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Zastosowanie spawania acetyleno - tlenowego
w odlewnictwie.

Naogét spawanie acetyleno-tlenowe jest
u nas mato rozpowszechnione, jako S$rodek po-
mocniczy w odlewniach, a oddaje ono w innych
krajach, np. w Stanach Zjednoczonych Ameryki
Po6tnocnej, znaczne ustugi.

Na waznos¢ tej sprawy p. G. F. Wieser
zwraca uwage w artykule ,,Oxy Acetylen Welding
in the foundry”, umieszczonym w num. sierpnio-
wym 1928 r. ,,Acetylen Journal”.

Autor zaznacza w artykule tym, ze odlew
musi by¢ nietylko wytrzymatly, mocny i obra-
bialny, ale musi odpowiada¢ jeszcze swym ze-
wnetrznym wygladem potrzebom rynku. Dlatego
tez we wszystkich wiekszych odlewniach oddziat
czyszczenia i szlifowania stanowi wazny dziat,
przytem bardzo kosztowny. Zdawaloby sie, ze
te wymagania rynku nie maja nic wspélnego ze
spawaniem acetyleno-tlenowem, w rzeczywistosci
jednak przy wykanczaniu odlewéw uwidacznia
sie masa brakow, ktére mozna usunagé¢ wylacz-
nie przy zastosowaniu spawania. Niekazdy, rzecz
prosta, odlew musi przechodzi¢ przez rece spa-
wacza, lecz nawet w duzych odlewniach dobrze
zorganizowanych i o nalezytej kontroli samych
odlewnikéw procent odlewdw, ktére wykonczyc¢
trzeba przy pomocy spawania, jest b. znaczny.
Teoretycznie wszystkie odlewy odlane z tejze
formy i z tego samego metalu i w tych samych
warunkach, przez jednego odlewnika winny by¢
jednakowej jakosci, w praktyce jednak przeko-
nywujemy sie, ze w tej samej partji odlewow
mozemy mie¢ czes$¢ odlewodw bez zarzutu, a reszta
0 znacznych i bardzo rozmaitych brakach.

Problem tych brakéw jest jedng z codzien-
nych trosk odlewni i czesto byt samej odlewni jest
zagrozony wiasnie wskutek wielkiej ilosci odrzu-
canych odlewéw. W tym wiasnie dziale spawa-
nie acetyleno-tlenowe oddaje ogromne ustugi
1 pozwala na dostosowanie odlew6éw do potrzeb
rynku.

Zastosowanie spawania acetyleno-tlenowe-
go nie ogranicza sie wylacznie do okreslonego
rodzaju metali, a (jak zobaczymy dalej) nalezy
je stosowa¢ we wszelkich odlewniach metali.

Naprzyktad w odlewniach glinu spawanie
acetyleno-tlenowe odgrywa ogromng role, co tat-
wo mozemy sobie uprzytomnié, biorgc pod uwage
ogoélnie znane wilasnosci tego metalu.

Przy naprawach odlewo6w aluminjum nalezy
pamieta¢ przedewszystkiem o jego kruchosci
w wyzszej temperaturze. Nagly lokalny nagrzew
wywotuje pekniecia w podgrzewanem miejscu.
W celu unikniecia peknie¢ Ilub zapadniecia sie
metalu w naprawianem miejscu, nalezy palnik
zbliza¢ powoli, podgrzewajac na wiekszej prze-
strzeni, a jeszcze lepiej podgrzewac odlew catko-
wicie pomocniczem zrodiem ciepta *).

*) patrz Nr. 7 (1928) naszego czasopisma str. 15:
»Naprawa karteréw aluminjowych".

Po nalezytym nagrzewie mozna przystgpi¢
do samej roboty spawania, zblizajac rdzen pto-
mienia do miejsca naprawy i wypetniajac braki
metalem pateczki, przyczem w tym okresie sto-
suje sie wysokg temperature plomienia, baczac
azeby robota posuwatla sie szybko naprzéd. Przy
zakonczeniu roboty i wygtadzaniu szwu uzywa sie
W razie potrzeby goracego jadra lub tez zmniejszo-
nej kity ptomienia. Witasnie ta moznos¢ stopnio-
wania temperatury nadaje ptomieniowi acetyle-
no tlenowemu specjalnie uzyteczng ceche w na-
prawie odlewow aluminjowych.

Wiasno$é aluminjum tatwego utlenienia sie
wymaga kontroli podczas operowania stopionym
metalem.

Ptomien acetyleno-tlenowy w drugiej fazie
spalania zawiera gazy o wilasnosciach redukuja-
cych i dzieki temu mamy mozno$¢ otrzymania
czystej spoiny, wolnej od domieszki tlenkow.

Drobne pekniecia, pecherze na powierzchni,

dziury od piasku, skurczenia od zimna, peknie-
cia wieksze sg wiasnie temi defektami, ktore
zdarzaja sie przy odlewach aluminjum i ktore

mozna usungé¢ przy pomocy palnika acetyleno-
tlenowego. Spos6b naprawy zalezy od rodzaju
braku, od miejsca i przeznaczenia odlewu i dla-
tego tez trudno da¢ ogo6lng najodpowiedniejszg
metode spawania.

Jako zasade mozemy przyjaé, ze oproécz
przedmiotéw niewielkich, o ksztattach prostych,
wszystkie inne winny by¢ nagrzewane stopniowo
przed spawaniem, a przedmioty o znacznych
wymiarach i skomplikowanym ksztatcie nalezy
ponadto chtodzi¢ stopniowo do temperatury nor-
malnej.

W odlewniach zZelaza spawanie acetyleno-
tlenowe odgrywa tez znaczng role, a to wskutek
moznos$ci usuwaniu brakéw odlewu przez doda-
nie metalu o wiasnosciach chemicznych i fizy-
cznych najwiecej zblizonych do natury metalu
zasadniczego i przez mozno$¢ usuwania przez
spawacza tych pozostatosci metalu, ktére naj-
czesciej stanowig o twardosci uszkodzonego miej-
sca. Manipulujac odpowiednio ptomieniem, spa-
wacz moze prawie catkowicie odlew wykonczy¢
tak, ze tylko bardzo niewielkie braki, pozostajg
do usuniecia w wykonczalni odlewéw i dlatego
tez odlane czesci winny by¢ kierowane do spa-
walni, a nastepnie juz do wykonczalni.

W odlewnictwie personel przyzwyczajony
jest do zjawisk kurczenia sie i rozszerzania pod
wptywem temperatury i dlatego tez tatwo go
wyszkoli¢ w spawaniu, gdzie mamy do czynienia
z podobnemi zjawiskami.

Podgrzew poczatkowy ma dwa zadania:
1) zmniejszenie napie¢ powstajacych przy silnym
nagrzewie lokalnym, 2) zaoszczedzenie zuzy-
cia tlenu, acetylenu i pracy przy nagrzaniu przed-
miotu do temperatury spawania. Odpowiednie
wyzarzenie przedmiotu, oprécz tego, usuwa we-
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wnetrzne napiecia i wspoétdziata wydzielaniu sie
wegla w formie grafitu z dodanego metalu.

W wielu wiekszych odlewniach zeliwa, piec
do podgrzewania, stoisko spawacza i piec do
wyzarzania stanowiag jedng cato$¢, potaczong
dzwigami i w ten spos6b otrzymuje sie ciggtosé
operacji.

Urzadzenia takie poleci¢ mozna jedynie
w takich odlewniach, w ktorych wielkos¢ i ro-
dzaj odlewéw sg jednolite.

Przed opisaniem stosowania spawania w
odlewniach stalowych, przyjrzyjmy sie catoksztat-
towi takiej odlewni. Metal przygotowuje sie w
piecu elektrycznym, a prace laboratoryjne wska-
zuja najodpowiedniejszg kompozycje metalu i
najwiecej pozadany gatunek piasku. Zainstalo-
wane aparaty do kontroli okres$laja dokladnie
temperature, w ktérej metal winien by¢ lany.

Odlewacz winien dokladnie przestrzegac
wypetnienia tych warunkéw, jakie wskazuje na-
uka i praktyka.

Surowy odlew transportuje sie przy pomo-
cy przesuwow do pierwszego oczyszczenia, skad
przechodzi do oczyszczenia piaskowego, poczem
nastepuje pierwsza inspekcja, ktéra oddziela od-
lew, wymagajacy naprawy; w ten sposob oszcze-
dza sie dalszych kosztéw obrabiania nieodpo-
wiednich odlewow. Zabrakowane odlewy przy
tej pierwszej inspekcji nalezy podzieli¢ na te,
ktére beda naprawione przy pomocy spawania
i na odpowiednie do dalszej obrébki bez na-
prawy. Decydujagcemi w tym wzgledzie beda
czynniki nastepujace: wielko$¢ braku, miejsce
jego i koszt naprawy. Jezeli braki te sg niez-
byt wielkie, to naprawia sie je przy pomocy spa-
wania; wieksze naprawia sie réwniez, o ile nie
sg potozone w miejscach specjalnie waznych
i wymagajacych specjalnej wytrzymatosci, a co
do granicy stosowania napraw—decydujgcym jest
sam koszt naprawy.

Przy wielkich brakach czesto napraw ta-
kich nie optaci sie uskuteczniaé.

Nawet przy starannym odlewie i formowa-
niu odlewow znaczna cze$¢ ich jednak przecho-
dzi przez rece spawacza przed obrobka.

Przekonano sie, ze czesto nieusuwanie
zawczasu przy pomocy spawania nawet drob-
nych brakéw powoduje w nastepstwie kompli-
kacje i niepotrzebne koszty.

Po pierwszej inspekcji odlew przechodzi
do spawacza dla wyrdéwnania dziur od piasku
i pecherzy na powierzchni, a nastepnie do od-
dziatu obrébki. Poczem nastepuje druga ins-
pekcja i gdy rezultat jej wypadnie pomyslinie,
odlew zamiast wraca¢ powtérnie do naprawy
pozostatych brakéw, transportuje sie do pieca
do wyzarzania.

Przed przejsciem do spawalni, wykryte
braki, pod kierunkiem inspekcji, sg nalezycie
oczyszczone specjalnemi narzedziami.

