylo zwolni¢. Nie zauwazono pory-
wania wody. Bezpiecznik okazal sie nieodpo-
wiedni réwniez przy mieszance 70:39 i szybko-
Sci 1100 /'godz. Dopiero przy mniejszej szyb-
kosci przeboje ustaly.

W modelu Il wprowadzono pewne zmiany
(rys 72):

a) zwiekszono
i*zwiekszono naczynie;

U) nadano forme stozkowa w dolnej czesci
wewnetrznemu cylindrowi;

stup wody do 85 mm

C) zastosowano kule gumowg z wiecej
miekkiego materjatu.
Przy probie 4000 /godz. i mieszance

70:30 nie otrzymano wprawdzie przeboi, po
zaptonie jednak kula wcisneta sie z takag sitg
do rury, ze nie mozna jej bylo usunagé¢ bez zu-
petnego zniszczenia bezpiecznika.

Zmieniono wowczas konstrukcje i przed-
stawiono Ill-ci model, przyczem zastosowano
4 kraniki do ustalenia poziomu wody na réz-

) ) Rys. 73. nej wysokosci.
Bezpiecznik wodny w. c. o zaworze zwrotnym. ) L. .
Zawoér zwrotny zmieniono, réwniez wpro-
d) blacha ochronna dla odrzucania pdfddzono zmiany W_kon:(sjtru_kql urzqt()i_zenla b_‘{”a
wanej wody. zatrzymania porwanej wody i wsposobie rozbija-
W nastepnem rozwiazaniu (rys. 71) zasada & gazu. « _ )
zaworu kulkowego zostaje odrzueona. ItV\tl tem wykonaniu otrzymano nastgpujace
rezultaty:

Cechy charakterystyczne:
a) zwiekszenie wymiaréw i
stupa wodnego na 150 mm;
b) rozdzielanie gazu przez otwory umie-
szczone na koncu rury wylotowej;

podniesienie

*) Konstrukcja firmy Hochdrnck®as-Gesslischiift,
Ratiugeu hei DfUseldorf.

1) Przy najwyzszem poziomie wody 85
mm otrzymano juz przv szybkosci przepltywu
500 /podz. porywanie wody.

2) Przy szybkosci 1000 /]godz. i mieszan-
ce 70 : 30 otrzymano przeboje.

*)  Kon«trukcju ffrmy Mesaer, Frankfurt.
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3)
mm) nie otrzymano przeboi nawet przy szybko-
Sci przeptywu 3000 //godz. zauwazono jednak
silne zapory. Przez zaptony wywotana eksplo-
zja wywotata wewngtrz w bezpieczniku znaczne
uszkodzenie.

Model IV y odrézniat sie od uprzednich;
talerz rozdzielajgcy gaz na drobne pecherze
zostat wzmocniony przez zebra i przyrzad do
zatrzymywania pomocniczej wody byt wykonany
z mocnej blachy mosieznej, umocowanej nale-
zycie na talerzu rozprowadzajgcym gaz.

Rys. 74.
Rezpiecznik wodny w. c. o zaworze talerzowym przy-
jety przez ,Reichsanstall" jako odpowiedni.

Rezultaty prob wykazaty: przy szybkosci
5009 / godz. i mieszance 70 :30 otrzymano prze-
boje nawet przy wyzszym poziomie wody, za-
chodzito to réwniez przy szybkosciach 4000

Przy wiekszym poziomie wody (413000 1/godz.
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Czesci wewnetrzne byly silnie
zdefoimowane.

Model V-y posiadat wyzsze
wiekszy stup wody (120 mm).

naczynie

Rys. 75.

Normalny przebieg dziatania bezpiecznika wodnego
w. c." przy powrocie ptomienia.

Rezultaty prob wykazalty: Przy szybkosci
wyptywu 5000 //godz. do 3500 / godz. i mie-
szance 70 :30 otrzymywano przeboje. Porwa-
nie wody byto nieznaczne. Zawor kulkowy nie
pracowat bez zarzutu.

Woéwczas zmieniono zasadniczo typ, jak to
widzimy na rys. 73, model VI.

W modelu tym zarzucono zawdr kulkowy
i zastgpiono zaworem talerzowym o wkiadce
gumowej. Talerz rozdzielczy zastgpiono innym
mocniejszym o budowie zebrowej. Roztozenie
otworéw zmieniono. Przegrody do odbijania
wody umieszczono na réznej wysokosci zbiornika.