Dawniej dziury w odlewach i podobne bra-
ki byly wypetniane specjalnym gatunkiem ce-
mentu lub innemi specjalnemi kompozycjami.
Dzi§ z postepem w odlewnictwie podobne prak-
tyki sg juz zapomniane.

Jak o tem uprzednio moéwiliSmy, stosuje
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sie acetyleno-tlenowe spawanie w zaleznosci
od wielkosci odlewu, charakteru miejsca
uszkodzenia, rodzaju i pbézniejszego zasto-
sowania odlewu, jak réwniez kosztu i stopnia
produkcyjnosci samego procesu spawania.

Jedynie przy matych odlewach z brakami
na powierzchni, ktéra nastepnie nie bedzie pod-
legata specjalnej fabrycznej obrobce mozna
uskuteczni¢ spawanie bez zwrdécenia specjalnej
uwagi na stosowang metode. Przy nieumiejet-
nem spawaniu otrzymujemy czesto twarde miej-
sca, ktore trudno usungé¢ bez specjalnych narze-
dzi. Dlatego tez w wiekszych odlewniach naj-
czesciej naprawia sie spawaniem powierzchnie,
ktéore nie podlegajg dalszej obrébce. Nie sta-
nowi to jednak ogélnej reguty, gdyz obrabiane
powierzchnie moga by¢ naprawione spawaniem,
nalezy jednak wowczas podgrzaé¢ nalezycie od-
lew i ochtodzi¢ go powoli, azeby przez wyza-
rzanie otrzyma¢ miekka spoine.

Ta droga najczesciej udaje sie uratowac
nawet odlewy, od ktérych wymaga sie do$¢ zna-
cznej wytrzymatosci.

Dogodnos$¢ ptomienia acetyleno-tlenowego
przy takich naprawach polega na tem, ze sama
praca naprawy tatwo sie daje skontrolowac i ze
zamaskowane giebsze porowatosci same sie
ujawniaja.

Przy takiej naprawie zatem, dolewajgc sto-
pniowo metal z paleczki w miare potrzeby,
mozna mie¢ zupeing pewnos$¢ usuniecia wszel-
kich porowatosci i nadania odlewowi wymagal-
nej mocy, szczegOlniej, ze przy rozgrzewie na
znacznej przestrzeni dostaje sie zupeinie Sciste
potagczenie dodawanego metalu z zasadniczym
i ze wskutek tego przy obrobce po nalezytem
wyzarzaniu me potrzebujemy obawia¢ sie szkli-
stej twardej powierzchni, co powodowatoby wy-
tamywanie sie i kruszenie metalu.

Piasek, zuzel, pecherzyki wielkosci szpilki,
czesto niewidoczne dla ludzkiego oka, gdyz znaj-
dujag sie w gtebi odlewu, sg najczesciej spoty-
kanemi brakami w stalowych odlewach. Pomi-
mo starannego oszlifowania odlewu i wyczy-
szczenia, wyzej wymienione braki wykrywa nam
dopiero ptomien acetylenowo-tlenowy przy to-
pieniu sie metalu i przy wygtadzaniu po-
wierzchni.

Jezeli kontroli nie przeprowadza¢, to woéw-
czas juz przy samej obrobce braki te sie ujaw-
niajg i powodujg koszty, obcigzajagce jednoczes-
nie odbiorce odlewéw niepotrzebnie kosztami
robocizny.

Jedng 2z dodatnich cech ptomienia acety-
leno-tlenowego jest redukcyjna czes$¢ ptomienia
zawierajaca wodor i tlenek wegla; odnosna czes¢
ptomienia dziata na przestrzeni 150-200 cm'l po-
wierzchni spawanej i przez to izoluje ja od nie-
korzystnego wptywu tlenu i azotu okalajgcej nas
atmosfery.

Wskutek tego wiasnie stopiony metal przy
spawaniu jest zabezpieczony od dziatania atmo-
sfery i skiadowe elementy stali, jak wegiel,
krzem i mangan sg ochronione. Oprocz tego
sam proces utleniania—nader niepozgdany—tych
elementéw jest unikniony.
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Rzecz prosta, ze od umiejetnosci spawa-
cza zalezy w znacznej mierze wyzyskanie tych
dodatnich wtasnosci ptomienia.

Przy spawaniu acetyleno-tlenowem znacz-
na ilos¢ ciepta jest pochtonieta przez odlew
zanim zaczyna sie topi¢ miejsce spawane i do-
dawany metal pateczki. To jest przyczynag po-
wolnego ostygania odlewu.

Przy czestem odrywaniu palnika od miej-
sca Spawania zatraca sie wyzej opisane zalety
ptomienia. W wypadkach zbyt ostrego ptomie-
nia spawacz czesto jest zmuszony do takiego
odrywania ptomienia, gdyz topiony metal roz-
dmuchuje sie i spawacz w ten sposob musi so-
bie radzi¢ dla kontroli roboty. Wskazuje to
wiasnie na konieczno$é stosowania ptomienia
odpowiedniej wielkosci i nalezycie uregulowa-
nego, gdyz tylko wodwczas prace mozna wyko-
na¢ nie odrywajac ptomienia podczas pracy.

Specjalnie przy odlewach stalowych wsku-
tek znacznego nagrzewu mozna uszlachetniaé
miejsce spawania przekuwaniem, ktore odbywa
sie w odpowiednio wysokiej temperaturze.

Daje to nam zarazem moznos$¢ przy wy-
kanczaniu spawania otrzymywa¢ gtadka po-
wierzchnig, tak ze czesto odlew moze by¢ skiero-
wany wprost do wyzarzenia, zamiast do po-
wtornej obrobki.

Czasem dopiero nabywca odkrywa braki,
ktore moze usung¢ zapomocg plomienia acety-
leno-tlen owego, unikajagc w ten sposéb zwioki
przy zwrocie odlewu dla powtérnego wyzarzenia.

Nieraz odlewnia otrzymuje zamoéwienia na
odlewy zbyt wielkie dla jej piecéw wyzarzania
lub nie ma stosownych duzych modeli. Spawa-
nie acetyleno-tlenowe, pozwala na odlanie po-
szczegolnych czesci, ktore nastepnie spawa sie
w jedng catosc.

Przy modelach metalowych mozna réwniez
przy pomocy spawania zmieni¢ odpowiednio mo-
dele, dostosowujac je do potrzeb, unikajagc w ten
spos6b kosztéw robienia nowych modeli.

Ogromne ustugi oddaje spawanie acetyle-
no-tlenowe przy konserwacji urzadzen odlewni.

Czasem plomien acetyleno-tlenowy stosuje
sie nietylko dla celéw spawania. Przykiadem
tego jest oczyszczanie odlewéw. Proces ten
polega na uzyciu palnika duzych rozmiaréw i o
silnym nagrzewie. Przez stopniowe posuwanie
palnika na powierzchni metalowej stapia sie gor-
ng warstwe tlenkéw zmieszanych z piaskiem i sil-
ny podmuch palnika usuwa je.

Proces mechanichny oczyszczania odlewow
jest bezwatpienia tanszy, w niektérych jednak
wypadkach oczyszczanie acetyleno tlenowe mo-
ze by¢ zastosowane, majac witasnie na wzgle-
dzie zaoszczedzenie kosztow. Bywa to w wy-
padkach, gdy przetransportowanie duzego odle-
wu do oddziatlu czyszczenia piaskiem jest zbyt
kosztowne, lub gdy robota jest pilna, a dziat
oczyszczania jest przecigzony.

lle wynosi koszt podobnego oczyszczenia
widzimy z nastepujgcego przykiadu: odlew wa-
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zacy 50 kg o powierzchni czyszczonej okoto
0,5m~ moze by¢ oczyszczony w przeciggu 4 mi-
nut i przy zuzyciu 0,25 nr! tlenu i 0,2 mH
acetylenu.

Spawanie szczegOlniej winno interesowac
duze odlewnie zaréwno zeliwa jak i odlewow
stalowych i te przy odlewach znacznych wymia-
row, np. przy odlewach wagi 75-100 tonn, koszt
materjatu robocizny jest tak znaczny, ze moznos¢
naprawy odlewu odgrywa ogromna role, jak row-

niez mozno$¢ oczyszczenia bez dodatkowego
transportu.
Rzecz prosta, ze wiadomosci techniczne,

jak zresztg i wkazdym innym dziale, sg niezbe-
dne. Przy odpowiednio wyszkolonych spawaczach
techniczne trudnosci sg tatwe do przezwycieze-
nia i w dobrze zorganizowanej odlewni personel
spawalni wynosi zaledwie 1% ogétu robotnikéw.

Warunki powodzenia takich napraw mozna
uja¢ w nastepujgce punkty: nalezyte oczyszcze-
nie miejsca spawania, wyfazowanie przynajmniej
na grubosci 3/4 metalu (do czego uzy¢ mozemy
palnik do ciecia), nalezyty podgrzew przedmiotu,
uzywanie odpowiednich réwniez czystych na po-
wierzchni pateczek, odpowiednie wyposazenie
spawalni, tak zeby cata robota mogta by¢ wy-
konana bez przerwy w pracy i odpowiednio ure-
gulowany palnik o nalezytej mocy.

W poczatkach szczegdlniej poleci¢ tez
mozna kontrolowanie spawacza na specjalnych
prébkach oraz sprawdzania na samych odlewach
dobroci wykonanych napraw.

Rzecz prosta, ze palnik nie jest narzedziem
magicznem i stuzy¢ winien w odlewniach tylko
jako narzedzie dodatkowe.

Ze jednak spawanie w odlewnictwie jest
nietylko ,ztem koniecznem", ale moze wptynac
dodatnio na ulepszanie metod odlewniczych,
Swiadczy przykiad konkretny z polskiej prakty-
ki spawalniczej.

Jak wiadomo, w przemysle naftowym do
czerpania nafty uzywa sie czesto motoréw spa-
linowych. Szczeg6lniej w duzem uzyciu byty
motory takie w Baku w latach 1913—1916.

Glowice przy takich motorach czesto wsku-
tek napie¢ wewnetrznych pekaja, szczegolniej
jesli woda do ochtadzania jest nieodpowiednia
i daje obfity osad, co zresztg najczesciej ma
miejsce w przemysle naftowym. Glowice takie
mozna przy umiejetnym stosowaniu spawania na-
lezycie naprawié, praca ta jednak wymaga wy-
jatkowej uwagi i zabiegébw. W dziale tym wy-
specjalizowat sie znakomicie spawacz firmy ,Pe-
run“ w Baku p. Henryk Zielinski i glowice
takie stale znajdowaty sie w warsztatach powyz-
szej firmy w naprawie.

Rzecza interesujgca byt fakt, ze po napra-
wie gtowice pracowaty znacznie dtuzej, niz nowe.

Sprawg tg zainteresowata sie firma angiel-
ska, ktéra fabrykowata te motory i prosita o wy-
jasnienie, w jaki spos6b odlewy te sg naprawia-
ne. Wyjasniono jej, ze spawane gniazda wen-
tylowe i wszelkie otwory napeiniane sg rozza-



6 3 SPAWANIE |

rzonym weglem drzewnym tak, ze przy nagrze-
wie nietylko korpus gtowicy, lecz i wnetrze
jest robwnomiernie zagrzane, przez co otrzymu-
je sie po naprawie nalezycie wyzarzony odlew
i temu tylko nalezy zawdziecza¢ wiekszg wy-
trzymato$¢ spawanych glowic.
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Po pewnym czasie ilo$¢ przysytanych do
naprawy gtowic tej firmy znacznie sie zmniej-
szyta, a przedstawiciel firmy tej z jej polecenia
wreczyt specjalng gratyfikacje spawaczowi, ktéry
wskazat, w jaki sposéb odlewy nalezy wyzarzac
dla unikniecia wewnetrznych napiec.

621.791.5 i 621.13
1050 stéw 4- 10 rys. + 2 tab!.

Spawanie rur powietrznych parowozowych.

Przewody rurowe na parowozie, podobnie
jak w fabryce lub jakiemkolwiek innym zakia-
dzie, stanowig zyly i arterje, przez ktore prze-
plywa energja w postaci pary, gazow i pltyndw.
Dlatego tez od przewodu rurowego wymaga sie
aby nie powodowat strat przez nieszczelnosé
w miejscach polaczen i dawal zupeine bezpie-
czenstwo przed mozliwoscig wypadkéw, powo-
dujgcych przerwe w pracy.

Spawanie acetylenowo-tlenowe, ktore wy-
piera z powodzeniem inne sposoby taczenia
metali daje b. dobre wyniki i w zastosowaniu
do potaczen przewoddéw rurowych.

Jako przyktad w tym kierunku moze by¢
przytoczone, iz w wykonanym w Ameryce prze-

wodzie gazowym o dlugosci okolo 300 m
i Srednicy 100 777777, calkowicie spawanym,
po 12 latach pracy nie stwierdzono zad-

nego miejsca nieszczelnego. Ten sam rurociag,
poprzednio wykonany z rur ze zwykiemi pota-

Rys. 1

czeniami, dawat
kosci 25%.

Zasadnicze korzysci,
powietrznych przewodow
Sg hastepujace.-

1) Przez usuniecie gwintdbw na rurach,
czas ich pracy zostaje przewaznie zwiekszony,
wobec tego, iz naciecie w znacznym stopniu
ostabia rure. Przy gwintowaniu usuwa sie z po-
wierzchni rury twardg warstwe ochronng, pow-
stajgca na niej przy przecigganiu, oprocz tego
strata na grubosci wynosi 30%. Takie znaczne
zmniejszanie grubosci metalu zmniejsza oczy
wiscie wytrzymatosé. Przy spawanym szwie na-
tomiast miejsce potaczenia jest nieco zgrubione,
a tem samem zwieksza sie wytrzymato$s¢ na
ztgczeniu.

2) Sam koszt poczatkowy rurociggu jest
mniejszy dzieki usunieciu ksztattek.

3) Skiad zapasowej armatury moze by¢
znacznie mniejszy.

straty na gazie w wyso-
ktére daje spawanie

rurowych parowozoéw,

4) Zmniejszenie ilosci potgczen skrecanych
na gwint zmniejsza strate przez brak nieszczel-
nosci — a co zatem idzie— i przerwy w pracy
niezbedne do naprawy.

5) Koszt utrzymania
sie obniza.

rurociggu znacznie

6) Poczatkowy koszt robocizny przy przy-
gotowaniu materjalu rurowego wypada znacznie
taniej.

7) Przy, przerébkach, a w szczegélnosci
przy przerébce kabiny maszynisty koszty s3
znacznie mniejsze z powodu mniejszej ilosci
czesci niezbednych do wkrecania.

8) 0godlny zewnetrzny wyglad parowozu
zyskuje znacznie.

Instalowanie spawanych rurociggéw zaleca
sie gtébwnie przy wykonywaniu podstawowego
remontu lokomotyw, jednakze przeprowadzenie

Rys. 3

rurowych
biezgcego

spawania poszczegdlnych przewodow
jest wskazane i przy wykonywaniu
remontu.

Jako ogdlng zasade stosowania spawania
do potgczen rurowych w parowozach nalezy
przyja¢, ze ksztaltki winny'pozostawac wytacznie
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w tych miejscach, gdzie chodzi o ufatwienie
wymiany poszczeg6lnych odcinkéw rurowych,
lub gdzie chwilowe usuwanie rur jest niezbedne
ze wzgledéw montazowych.

Kilka przyktadow z zastosowania spawania
acetyleno-tlenowego do tgczenia rur powietrz-
nych parowozowych podajemy ponizej za ,,Ace-
tylene Jorna 1* z praktyki amerykanskich
kolei.*)

Przy probie zasadniczej stosowania spa-
wania przy budowie nowych parowozéw zastg-
piono przez 35 spoin 26 ksztattek, unikajac za-
razem 57 potaczen na gwint Rodzaj i rozmiar
rur podajemy w tabeli I.

TABELA |
PRZEwODY  WYMary oec llos¢ 'Lorfic rolin
rury usuniet. etych
RUROWE spoin potaczen
cale mm p ksztattek na gwint
w kabinie . 1 254 5 — . 4
do sprezarki
powietrznej I'/- 31,7 1 1 2
do hamulca 1 254 7 8 13
do cylindra ha-
mulca . V4 191 3 4 7
do przytaczenia
zbiornika mi74 31,7 1 1 2
rura odprowa-
dzajaca 1v2 381 2 2 4
do gtéwnego
zbiornika 1 254 10 7 17
do sygnatéw . 7, 191 4 1 4
rura ssaca . > 508 2 2 4
Razem 35 26 57
Zestawienie kosztéw przewodu t3cznego
na ksztattki i spawanego podaje tabela Il
TABELA I
Koszt przy Koszt przy B
. uzyciu ar- Oszczedno$é
spawaniu matury

dolary ziote dolary ziote dolary ziote

Robocizna 1451 12921 16,88 150,32 2,37 12111
Materjat 487 4337 1512 13464 1025 91,27
Razem 19,38 172,88 32,00 284,96 12,62 112,38

Najwiekszag oszczednos$¢ uzyskuje sie na
koszcie materjalu, wobec mniejszej ilosci ksztal-
tek. Koszt rur nie jest wylgczony w zestawieniu,
gdyz ilo$¢ ich pozostaje ta sama w obu wy-
padkach.

Ponizej podajemy wskazéwki ogoélne, jakie-
mi nalezy sie kierowaé przy przygotowaniu ma-
terjalu przeznaczonego do spawania w wypad-
kach potgczen rurowych.

*) Acetylene Journal, XXX, Nr. 3 str. 117.
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Spawanie szwoOw kotwicznych.
Odmierza sie kawatek rury potrzebnej dilugosci.
Dalej rure w stanie chtodnym zgina sie na zimno
pod katem 45°, przyczem zagiecie zalezy od
rozstawu osi wylotéw potgczenia kotwicznego.
Rurke zgieta przecina sie pitkg do metalu, oba
odcinki zwrdcone otworami przeciecia do siebie
umocowuje sie pozostawiajgc pomiedzy obu
przekrojami odstep ok. 1 mm. Nastepnie wy-
konana zostaje spoina z nieznacznem powiek-
szeniem grubosci. Kazde spawane potgczenie
kotwiczne zastepuje jedng ksztaltke i dwa poita-
czenia gwintowane (rys. 2).

Spawanie trojnikéw. Przygotowuje

TI

Rys. 4.

sie rury pozadanej diugosci. W jednej z rur
zostaje wywiercony otwér o wymiarach w przy-
blizeniu odpowiadajagcych wymiarom rury, ktéra
ma by¢ potgczona, ta druga za$ rura zostaje
przypasowana do powierzchni, na ktérej ma na-
stgpi¢ potaczenie (rys. 3). Po przytozeniu do sie-
bie, rury zostajg spojone ze stabem wzmocnie-
niem szwu. Jeden spawany tréjnik zastepuje
jedng ksztattke, oraz trzy potgczenia gwinto-
wane (rys. 4).

Spawanie krzyzaka odbywa sie w sposéb
podobny. W wypadkach, gdy do tréjnika ma by¢
wprowadzona rura matej Srednicy, umocowujemy
ja w nastepujacy sposéb: do rury zasadniczej
mozna dotgczy¢é prasowany kotnierz, jak to
wskazuje (rys. 5). Nastepnie wywierca sie otwor
w kotnierzu, do ktérego wkrecamy odgatezienie.

W razie potaczenia na stale i to polgcze-
nie moze by¢ wprost spawane.

Rys. 6 przedstawia rury od cylindra hamul-
cowego do zaworu rozdzielczego (na lewo)
z potaczeniami zapomoca ksztaltéwek, oraz ten
sam przewod (na prawo) z potgczeniami spawa-
nemi. 2 szwy spawane zastepuja 3 ksztattéwki
oraz 7 potgczen Srubowych.
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Rys. 7 przedstawia schemat przewodu do
sprezonego powietrza z lewej strony parowozu.
Trzy kotwice i jeden tréjnik sg zastgpione przez
cztery szwy spawane.