Rezultaty préb wykazaly: przy mieszance
gazowej 65 : 35 bezpiecznik pracowal sprawnie
do szybkosci przeptywu 3500 //godz. Przy sil-
niejszej mieszance eksplozyjnej 70:39 do szyb-
kosci 1250 //godz. Porywanie wody zauwazono
dopiero przy 4500 /godz. Bezpiecznik z cyn-
folji, jak réowniez i wentyl zwrotny pracowaly
bez zarzutu.

Przy niewielkich zmianach bezpiecznik te-
go typu, wobec ustalenia mniej ostrych warun-
kéw prob co do sktadu mieszanki wybuchowej,
mogt by¢ uznany za odpowiedni do szybkosci
przeptywu 3500 /godz.

Poniewaz zainteresowana firma chciata
przedstawi¢ model, ktoryby odpowiadat naj-
ostrzejszym wymogom ,Reichsanstalt”, wiec na-
stapit caty szereg dalszych préb, ktérych blizej
nie podajemy i w rezultacie ustalono, jako typ
bezpiecznika wodnego na wysokie cisnienie,
model wyobrazony na rys. 74.
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Cechy charakterystyczne:

a) stup wodny 135 mm\

b) zabezpieczenie przeciw powrotowi pto-
mienia, wentyl talerzowy 2z wkiadkg gumowag
i prowadnicag;

c) rozdzielenie gazu, system dwu talerzy
umocowanych jeden nad drugim o otworach dla
przeptywu gazu, jednakowej powierzchni dla
obydwoch talerzy i ogolnej powierzchni dosto-
sowanej do przeptywu najwiekszej przewidzia-
nej ilosci acetylenu;

c) urzadzenie do zatrzymywania porwanej
wody: przegrody z blachy i wewnetrzny cylinder
o specjalnej konstrukcji, potaczony z wydtuzo-
nym sztu¢cem do wyplywu gazu. Na sztuccu
tym znajduje sie bezpiecznik cynfoljowy $redni-
cy 20 mm o zaworze kapslowym.

Wyniki préb: bezpiecznik nie dat powrotu
ptomienia nawet przy szybkosci przeptywu 4000
/godz. i mieszance acetyleno tlenowej o naj-
wiekszej sile eksplozyjnej (70 : 39). Przy tej
szybkosci nie zauwazono przerzucania wody.
Bezpiecznik cynfoljowy dziatat przy kazdem
doswiadczeniu bez pojawiania sie ognia.

Rys. 75 przedstawia przebieg normalny
dziatania ptomienia powrotnego przy bezpiecz-

621.791.5
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SPAWANIE ACETYLENOWE.

Naprawa szufli kopaczki parowej.
Perun wykonano ostatnio interesujaca
parowej zapomocag spawania,

W fabr.
naprawe szufli kopaczki
acetylenowego.

Rys. 1 Przed spawaniem.

Spojono pekniecia przedniej $cianki szufli ze
stali lanej, o grubosci $cianki 30mm.
Dtugos$¢ gbérnego szwu 600 mm
dolnego 400 mm
Szwy przed spawaniem wycieto w ksztatcie V

od strony zewnetrznej palnikiam do ciecia.
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niku cynfoljowym $rednicy 20 mm, widoczny
strumien sklada sie z pary wodnej.

Jak widzimy proby sg do$¢ mozolne i wy-
magajg dos¢ Scistej wspoéipracy kot naukowych
i przemystowych. Bez tej wspotpracy nalezyte
rozwigzanie tego trudnego problemu stosowania
wytwornic i bezpiecznikéw wysokiego cisnienia
nie moze by¢ nalezycie wykonane. Dodaé
jeszcze musimy, ze do dotychczasowych wyma-
gan ,,Niemiecki Zwiazek Acetylenowy" dodat
jeszcze ostatnie zgdanie podawania na bez-
pieczniku wodnym do jakiego maksymalnego
ci$nienia bezpiecznik zostal wyprébowany.

Jesli to wszystko rozwazymy, to zrozu-
miata staje sie nam wzmianka, ze narazie przy-
najmniej (patrz Nr. 11, str. 7 i nast.) stosowaé
wytwornice na wysokie cisnienie bez smutnego
doswiadczenia moga te panstwa, ktére maja za-
pewn ong te wspodiprace nauki z przemystem
i gdzie odnosne organizacje i wiadze wykonaw-
cze $ledzg dostatecznie za wypetnieniem istnie-
jacych przepiséw. W naszych warunkach zdaje
sie by¢ rzecza konieczng trzymanie sie politski
wiekszosci Panstw Europejskich, uzywania wy-
tacznie wytwornic niskiego ci$nienia i dopusz-
czenia wytwornic Sredniego cisnienia tylko dla
celow specjalnych, lub przy b. niewielkich ta-
dunkach karbidu — do 1 kg.