Rys. 8 przedstawia szkic przewodéw do
sprezonego powietrza z prawej strony parowozu
ze wskazaniem armatury. Na tym rysunku strzatki
wskazujg potozenie 8 trojnikow oraz 1 kotwicy,
ktére powinny by¢ zastgpione 9 potaczeniami

spawanemi, co doprowadzitoby do usunigcia 26
potaczen Srubowych. Pozostawia sie pewna ilos¢
potaczen Srubowych, aby umozliwi¢ usuwanie
rur czesciami.

Mozna réwniez spawac¢ przewody do spre-
zonego powietrza do kabiny maszynisty. Zaste-

puja one przewody lane, usuwajg potgczenia
Srubowe i umozliwiajg bardziej wygodne urza-
dzenie kabiny.

Spawany przewdd powietrzny rurowy jest
wykonywany z odcinka 1" rury dostatecznej diu-
gosci, tak aby byto mozna rozmieszcza¢ na nim
odpowiednie wyloty. Na odpowiednich miejscach
na rurze zostajg oznaczone otwory do przewier-
cenia, gdzie majag by¢ przylagczone rury zapo-
moca spawania. Nastepnie dopasowuje sie mniej-
sze rurki do gtébwnego przewodu i przypawa sie
je z pewnem nieznacznem wzmochieniem Scianki

(rys. 9).
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Przewody rurowe parowozoéw przechodzace
przez plyty, stanowigce podioge budki maszy-
nisty, lub poprzez popielnik, czy tez inne czesci
parowozu, winny by¢ zabezpieczone od zetknie-

cia sie z niemi zapomocg ostony, ktéra przypa-
wa sie do rury, jak to wskazuje rys. 10.

Ostone robi sie z rury o wiekszej Srednicy

Rure 1'/4 uzywa sie na ostone do rury jednoca-

lowej, podobniez 1-0 calowa rura taczy sie
34 calowa i t. p. Przez zastosowanie oston od-
dziatywanie plyt na rury jest mniejsze i czas
pracy rury jest znacznie wiekszy.

Rys. 10.

Dobre wyniki osiaggniete w czasie stuzby
parowozéw z przewodami powietrznemi spawa-
nemi, prowadzg do wniosku, Zze nietylko te, ale
wszystkie inne przewody na parowozie winny
by¢ spawane.
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621.791
150Q stéw -f- 6 rys.
SPAWANI E>
Napisat dr. A. Sznerr.
Acetylen rozpuszczony (dissous). szym rozpuszczalnikiem dla acetylenu. Oproécz
R hist tego dos$¢ znaczna temperatura wrzenia acetonu
ys nhistoryczny. . (56° C) powoduje wzglednie niewielkie straty
Doswiadczenia ze spawaniem acetylenu . . ;
kazal dd . vl 2k | tego materjatu przez parowanie. Patenty Claude’a
\évyr a;lziany N zrjllwna,lze acedy\?vn,J{ Jvar?] Werg ;Vx?' i Hessa nabyla ,,Compagnie Franeaise de
0 enasycony, ulega pod wptywem sprezania TAcetylene Dissous" i jej zawdzieczy¢ nalezy
rozktadowi i w tym stanie jest nadzwyczaj po- . ]
dat d ksolozii dalszg realizacje tego odkrycia.
atny do eksplozjl. . Dalsze doswiadczenia Berthelot i
Uprzednio opisaliSmy proby*), zapomocg

ktéorych okreslano granice bezpieczenstwa spre-

Zania samego acetylenu. Przekonano sie, ze
granica ta lezy bardzo nisko, gdyz zaledwie
koto 2 at.

Poniewaz jednak magazynowanie gotowego
do uzytku acetylenu, na réwni z innemi gazami,
niekiedy decyduje o moznosci uzytkowania go
(np. przy sygnalizacji morskiej, rzecznej, kole-

objeto$¢ bezpieczenstwa 6,2%

Powiekszenie objetosci przy na grza-
niu do 6g° = 4,8%

Powiekszenie objetosci acetonu przez

% rozpuszczenie gazu = 24%
{rmns"
Aceton zajmuje objetos¢ 40%
Masa porowata zajmuje objetosc

= 25% pojemnosci butli.

Rys. 76.
Prawidtowy schemat napetnienia.

jowej), wiec tez sprawa tg zajeto sie dosé
dawno i rozwigzania szukano na innej drodze
niz zwykie sprezanie. ,

Juz w 1896 roku George Claude i Hesse
wpadli na pomyst stosowania rozpuszczalnosci
acetylenu w acetonie **), dla otrzymania gazu
pod cisnieniem w dos$¢ znacznej iloSci i w zbior-
nikach tatwych do transportowania, a jednak
w warunkach bezpiecznych i przy znacznem od-
chyleniu cisnienia sprezania od Kkrytycznego.
Uzyto w tym celu acetonu, gdyz z catego sze-
regu ptynéw organicznych poddanych prébom
okazato sie, ze aceton, przynajmniej z produk-
tow technicznie tatwo dostepnych, jest najlep-

*) Cigg dalszy do X: 2

**) Patrz w czasopismo zeszyt 7,1928, w arty-
kule p. t. ,,Spawanie".

Vieille wykazaly, ze whkasnosci eksplozyjne ace-
tylenu w acetonie znacznie sg zmniejszone i ze do
ci$nienia 10 kg/cm2 rozczyn jest zupetnie bez-
pieczny i ze przy 20 kg/cnr mozna w pewnych
warunkach roztozy¢ réwnoczesnie wolny acety-
len ponad poziomem pltynu, gaz w rozczynie
i nawet aceton. Z doswiadczen tych wynika,
ze przy zachowaniu niezbednych ostroznosci do
napetniania i wyprozniania zbiornikéw, cisnienie
do 15 kg!cm- nie przedstawia niebezpieczen-
stwa eksplozji.

Masy porowate.

W tej formie jednakze ten spos6b maga-
zynowania acetylenu nie nadawat sie dla celéw

przemystowych. Mozna sie bylo obawia¢ we-
wnetrznego rozkladu, nawet bez uszkodzen
zbiornikow.

Oprécz tego rozpuszczanie acetylenu i jego
wydzielanie sie z powrotem zachodzi wytgcznie
przy skiécaniu cieczy, co jest w praktyce nie
do pomyslenia. Wady te usunieto przez zasto-
sowanie odpowiedniej masy porowatej, ktorg
wypetniono catkowicie zbiornik. Masa ta cat-
kowicie winna wchiania¢ aceton. Caly szereg
préb przy cisnieniu nawet ponad 15 i 20 kglcmr
wykazaly, ze w ten sposob nietylko wolny gaz,
lecz réwniez i rozczyn tracg wilasnosci wybu-
chowe. Wywotany rozkiad w dowolnym pun-
kcie zbiornika, nalezycie wypetnionego masa,
rozszerza sie na przestrzeni b. nieznacznej,
ciSnienie przytem zaledwie dochodzi do cis-
nienia poczatkowego. Oprécz tego masa poro-
wata uniemozliwia wyciekanie ptynu, ulatwia
proces rozpuszczania sie acetylenu i usuwa zja-
wiska przesycania cieczy.

Od pierwszej masy porowatej, skiadajgcej
sie z kawatkdw nader lekkich cegiet, ktoremi
wyktadano butle, poczyniono wiele préb i wy-
nalazkéw co do najodpowiedniejszych mas po-
rowatych. Wiele mas tych jest jeszcze obecnie
pod ochrong patentowa.

Natura sama masy porowatej i jej skiad
winny byc¢ Scisle okreslone, jak réwniez sposoéb
w jaki butle tg masg sg wypeinione.

Od czynnikéw tych zalezy nietylko réwno-
miernos$¢ i tatwos¢ rozpuszczania sie acetylenu,
lecz réwniez bezpieczenstwo fabrykacji, prze-
wozu i uzycia acetylenu. Dlatego tez w wybo-
rze masy nalezy by¢ nader ostroznym i przed
uzytkiem podda¢ mase catemu szeregowi préb,
ktérych doktadny opis podajemy nizej.
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Masy porowate obecnie uzywane, podzie-
li¢ mozna na trzy zasadnicze grupy:

1) Masy zwarte, tak zwane ,,ceramiczne"
o charakterze papkowatym, skiladajgce sie z ce-
mentu, wegla drzewnego, ziemi okrzemkowej,
azbestu, tlenku cynku i t. p. Masa tg wypetnia

Rys. 77.
Aparat do okreslenia porowatosci masy.

sie szczelnie butle bez pozostawienia jakiejkol-
wiek prézni i nastepnie przy powolnem susze-
niu w specjalnym piecu usuwa sie wszelkg wil-
go¢,, otrzymujac twarda i zwartg mase.

2) Masy wiokniste w rodzaju kapoku lub
odpadkéw jedwabiu.

3) Masy sypkie, jak specjalnie spreparo-
wany wegiel drzewny, lub wypiekane masy spec-
jalnie o jednakowej ziarnistosci, lub tez opitki
drzewne o odpowiedniej wielkosci, z ktorych
uprzednio usunieto soki zywiczne i t. p.

Wszystkie masy te przed uzyciem winny
by¢ wyprébowane przez odpowiednie instytucje
oficjalne, wskazane przez wiladze administra-
cyjne.

0 prébach masy porowatej do acetylenu
rozpuszczonego.

Jak mowiliSmy uprzednio, bezpieczenstwo
acetylenu rozpuszczonego polega na wyborze
odpowiedniej masy porowatej. W dziedzinie
préb tych mas, wobec ciagtych zgtoszen paten-
towych na catym $wiecie, nalezalo wprowadzi¢
pewne ujednostajnienie — szczego6lniej, ze nie
wszystkie proby stosowane poczatkowo okazaty
sie celowe.

CIECIE METALI 17

Wiekszos$¢ panstw od roku 1918 zajela sie
tem zagadnieniem, opracowujac systematycznie
proby, jakim masy porowate podlega¢, winny.
W Niemczech préby mas powierzono ,,Che-
misch-Technischer Reichsanstalt”
i przeprowadzaniem tych prob i usystematyzo-
waniem ich zajat sie dr. W. Rimarski.

Ponizej podajemy wyniki pracy dr. Rimar-
skiego przedstawione przezen w odczycie na
dorocznem Zgromadzeniu Niemieckiego
Zwigzku Acetylenowego w Diisseldort-
fie w dniu 4 wrzesnia 1927 r.*)

Przedewszystkiem muszg podlega¢ badaniu
surowce uzyte do wyrobu masy, tak pod
wzgledem wiasnosci fizycznych, jak i che-
micznych, przytem biorac pod uwage wa-
runki, jakie zachodzg przy fabrykacji, przewozie
i uzyciu acetylenu rozpuszczonego. Inhaczej
mowigc, kazda masa, jako mieszanka, i jej czes-
ci sktadowe winny by¢ zbadane i Scisle okre-
$lone pod wzgledem wiasnosci fizycznych i che-
micznycn, przez zastosowanie odpowiednich
metod w ten sposoéb, azeby mozliwa byla kon-
trola, ze tylko oficjalnie przyjeta i Scisle okre-
Slonego skladu masa znajduje sie w butlach,
bedacych w obrocie. Przy prébach tych bada
sie czesci skladowe i sama ostateczng mieszan-
ke wylacznie na wilasnosci chemiczne i fizycz-
ne, abstrahujac zupelnie od przydatnosci tej
masy do swego celu.

W tym wzgledzie, oprdécz skiladu samej
masy przy masach sypkich, odgrywa znaczng
role wielko$¢ samych ziarn i réwnomiernosé
mieszanki. Wobec czego ,,Reichsanstalt” opra-
cowata caly szereg przyrzadow i metod dla
otrzymania niezbednych danych pod tym wzgle-
dem (automatyczne sita, do okreslania wagi
litra). Wzajemny stosunek poszczegoélnych skiad-
nikéw butli spreparowanej nalezycie przedstawia
schematycznie rys. 76.

Rys. 78.
Przyrzad mimosrodowy do potrzgsania.

Dla okreslenia porowatosci masy ,,Reichs-
anstalt” zbudowata aparat przedstawiony na
rys. 77.

Prébny cylinder wypetnia sie masg poro-
watg podlegajacg probie, tak jak sie napetnia

*) Autogene Metallbearbeitung, paz-

dziernik 1927 r., zeszyt 21.
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normalnie butle. Nastepnie przykreca sie szczel-
nie pokrywe i robi sie préznie, nastepnie wpusz-
cza sie odmierzong uprzednio ilos¢ acetonu
z gbérnego naczynia do chwili wyréwnania sie
objetosci t. j. do chwili wypelniania sie w ma-
sie porowatej wszelkich przestrzeni pustych.
Objetos¢ doptywajacego acetonu odczytuje sie
na skali, sprowadzajac jg do 15°C. W celu
otrzymania porowatosci przy 0° nalezy przepro-
wadzi¢ wiekszg ilos¢ doswiadczen przy roznych
cisnieniach. Nozna tez latwiej okresla¢ poro-
wato$¢ masy przy uzyciu aparatu uzywanego do
okreslania gestosci mas drobnoziarnistych np.
prochu czarnego, przyczem rzeczywisty i po-
zorny ciezar wiasciwy stawia sie w proporcji,
wyrazonej rownaniem
1-—-1

2

W zaleznos$ci od porowatosci masy, ktora
winna- wynosi¢ 70 do 80%, napetnia sie zbiornik

p:

Rys. 79.
Przyrzad wstrzasajacy elektryczny.

odpowiedniag iloscig acetonu, a w stosunku do
tej ilosci stoi ilos¢ acetylenu, wreszcie wolna
przestrzen bezpieczenstwa samej butli.

Usuwanie wilgotnos$ci masy porowatej usku-
tecznia sie w zwyklym aparacie destylacyjnym,
w ktérym butla wypelniona masa zagrzewa sie
do 60°C i wilgo¢ usuwa sie przy pomocy pom-
py prozniowej (cisnienie 30 mm sk rteci).

Nalezy roéwniez badaé pewnos¢ butli na-
petnionych masg przy przewozie, jest bowiem
rzecza wiadomg, ze w razie opadania masy ku
dotowi powstajg miejsca puste, ktére sg b. nie-
bezpieczne. Do badania butli w tym wzgledzie
Rimarski podaje przyrzad zilustrowany na rys. 78.
Na aparacie mimosrodowym o skoku 3 cm pod-
daje sie gotowe butle przed napetnieniem ace-
tylenem 500 000 uderzeniom, przyczem masa
porowata nie powinna wykaza¢ najmniejszego
Sladu opadania. Jeszcze ostrzejszg jest proba
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na aparacie wstrzasow (rys. 79). W tym wypadku
prébna butla, napetniona normalnie masg i ace-
tonem, opada na gtadko oszlifowang ptaszczyz-
ne stalowg i nastepnie przy pomocy elektroma-

Rys. 80.
Przyrzad do okreslania stopnia ,,obciekania“
acetonu ku dotowi butli.

gnesu zostaje ponownie podnoszona w o-
kreslonych odstepach czasu. Skok wynosi
tutaj 11 mm, a ilos¢ uderzen 100 000.
1w tym wypadku masa nie powinna opa-

da¢ i — co zatem idzie — nie tworzy¢
przestrzeni pustych. Tenze aparat stu-
zy do okreslania wrazliwosci masy na

rozdrabnianie sie mas drobno ziarnistych,
przyczem automatyczna maszyna sitowa
i cylinder do mierzenia zawartosci stuzg
jako narzedzia pomocnicze. Przy pomocy
tychze aparatbw mozna roéwniez stwier-
dzi¢ z tatwoscia, czy nastepuje rozdziela-
nie sie masy na poszczeg6lne skiadniki.

Poniewaz obciekanie acetonu ku do-
towi butli ma réwniez znaczenie, gdyz
w tym wypadku*' pochtanianie acetylenu

Rys. 81.
Przyrzad do okreslania pecznienia masy.

odbywa sie trudniej i w pewnych wypadkach
bezpieczenstwo tez moze na tam cierpiec,
wiec zachodzita konieczno$¢ skonstruowania spe-
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cjalnego przyrzadu do tego pomiaru. Przyrzad
taki  konstrukcji  firmy  ,,Aga" przedstawia
rys. 80.

Butle podlegajagca probie po zacetonowa-
niu ustawia sie jak belke wagi na jednym pun-
kcie oporowym, notujgc przytem dokiadnie punkt
ciezkosci. Podczas samego napetniania acetyle-
nem ipo dluzszem staniu butli w pionowem po-
tozeniu uktada sie butle w okreslonych odstepach
czasu ponownie w przyrzadzie i przy pomocy
ciezarkéw okresla sie odptyw acetonu w doét.
Jak wykazuje praktyka zupetnie réwnomierne
roztozenie sie acetonu jest nieosiggalne, przy-
rzad ten jednak daje mozno$¢ przekonania sie
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dos$¢ dokladnie, ktére z mas pod tym wzgledem
zachowujg sie lepiej, a ktére gorzej.

Do mierzenia pecznienia masy stuzy przy-
rzad (rys. 81) wedlug wzoru firmy Pintsch.
Aparat ten skiada sie z metalowego cylindra,
ktéory wypetnia sie sypka masa podlegajaca pro-
bie. W goérnej czesci cylindra znajduje sie ru-
choma ptyta potgczona z wskazéwka. Wskazow-
ka ta tgczy sie z dzwigniag. Miare pecznienia
porowatej ziarnistej masy (np. wegla) przepo-
jonej acetonem otrzymujemy przez powieksze-
nie objetosci masy, lub przez niezbedne obcia-
zenie dzwigni ciezarkami w celu przywrdécenia
poczatkowej objetosci.

621.791.054
650 stow —f-1 rys.

Nowa maszyna do automatycznego ciecia tlenem.

Ciecie metali tlenem, jako sposob dziele-
nia zelaza i stali, oddawna juz w technice spo-
wszechniatlo.  Niezwykla szybkos¢ wykonania,
jakotez tanio$¢ danego sposobu, wystarczajgco
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odpowiednie automatyczne prowadzenie przez
mechanizm.

Otrzymane w ten sposéb ciecia sg tak
czyste i dokiadne, ze w wielu wypadkach wy-

Querbewegung Selbsttatige Bewreung n.5chablonrn
v.Hana \ ITriebred f. SedetorRrsehmitt

Kreishewegung Druckrolle
*Kuppelung f. Qu.erbeuregu.ng
j Selbst$fige Langsheutegi/rty

KrmsEe%egung

. Jiohenverstellung
Gradskala/ Gehrungsschnitie

ij
erber'w k
uny

pm
y Epir

7 grl-1fiRadfur H
TrAnitfli hiS'hu'inj;y.m m
1"l kfit

Rys. 1L Nowa maszyna do automatycznego ciecia tlenem.

jest znana prawie we wszystkich gateziach
przemystu zelaznego i stalowego, gdzie szero-
kie zastosowanie ma reczny palnik do ciecia.
Ale rowniez znane sg i braki zwigzane z tym
przyrzagdem, a mianowicie: otrzymywanie chro-
powatych i nieczystych powierzchni cie¢ oraz
niedoktadnos¢ linji ciecia. Dlatego tez reczny
palnik do ciecia moze by¢ stosowany tylko do
grubszych robét, aczkolwiek powyzsze braki
daly sie w znacznej mierze usung¢ dzieki no-
wemu aparatowi ,,Ruckschutz" opisanemu w Nr.
10-ym miesiecznika ,,Spaw. i Ciecie Metali".

Dalsze jednak doswiadczenia porobione
w ciggu ostatnich lat dowiodly, ze braki te
moga by¢ usuniete, jezeli zamiast recznie pro-
wadzonego palnika do ciecia, =zastosuje sie

koniczenie powierzchni cie¢ staje sie zbytecz-
nem, Wykonczenie staje sie z reguly konieczne
tylko woéwczas, gdy otrzymane powierzchnie
cie¢ majg stuzy¢ jako powierzchnie pasowane.

Précz tego mozna przy pomocy tych ma-
szyn wykonywac¢ wyciecia takiego ksztattu, kto-
rych nie da sie wykona¢ przy uzyciu recznego
palnika, odnosi sie to specjalnie do mniejszych
tukow.