(d. c. n)

sPawano do zewnqtrz,y podgrzewajqc drugim pal-
nikiem od wewnatrz.
czasie spawania, po spojeniu kazdych 40 mm
dtugosci szwu, przekuwano szew miotkiem, zagrzewa-
WBHg° do temperaty biatosci,
Pracowato 2-ch spawaczy.

Rys. 2. Po spawaniu.
Czas zuzyty na wyciecie V — ‘/j St°dz.
Czas spawania — 3'/j godz.
Zuzyto drutu miekkiego — 3/, ky.
pasty do stali — 01 kg
tlenu — 6'/j nr'
knrbldu — 27 kg
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0 gtebokosci przetopienia w spoinach elektrycznych.

Sprawdzi¢, czy w miejscu spawanem metal przed-
miotu jest przetopiony na dostatecznej gtebokosci, jest
przy spawaniu tukiem elektrycznym o wiele trudniej-
sze, niz przy spawaniu ncetylenowem.

W wypadku spawania ptomieniem acetylenowym,
spawacz poprzez okulary, dosy¢ jasne, tatwo widzi, jak

Rys. 1
Pateczka w kolejnych swych potozeniach znajduje sie
zawsze nad metalem roztopionym. Rezultat: metal na
catej gtebokosci jest przetopiony.

gleboko stopit metal przedmiotu, i wie, kiedy nalezy
topi¢ drut, azeby zapeini¢ rowek miedzy Kkrawedziami
taczacemi. Mozna w tym wypadku rozrézni¢ dwie czyn-
nosci oddzielne: wtapianiu sie w metal przedmiotu i na-
petnianie rowka.

W wypadku spawania tukiem elektrycznym spa-
wacz natomiast napotyka na trudnosci nastepujace:

1) Topienie sie metalu przedmiotu i elektrody na-
stepuje jednoczesnie z chwilg zajarzenia luku.

2) Obserwacja jest utrudniona, gdyz przez ciem-
ne szkia, konieczne dla ochrony oczu, spawacz nie wi-
dzi dobrze procesu topienia sie metalu.

Rys. 2.

Zbyt szybkie przesuwanie pateczek powoduje niedo-
stateczne przetopienie metalu.

Z lego powodu spawacze czesto popetniajg bile-
dy. Szczegoélniej to ma miejsce na poczatku spawania.
Pézniej, gdy spawanie juz jest w toku, punkt w danej
chwili spawany ogrzewa punkt nastepny, a tuk zbli-
zajac sie, podgrzewa juz naprzéd sasiedni punkt, zanim
go dotknie.

Pomimo wysokiej temperatury tuku, koniecznem
jest ogrzewa¢ jaki$ czas przedmiot, aby stopi¢ metal
przedmiotu w miejscu spawanem. W przeciwnym ra-
zie metal przedmiotu nie je*t stopiony, krople topio-

CIECIE METALI

nej pateczki padajg na metal niedostatecznie ogrzany,
powodujac zlepianie sie. Spawacz widzi te krople i nie
zawsze zdaje sobie sprawe, ze to tylko jest metal roz-
topiony pateczki, posuwa sie dalej i w dalszym ciggu
powoduje zlepianie sie zamiast spawania.

Azeby otrzymaé dobre potaczenie nalezy—zaczy-
najac spawanie—przetrzymaé¢ jaki$ czas, zaleznie od
masy przedmiotu, elektrode w jednem miejscu, aby
osiggna¢ roztopienie sie metalu przedmiotu. Gdy spa-
wacz upewni sie, ze metal przedmiotu topi sie. zaczy-
na wlasciwe spawanie, posuwajac sie z szybkoscig je-
dnostajng. przytem powinien uwazaé¢, aby pateczka
znajdowata sie zawsze nad roztopionym metalem przed-
miotu (rys. 1). *)

Nieregularne lub zbyt szybkie prowadzenie pa-
teczki powoduje to, ze spawacz traci ciggtos¢ i zbyt
szybko przechodzi do miejsca, gdzie metal przedmiotu
nie jest dostatecznie ogrzany, powodujac przyklejanie
sie lub niedostateczne przetopienie spoiny (rys. 2).

v -V -

Rys. 3.
Spojenie powierzchownie wykonane.

] Rys. 4
Spoina™niedostatecznie glteboko przepojona.

Rys. 5.
Spoina wykonana prawidiowo.

Rys 6.
Przetopienie materjatu nadmierne z powodu za matej
szybkosci przesuwu pateczki

Rys. 3 przedstawia nam spoine, gdzie z powodu
zbyt duzej szybkosci posuwu pateczki nastgpito zle-
pienie sie zamiast spawaniq; spoina zostata przetopio-
na tylko do potowy. Rys. 4 przedstawia spoine nie-
dostatecznie przetopiong, gdyz szybko$¢ jeszcze byta
zaduza.

Rys o przedstawia spoine dobra, wykonang z szyb-
koscig normalng. Nalezy réwniez uwazaé, aby szyb-
ko$¢ posuwu pateczki nie byta zbyt mata, gdyz wtedy
otrzymamy spoine, jak na rys. 6.

W ostatnim wypadku zuzywa sie bardzo duzo
energji i poézniejsza obrébka jest utrudniona, co po-
wieksza znacznie koszt.

Szeroko$¢ spoiny powinna by¢ jaknajmniejsza
w celu otrzymania wiekszej szybkosci posuwu; spoiny

*) Klisze wypozyczyta nam bezinteresownie re-
dakcja ,,Soudeur Coupeur®.
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szerokie kosztujg drozej, a szkodiiwy wptyw rozszerza-
nia sie i kurczenia metali jest w tym wypadku wiekszy.

Natezenie pradu ma réwniez swoéj wplyw na
gtebokos$¢ przetopienia i nalezy je wybraé¢ odpowiednio.
Prad zbyt staby powoduje przyklejanie, poniewaz tuk
nie jarzy sie na catej powierzchni elektrody i nie jest
staty.

Odwrotnie, prad za silny topi zbyt szybko pa-
teczke, duza ilos¢ metalu stopionego pada poza metal
stopiony przedmiotu, powodujagc potgczenie niedosko-
nate, pozatem metal ,gotuje sie“, co wptywa na two-
rzenie sie por, oraz utlenianie sie metalu.

Ponizsza tabelka wykazuje natezenie pradu przy

K R ON

Sprawozdanie z posiedzenia Zarzadu Z. P. P. A. T.

Dnia 14 stycznia w lokalu Zwigzku w Katowi-
cach, przy ul. Pocztowej 10, odbyto sie zebranie Za-
rzadu Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego
i Tlenowego.

Na Zebraniu tem przedstawiono ogdélny stan
rachunkéw za rok 1928, pierwszy rok dziatalnosci
Zwigzku, i przedyskutowano zasadnicze sprawy bilan-
su. jaki przez Zarzad ma by¢é przedstawiony Wal-
nemu Zgromadzeniu. Do komisji rewizyjnej w zwiaz-
ku z tem powotano pp. Bernsteina i Gollinga.

Naogét stwierdzono, ze podczas krdétkiej dziatal-
nosci Zwiazku, mimo niedomagan natury finansowej,
Zwigzek wykazat znaczng dziatalnos$é¢, czego dowodem
jest:

»Spawanie i Ciecie Metali", kt6-
rok.

1 Czasopismo
re regularnie wychodzito przez caly
utrzymujac sie na tym samym poziomie*

2. Zorganizowanie kurséw spawania, ktore pro-
wadzono:

a) w Katowicach—odbyto kurséw dziewiec—
ukonczyto kursy 295 uczniéw;

b) w Warszawie — odbyto kurséw dwa —
ukonczyto kursy uczniéw 45;

c) kurs lotny w Bielsku ukonczyto 18 ucz-
niow;

d) kurs lotny w Krakowie ukonczyto 42 ucz-
niow.

Nalezy zaznaczy¢ przytem, ze oprécz tego Izba
Przemystowo -Handlowa we Lwowie, zorganizowata
trzy kursy spawania, ktére ukonczyto 91 uczniéw.

Termin Walnego Zgromadzenia oznaczono na

potowe marca.

Porzadek dzienny, jak réwniez miejsce i data
zebrania beda ogtoszone w czasopismie naszem, w for-
mie specjalnego ogtoszenia.

fabryka rozpuszczonego acetylenu

na Goérnym Slasku.