Podczas gdy Anglja i Ameryka oddawna
juz uznaly olbrzymie gospodarcze korzysci, ja-
kie w przemysle zelaznym i stalowym przynosi
za sobg maszyna do ciecia tlenem, to w Niem-
czech dopiero w ostatnich latach zaczeto uzy-
wacé takie maszyny do wytwarzania form ze-
laznych i stalowych.
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Najwazniejsze wymagania jakim powinna
odpowiada¢ maszyna do ciecia — obok duzej
wydajnosci sg: wielostronne zastosowanie,
solidna konstrukcja, budowa chronigca od brudu
i kurzu, absolutne bezpieczeAstwo w uzyciu
i tatwa obstuga.

Ostatnio na rynku niemieckim ukazata sie
howa maszyna do ciecia, konstrukcji f. Messer.

Maszyna przedstawia kombinacje z ma-
szyny posuwistej i maszyny szablonowej, co
umozliwia czyste i doktadne wykonanie kazdej
w praktyce nadarzajgcej sie formy ciecia od
najwiekszych do najmniejszych  rozmiaréw.
W ten sposéb jedna i ta sama maszyna moze
wycina¢ naprz. obok najmniejszych czesci ja-
kiego$ przyrzadu rowniez i cale ramy lokomo-
tyw. Wszelkie, jakiekolwiek wynikajgce z kata
prostego ciecia proste tuki ogragte, moga byc¢
wykonane przez maszyne bez zadnego przygoto-
wania, a zwlaszcza bez uzycia przymiaréw (szablo-
néw), lecz jedynie zapomocg przytgczania maszy-
ny. Szablon jest dopiero wowczas potrzebny do
palnika, gdy potrzebny do wyciecia ksztatt zba-
cza od wyzej podanych linji. Szablon skiada
sie z cienkiej mosieznej lub aluminjowej tasmy,
ktérg przymocowuje sie gwozdzikami do odpo-
wiedniego szablonu drewnianego. Podobne sza-
blony dajg sie tatwo i szybko wykonac.

Obstuga maszyny jest tak tatwa, ze kazdy
Spawacz, ktéry jest troche wprawiony do ciecia
recznym palnikiem, moze bez specjalnego przy-
uczania sie jg obstugiwac.

Nastawienie szybkosci ciecia, ktore jest
wykazywane na tachometrze, znajdujgcym sie
nad maszyng, nhastepuje podobnie jak nastawia-
nie cisnienia gazoéw, w-g specjalnej tabelki do-
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taczanej do maszyny, tak ze doswiadczenia
obstugujgcego jest zupeinie zbyteczne.

Maszyna powyzsza daje nam nastepujgce
mozliwosci ciecia:

Ciecia proste pod dowolnym katenrt
kombinowane (przez przetaczanie bez zastoso-
wania szablonu i bez przerwy podczas ciecia).

Ciecia okrggte w potgczeniu z pro-
stemi (przez przetlgczenie bez zastosowania
szablonu i bez przerwy podczas ciecia).

Ciecia schodkowe pod kazdym katem
do ptaszczyzny materjatu i wreszcie

ciecia o dowolnym *tuku przy za-
stosowaniu tatwo i tanio dajagcych sie wykonac
szablondw.

W ten sposéb daje np. nowa maszyna
mozno$¢ wykonywania czesci maszyn, ktore
dotychczas wykuwano w kuzni, a obecnie pomi-
jajac kuznie, mozna w-g miary natychmiast wy-
cina¢ z walcowanej sztaby Ilub surowej blachy
i zupeilnie zaoszczedzi¢ zwykle drogg robote
kowalska.

Wycinanie dowolnej formy z ptyt do 300
mm grubosci, ktére dotychczas wykonywano
wierceniem lub frezowaniem mozna przy po-
mocy tej maszyny dokladnie i czysto wykonaé
w czasie stanowigcym utamek tego, co dotych-
czas trwalo. Specjalnie duzo oszczedza ta
maszyna przy wykonywaniu ciezkich maszyn,
jak prasy, sztance maszyny do prostowania
i ciecia, jak tez przy wykonywaniu maszyn
elektrycznych; przez to umozliwia wykonywanie
maszyn zamiast z ciezkiego odlewu, wymaga-
jacego nastepnie wiele czasu do obrabiania —
z materjalu walcowanego o wysokiej wytrzy-
matosci a matej wagi.

621.791.5 : 621.13
850 stow-f-1 rys.

Spawanie glinu w budownictwie lotniczem.

Ideat lekkosci i mocy materjatu oraz trwatosci
pofaczenia jest osiggany w spawanych konstrukcjach
z glinu. Wediug zdania wybitnych fachowcéw z dzie-
dziny lotnictwa, wkrétce nadejdzie czas, gdy prawie
wszystkie czesci ptatowca bedg stanowily spawane
konstrukcje, poniewaz —jak to zostalo w sposéb osta-
teczny stwierdzone — spawanie stanowi najpewniejszy
sposOb taczenia ze soba dwdch czesci aeroplanu, dajac
przytem polgczenie o najwyzszej wytrzymatosci.

Spawanie jest obecnie w Ameryce powszechnie
stosowane przez zaktady, budujgce ptatowce, jako naj-
tatwiejszy sposob tgczenia ze sobg dwéch lub wiekszej
ilosci glinowych czesci, niezaleznie od tego, czy cho-
dzi tu o arkusze, czy prety. Stosowane sg obecnie juz
nietylko zbiorniki spawane z glinu do benzyny dla
ptatowcéw, ale tez zaczynajg sie coraz bardziej rozpo-
wszechnia¢ réwniez i pokrycia do silnikow, wykonane
z tegoz metalu, z przylgczonemi do nich w drodze
spawania rurami i w podobny spos6b umocowanym
osprzetem.

Zasadniczg wytyczng w obecnem budownictwie
ptatowcédw jest sprowadzenie do minimum wagi same-
go statku powietrznego, aby zwiekszyé stosunkowag
wielko$¢ uzyteczngo obcigzenia, a réwniez udostepnienie
kazdego mozliwego cala przestrzeni do ulokowania

dodatkowego obcigzenia. Spawane zbiorniki glinowe
stanowig bardzo powazny $rodek do obnizenia wagi
statku powietrznego wobec tego, iz sa one bez poréw*
nania lzejsze, anizeli takiez zbiorniki, wykonane z tych
metali, ktére dotychczas do tego celu byly uzywane.

Wedtug danych amerykanskich mozna dojs¢
do 25 do 20 litréw benzyny na kilo wagi zbior-
nika z glinu, co stanowi stosunek bez poréwnania ko-
rzystniejszy anizeli dla jakiegokolwiek innego metalu.
Przy badaniu silnikéw przeznaczonych do bardzo da-
lekich podrézy wybdr konstrukcji zbiornikéw na ben-
zyne gra role pierwszorzedng. Platowce transatlan-
tyckie sg to wiasciwie wielkie zbiorniki na benzyne
zaopatrzone w silnik i skrzydta.

Ptatowiec, na ktérym ma sie odby¢ lot z Nowego
Yorku do Rzymu, ma mie¢ specjalne zbiorniki wyko-
nane z glinu, ze wszystkiemi szwami spawanemi pal-
nikiem acetyleno-tlenowym. Ten typ zbiornika cieszy
sie specjalnem powodzeniem u wybitnych lotnikéw.
Réwniez zaczynajg sie rozpowszechnia¢é wykonane
z glinu ostony silnikéw lotniczych o wszystkich szwach
spawanych, co znacznie obniza wage tej czesci skia-
dowej. Dalszym krokiem w kierunku obnizenia wagi
jest wykonanie z glinu siedzenia lotnika. Przy budo-
wie kazdej z tych czesci spawacz ma co$ do roboty.
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Przed podjeciem samego spawania, czy to zbior-
nika, czy pokrycia silnika, czy tez siedzenia, ich czes-
ci sktadowe sag ze sobg w niektérych miejscach zmo-
cowywane. Wobec niskiej temperatury topienia sig
glinu ptomien palnika acetylenowego musi by¢ przy
spawaniu starannie uregulowany, poczem nastepuje
spawanie wokoét wszystkich szwéw. Po potaczeniu
ze sobg gornych czesci zostaje przytwierdzona w dro-
dze spawania cata armatura; réwniez przechodzi spa-
wacz swoim palnikiem nity, ktéremi przytwierdzone
sg pasy, usztywniajace arkusze blachy, tworzace S$ciany
zbiornika. Po wykonaniu szwéw nastepuje staranne
ich sprawdzenie, aby upewnié¢ sie, ze zadne ze spawa-
nych pofaczen nie zawiera powazniejszych wad. Na
wiasnosci szwu spawanego bardzo wielki wpltyw wy-
wiera rodzaj uzytego spoiwa i — jak sie zdaje — wie-
cej szkody moze przynies¢ trwatoSci spawanego zbior-
nika uzycie gorszego gatunku spoiwa, anizeli powie-
rzenie pracy niedoswiadczonemu spawaczowi.

Przed wprowadzeniem glinu w budownictwie

lotniczem, najbardziej uzywanemi metalami do budowy
zbiornikéw na paliwo i smary byty blacha cynkowa
i  mosiadz. Zalety glinu w zastosowaniu do budowy
zbiornikéw na paliwo i smary w lotnictwie byty oczy-
wiscie uznane od dawna, jednakze trudno$¢ polegata
na braku umiejetnosci w wykonywaniu szwéw alu-
minjowych w taki sposéb, aby byly one absolutnie
szczelne. Poczatkowo do lutowania zbiornikéw prébo-
wano zastosowa¢ sptawy glinu z innemi metalami,
wynik okazat sie jednak niezadawalajacy; zupetnie
pelnego i szczelnego szwu tg droga otrzymacé nie byto
mozna. Zostal wyprébowany caly szerag ro6znych
sptawéw metalowych, zawsze jednak bez powodzenia.
Wtedy gdy dokonano pierwszych préb spawania zbior-
nikéw z glinu, zdawato sig, iz wobec pozornie zbyt
wysokiej temperatury plomienia palnika acetyleno-
tlenowego spawanie nie da dobrych wynikéw. Jednak-
ze staranne regulowanie ptomienia i nabycie praktyki
w wykonywaniu szwéw usuneto te trudnosci. W celu
osiggniecia budowy ptatowca o jaknajwiekszej wytrzy-
matosci, giéwna konstrukcja ramowa kadtuba winna
by¢ z rur ze stali najwyzszego gatunku, czy tez ze
stali specjalnej. Wyzszo$¢ tego typu konstrukcji pod
wzgledem wytrzymatosci zostata stwierdzona przy pod-
daniu ich jaknajciezszym prébom.

Zdarzyto sie, ze platowiec o budowia tego typu,
wznibstszy sie na wysokos$¢ ok. 20 m opadt na ziemie
na dziéb i koniec skrzydta. Dwa zbiorniki benzyny,
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znajdujagce sie bezposrednio za siedzeniem, wykonane
z glinu ze wszystkiemi szwami spawanemi i przyia-
czonym w drodze spawania osprzetem nie wykazaty po
tym wypadku zadnej nieszczelnosci. Ptyta usztywnia-
jaca byta tu przenitowana do bocznych $cianek zbior-
nika, a nastepnie potgczona z niemi w drodze spawa-
nia w celu zapewnienia szwom mocy i szczelnosci. Je-
$liby te zbiorniki benzynowe byly wykonane z metalu
twardszego, lub tez nie byly spawane, z pewnoscig
bytyby pekty i ptynne paliwo zalatloby calg rozpalong
maszyne oraz lotnika z fatalnym prawdopodobnie skut-
kiem. W opisywanym wypadku zbiornik spawany
nietylko nie zaczat ciec, ale nawet wogoble pozostat
nieuszkodzony, lotnik za$ byt uratowany od spalenia
z powodu oblania benzyna.

Z roéznych typoéw zbiornikébw do platowcow
t. zw. Wing-tanks — zbiorniki skrzydtowe, ktére sto-
sunkowo niedawno weszly w uzycie, umozliwiajg za-
bieranie na ptatowcu dodatkowego zapasu benzyny,
umieszczonego na skrzydtach aparatu. W ten sposéb

udostepniono nowe miejsce do tego celu, dotychczas
niewyzyskane.

Potozenie zbiornikéw kadtubowych zmienia sie
na ptatowcach w zaleznosci od ich rodzaju. Niektére
z nich w postaci niskich naczyn, sg utozone po bo-
kach kadtuba z jednej i drugiej strony lotnika. Zbior-
nik z platowca lotnictwa morskiego Standéw Zjedno-
czonych A. P. ,Corsar“, o formie wydluzonej jest roz-
party w trzech miejscach. Plyty usztywniajgce sg
przytagczone przez spawanie, wykonane z zewnatrz
wdtuz szwow, ktéremi poczatkowo byty one przynito-
wane do $cianek zbiornika. Wykonanie w drodze spawa-
nia zapewnia nam zupeing szczelnosé.

W mys$l opinji wybitnych specjalistow z dziedzi-
ny lotnictwa, w stosunkowo niedtugim czasie spawa-
nie zostanie powszechnie wprowadzone w dziedzinie
lotnictwa i wszystkie czesci ptatowca beda taczone ze
sobg w drodze spawania. Jak zostalo oddawna stwier-
dzone i z kazdym dniem stwierdzone zostaje ponownie,
spawanie stanowi najlatwiejszy sposéb najmocniejszego
i najdowolniejszego taczenia ze sobg metali, przyczem
szew spawany nie traci wytrzymatoSci nawet przy
najciezszych warunkach pracy i przy poddaniu go naj-
ostrzejszym prébom.

(The Welding Engineer, T. 13 str. 30 — 40)
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Naprawa obreczy ko6t parowozowyoh.

P. Szejnowski z Warsztatow
naprawczych P. K. P. w ta-
pach przystat nam taskawie
nieco danych o nakladaniu
obreczy parowozowych.

Jeden z parowozéw osobowych ser. Os 24 przy-
byt do naprawy wyslizganych obreczy kotowych. Obre-
cze byty wytarte na glebokosci do 25 mm i szerokosci

Rys. 1.
Miejsce wytarte.

40 mm. Po oczyszczeniu miejsc wytartych zelazng
szczotka natozono je zapomoca spawania elektrycznego.
Cata robota byta wykonana bez Zzadnego demontazu,
nie wyciagajac két z pod parowozu.

Rys. 2.
Miejsce wytarte, natozone elektr.

Robota trwata 3 godziny. Koszt robocizny
spawacza 6 zt. Szlifowanie odbywalo sie¢ nieco
diuzej, jednak ogdlnie koszta robocizny nie przeniosty
sumy zi. 20.

Rys. 3.
Szablon blaszany.'

Parowéz wstawiony do warsztatbw o godzinie
12 w potudnie byt gotéw o godz. 18 Gdyby trzeba
bylo obtacza¢ obrecze, nalezaloby podnies¢ parowoéz,
wyciagngé kota. przetransportowaé je na warsztat me-
chaniczny i obtaczaé¢ caly zesp6t kot na jedng $red-
nice. Samo wycigganie zestawu kotowego pociggne-
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SPAWANIA.

621.791 : 621 1352

300 stéw —j- 4 rys.
toby koszta okoto 300 zi i
5 dni.

Parowdz po wyjsciu z naprawy przez caly czas
byt pod obserwacjag p. Szejnowsklego i pracowat na
pociggach, nie wylaczajac pospiesznych, i miejsca na-
ktadane elektrycznie nie wykazaly zadnych defektéw-
Gdy parowo6z nastepnie po przejechaniu przepisanej
ilosci kilometréw przybyt do naprawy do warsztatéw
i trzeba bylo obtoczy¢ kota w celu przywrécenia obre-
czom normalnego profilu, miejsca spawane w toczeniu
nie przedstawiaty zadnych trudnosci.

robota zajetaby okoto

Aby moc tatwiej miejsca naktadane oszlifowac
nalezy sporzadzi¢ przyrzad i tarcze szlifierskie obto-
czy¢ poditug powierzchni tocznej kota, robigc do tego
celu blaszany szablon. Tak obtoczone koto szlifierskie
nie pozostawia na powierzchni kota, po oszlifowaniu
zadnych dotkéw, ani pagorkéw.

Pozadanem jest dla doktadnosci roboty, aby wa-
tek, na ktérym osadzona jest tarcza szlifierska, byt
jednym konicem oparty na obrzezu obreczy, drugim na
osobnej podstawce ze strony zewnetrznej obreczy.
Woéwczas tarcza zbiera réwno nadlany metal, pozosta-
wiajac gtadkie miejsce, wediug szablonu.

Praca ta odbywata sie w warsztatach w tapach,
Dyrekcja Wilno. W tych czasach, w taki sam sposo6b
wykonano szereg podobnych napraw, réwniez z do-
bremi wynikami.

Przeglad Prasy.

SzybKi wzrost spawania rurociggow.
Imponujaca lista zabudowan w okolicy New-
Jork’u posiadajgcych instalacje spawano wskazuje, jak
przemyst gazowy i ogrzewniczy oceniaja Hpawanie.
Autor przypomina korzysci praktyczne i ekonomiczne
z zastosowania spawania w tej gatezi. (Acetylen Jour-
nal, wrzesien 1928 r.).

Spawanie acetylenowe na wystawie przemystu
ogrzewniczego.

Sprawozdanie z wystawy z opisem i fotografjami
instalacji do ogrzewania. (Hemie de In Soudure Aulo-
goéne, wrzesien 1928 r.).
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Niektore whasnosci metali z punktu

widzenia spawania.

Czesto sie zdarza, ze spawacz samouk, ktory
nauczyt sie spawaé jeden metal, te same metody sto-
suje i do innych metali. Oczywiscie, takie spawanie
kosztuje drozej, a co gorsza, spoina nie posiada tych
wiasnosci, jakie powinna mieé. Technicy, ktérym po-
wierzona jest kontrola nad robotami spawalniczemu
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Wspobtczynniki rozszerzalnosci i kurczenia sie
metalu wskazujg w jakim stopniu nalezy zapobiec od-
ksztatcaniu, jak i mozliwosci peknie¢ przy podgrzewa-
niu i ochtadzaniu.

Ciezar wiasciwy i punkt topliwosci tlenkéw
w stosunku do metalu wchodzg w gre, gdy wyszukuje
sie Srodkéw zaradczych przeciwko zanieczyszczaniu
spoiny przez szlake.

Pozatem przy wyborze past i proszkow do spa-

TABELA
niektéorych wilasnosci metali i stopéw z punktu widzenia spawania.
>» ‘5 G wi 0 S»o £e0 . Witasnoéci mechaniczne
M ETALE il'%_ I o> 0 J_s']' S 9 ig % (Ii!i B2 . Tlenki prébek wyzarzonych
. W — =
» SKELAD. i 03 3 A ?2 & o o _9> 55 8@ . %% o Ciezar Punkt wytrzym.  Wydtuzenie
i STOPY IIO & o* a s &5 R 8— woEs 5. ) o na rozc. .o
- a o 5 o o SI|- X0 wiasc.  topienia K gtmm 2 do ztamania
. okoto
Zelazo . . . - 7,86 1510° 2450° 190 016 122 g 5 1200° 28do30 32do 40
. . T t.
Miedz . . . - 893 1083° 2310° 165 09 169 — 632 [APLE 2 50
Aluminjum . — 260 657° 1800° 242 066 242 — 375 2.200° 9 35
nietopliwy
cynk . . . _ 680 419° 918 67 026 29 Ye 547 ulamia sie 17 36
przy 1000°
Otow . . . — 11,37 326° 1525° 17 008 294 */« 956 < 500° 3 —
w piecu elek.
Cyna — 728 232 2270° 28 015 — 48 671 5 3ppp° 2 do 4 —
rozpuszcza
Nikiel — 850 1452° — — 014 1,32 — 6,70  sie wtemp. 50 40
okoto 1000°
Chrom — 6,60 1505° 2200° — — — — 521  nietopl. —
Srebro . — 105 962° 1955° — 1 18 — 7,25 2 40
Mangan — 7,40 1225° 1900° — — — 5,09 — — —
Magnez — 175 651° 1120° — — 2,76 — 3,65 — 14 30
Stale twarde. C.0,7do 0,8 7,83 1430° *— — 0,16 1,2 — — 75do85 14 do 8
T C 3 do 4 o szare230
Zeliwo . st ZYSOPSrOC» 7 1230 biato 330 019 11 ve — — — —
Mosiagdz | . 67/33 84 940° — — 029 18 ‘/« — 34 55
Mosigdz 11 60/40 81 880° — — 029 19 — — — 42 38
Bronz mechan. 88/12 8,40 1010° — — 0,10 22 1@ — — 40 70
Stop. Al. Zn. Zn 10% 28 630° — — 2,90 — —_ — 12 3
okoto
Stop. Al. Cu. Cu 8 % 1050° 19 13
| —
Duraluminjum wn o8 My_os 29  650° - 170 _ 2 20
1

powinni ustali¢ pewne metody spawania, stosownie do
danego metalu.