Nowa polska

W pierwszych dniach stycznia uruchomita firma
»GAZ" Slaskiej Fabryki Gazéw Przemystowych w Ka-
towicach, wytwoérnie rozpuszczonego acetylenu w Ma-
tej Dabréwce obok Katowic.

Duzym naktadem kosztéw i pracy nowowybu-
dowana fabryka, urzadzona na wzér pierwszorzednych
fabryk zagranicznych i zaopatrzona w maszyny i apa-
raty najnowszej konstrukcji oraz duzy zapas butli
acetylenowych, moze wskutek swego centralnego poto-
zenia zaopatrywa¢ w gaz rozpuszczony jaknajwydatniej

Gorny Slask oraz Zagiebie Dagbrowsko-Krakowskie,
a nawet jeszcze bardziej oddalone instytucje prze-
mystowe.

Doda¢ nalezy, ze firma powyzsza preparuje we

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI
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obwodzie otwartym dla danej S$repnicy pateczki w wy-
padku elektrod ,Le Chatelier*. Wartosci te moga by¢
lekko zwiekszane lub zmniejszane, zaleznie od masy
przedmiotu.

Srednica, pateczki-. Natezenie pradu:

2 mm 45 amperow
26 y 65
83 ., 90
4 15
150
6 . 180
8 260

I K A

wiasnym zakresie butle acetylenowe, posiadajac wyta-
czno$¢ patentu na specjalng mase porowata, i ze pra-
wie wszystkie do fabrykacji butli potrzebne materjaty
oraz butle same nabywa w kraju, podnoszac tem samem
rozwéj rodzimego przemystu.

Uruchomienie tej nowej polskiej placowki przy-
czyni sie niewatpliwie w znacznej mierze do rozpo-
wszechnienia acetylenu dissous, co ze wzgledu na jego
liczne zalety w poréwnaniu do gazu otrzymanego z wy-
twornic — ma duze znaczenie dla dalszego rozwoju
spawania.

Ostroznoéci niezbedne przy uzywaniu lamp
karbidowych.

(List do Redakcji)

Przy uzyciu lamp Kkarbidowych nalezy zawsze
pamietaé, ze ma sie do czynienia z materjatami wybu-
chowemi. W roku 1919 przy okazji uzywania lampy
kaibidowej ,Stonce* miatem osobiscie, wypadek. Pod-
czas jednej niewielkiej katastrofy kolejowej zapalitem
na torze lampe acetylenowa, lecz chcac zaoszczedzi¢
karbidu, wiozytem go mato do zbiornika i zmuszony
bytem pdézniej go dodaé. Nie uprzytomniajagc sobie, ze
moze by¢ wypadek, podniostem zbiornik i dosypatem
karbidu $wiezego na karbid zmoczony. Wéwczas pow-
stat raptowny wybuch, ktéry opalit mi wasy, powieki
i brwi. Cate szczedcie, ze oczy pozostaly nieuszko-
dzone.

Przyczyng wypadku byto to, ze z powodu chtodu
rzemies$lnicy rozpalili ognisko na miejscu katastrofy.
Nie przewidujagc wypadku, postawitem lampe na trzy
metry od ognia. Kiedy dotozylem Swiezego karbidu,
wytworzyta sie wieksza ilo$¢ gazu, ktéry z powodu
blizkosci ognia i wiatru w strone lampy, zapalit sie.
Uwazam, ze przy sprzedazy kazdej lampy nalezy daé
krotki opis obchodzenia sie i jakie ostroznosci nalezy
zachowac.

Z powazaniem
Szejnowski

Przeglad prasy.

Oszczedno$é w cieciu ztomu zapomoca palniKa.
Palnik do ciecia oddaje wielkie ustugi w odlew-
niach stali do ciecia ztomu, lecz jedynie umiejetne
zastosowanie tego sposobu moze da¢ wyniki bardzo
korzystne. (Welding Engineer, wrzesien 1928 r.).

NaKtadanie stellitu zapomocg tuKu elektrycznego.

Naktadanie metalu bardzo twardego t. zw. ,stel-
litu“ na narzedzia dokonywujace sie zwykle zapomoca
palnika, mozna réwniez wykona¢ zapomoca luku elek-
trycznego; w artykule zamieszczone sg zdjecia meta-
lograficzne. (Welding Engineer, wrzesien 1928 r.).

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

Zaktady Graficzne B. Pardecki i S-ka 7 ogr. odp. Warszawa, Panska 4, tcl. 322-00.