Ponizsza tabela, podana z Revue de la Son-
dure Autogene (wrzesien, 1928 r.) wielce utatwi
zadanie.

Wybdér mocy palnika nietylko zalezy od punktu
topliwosci, lecz réwniez od ciepta utajonego i przewo-
dnictwu cieplnego.

wania liczby te utatwiajg zadanie. W koncu witasno-
$ci mechaniczne dadza wskazéwki co do wyboru ma-
terjatu i obliczania wytrzymatosci danej konstrukcji.
Pozyteczne bytoby réwniez zna¢ wiasnosci fizyczne,
hartowanie, kucie, i t. p. metali, ktéremi sie operuje.

Jednem stowem, rozumne zastosowanie spawania
wymaga od inzyniera, a w pierwszej mierze od spawa-
cza znajomosci tych danych.
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Posiedzenie Statej Miedzynarodowej Komisji
Acetylenu i Spawania Metali.

Posiedzenie Statej Komisji odbyto sig dnia 18
i 19 stycznia r. b. w Paryzu pod przewodnictwem

prezesa, Inz. Fonche.

Na posiedzeniu tern byly reprezentowane: An-
glja, Austrja, Belgja, Francja, Holandja, Hiszpanja,
Jugostawia, Niemcy, Polska, Syrja, Szwajcarja,

Szwecja i Witochy.

Przyjeto protokdét (podany juz w n. czasopismie)
z ostatniego posiedzenia Komisji odbytego w Lucernie
(w lipcu 28 r.). Polska i Jugostawia zostaly przyjete
w sktad Komisji, do ktérej naleza obecnie 22 panstwa.

Pan Kosemberg przedstawit rachunki za rok
ubiegly, ktére zostaty przyjete przez Zgromadzenie.

Dla ufatwienia wiadomosci technicznych wska-
zano laboratorja i instytuty badawcze réznych panstw,
ktéorych komunikaty beda nadsytane do Sekretarjatu
Komisji, w celu opublikowania.

Polska przedstawiata statystyke wypadkow swe-
go kraju.

Nastepny Kongres Miedzynarodowy
odbedzie sie w Szwajcarii w 1930 roku.

Narada nad Miedzynarodowemi Normami
Karbidowemi byla w dalszym ciggu prowadzona.
Postanowiono przyjaé wydajnos¢ acetylenu dla karbi-
du ziarnistosci 15—20 mm — 280 / i dla ziarnistosci
7—15 mm — 260 | z tolerancjg 3% Oprécz tego po-
stanowiono przyja¢ tylko nieznaczne zanieczyszczenie
fosforowodorem. Debatowano réwniez nad za-
wartoscig siarkowodoru, co do ktérego egzystuja
w Anglji specjalne przepisy.

Po wystuclianu pracy p. A. Gandillon na ten
temat. Zgromadzenie przyszto do wniosku, ze sprawa
siarkowodoru nie bedzie omawiana w Normach Mie-
dzynarodowych.

Centralne Biuro Acetylenu i Spawania i Szwaj-
carski Zwigzek Acetylenowy przedstawity projekt
znakéw konwencjonalnych, ktére nalezy zastosowac
w planach i rysunkach aparatéw do spawania acety-
lenem i elektrycznoscia.

W sprawie opracowania Miedzynarodowych prze-
pisébw technicznych w zastosowaniu do butli do
gazéw sprezonych, aparatéw i t. d. wybrano Komisje
techniczng w nastepujacym skiadzie: pp. Philiphon,
Wys, Keel, Granjon i Rosemberg.

Pan Granjon zdat relacje z Posiedzenia Miedzy-
narodowej Komisji Pracy odbytej w Brukselli w paz-
dzierniku 1928 r. w sprawach dotyczacych aparatéow
do acetylenu.

Wreszcie Cer-tralne Biuro Acetylenu i Spawania
zademonstrowajo film przez siebie wydany dla ob-
znajmienia publiczno$ci o ostroznosciach, jakie nalezy
przedsigbra¢ przy spawaniu i stosowaniu acetylenu
dla unikniecia wypadkéw (film powyzszy z napisami
polskiemi zakupit nasz Zwigzek dla demonstrancji na
kursach i wyktadach).

W drugim dniu zwiedzono fabryki Tow. ,L’'air
Liquid e*“ w Champigny, interesujgc sie specjalnie
naczyniami do transportu ciekiego tlenu, pomystu po-
wyzszej firmy.

Uczestnicy Zebrania asystowali réwniez na do-
rocznem Zgromadzeniu Francuskiego Syndykatu Ace-
tylenu i Spawania Metali, przebieg zebrania ktérego
podajemy oddzielnie.

Zebranie Francuskiego Syndykatu Acetylenu
i Spawania Metali.

Zebranie powyzsze odbyto sie dnia 19 stycznia
r. b. pod przewodnictwem prezesa, inz. M. Fouchs.

Po sprawozdaniu finansowem, p. M. Granjon,
dyr. Miedzynarodowego Biura Acetylenu i Spawania,
wygtosit b. ciekawy odczyt na temat zagadnien aktu-
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alnych i w naszym przemys$le. W odczycie tym oma-
wial sprawe wytwornic na wysokie cisnienie i cisnie-
nie zwykte, wskazujgc, ze te ostatnie sg lepsze i bez-
pieczniejsze w uzyciu. Omawiatl tez sprawe ponow-
nych préb butli do gazéw sprezonych, ktére powinny
by¢ poprzedzone wewnetrznym badaniem butli przy
pomocy lamp. Wskazywat tez na korzysci, jakie dajg
bezpieczniki przy zaworach do butli. P. Granjon moé-
witl tez na temat sprawe zaptonu wentyli redukcyjnych,
karbidu i kurséw spawania. P. Granjon poruszy} réw-
niez sprawe techniki spawania, ze specjalnym uwzgled-
nieniem korzysci otrzymywanych przy stosowaniu
spawania ,,w prawo“ (patrz Nr. 5 1928, naszego mies.)
»W goére" i racjonalnego ciecia.

Zebranie interesowato sie bardzo tg czescig od-
czytu, w ktorej p. Granjon zaznajamiat obecnych ze
sprawg spawania stali nierdzewiejacych, ktéra zostata
w zupetnosci rozwigzana przez prace Centralnego Biu-
ra Acetylenu i Spawania. Jak wynika z o$wiadczenia
p. Granjon, daje ono obecnie doskonate rezultaty przy
stosowaniu proszku manganowego i metalu ,,monel”
(specjalny stop miedzi, o ktérym napiszemy w jednym
z nastepnych numerédw n. czasopisma). Jako proszek
dodawany kwas borny wyprazony daje znacznie lepsze
rezultaty niz boraks. Spawanie stali moze robi¢ je-
szcze dalszy postep przy stosowaniu specjalnych pa-
teczek o zawartosci niklu, manganu, molibdenu, chro-
mu, przyczem w zaleznosci od okolicznosci mozna be-
dzie réwniez upraszczaé sam proces spawania przez
stosowania drutéw, wewnatrz ktérych beda zawarte
odpowiednie sole.

Odczyt ten zostat przyjety entuzjastycznie przez
zgromadzonych, przyczem stwierdzono, ze prace te
sg pierwszorzednej wagi dla rozwoju spawania.

Dorocznym zwyczajem odbyt sie nastepnie ban-
kiet z udziatem cztonkéw Miedzynarodowej Komisji
Acetylenu i Spawania Metali, przyczem zabierat gtos
przedstawiciel Ministerstwa Os$wiaty, podnoszac ogro-
mne zastugi Centralnego Biura Acetylenu i Spawania
Metali w wyksztatceniu zawodowem spawaczy i przy-
obiecat mu finansowe poparcie Rzadu.

Przeglad prasy.

Rurociagi.

Autor na podstawie studjéow technicznych i prac
praktycznych, dokonanych w Ameryce dowodzi, ze
diugie rurociagi spawane przedstawiajg wielkie korzy-
Sci; sa one bardzo wytrzymate i szczelno$¢ jest abso-
lutna. (Acetylen Journal, wrzesien 1928 r.).

Spawanie acetylenowe w lotnictwie handlowem.
Artykut ten wskazuje, jakie korzysci daje spa-
wanie acetylenowe w lotnictwie handlowem w napra-
wach aparatéw skonstruowanych zapomocg spawania.
(Acetylen Journal, wrzesien 1928 r.).

RozbiérKa budynKéw zapomocg palniHa do ciecia.

Ciekawy przyktad rozbiérki kamienicy 13-pie-
trowej w Chicago zapomocg palnika. Przecinajagc od-
powiednio czesci metalowe, usuwano belki i $ciany
bez zbytnich trudnosci. (Acetylen Journal, wrzesien
1928 r.).

.Rzeczy Piekne".

Nr. 11 Organ Muzem Przemystowego w Krako-
wie. Najnowszy zeszyt poswiecono wytacznie pracom
uczniow Wydziatu Przemystu Artystycznego przy Pan-
stwowej Szkole Przemystowej we Lwowie. Liczne ilu-
stracje wyrobéw szkolnych wskanujg na wysoki poziom
uczelni, ktéra zadanie swe spetnia z Korzyscig dla
sztuki stosowanej. Pozatem znajdujemy obfitg kroni-
ke z Powszechnej Wystawy Krajowej, ktérej ,Hzeczy
Piekne" stale poswiecajg bardzo wielo miejsca.

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

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



