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Z powodu trujgcych rzeKomo wiasnosci acetylenu.

W 4 naszego miesiecznika podalismy
w kronice wiadomos$é, ze w Piekarni' Miej-
skiej w Warszawie nastgpito zatrucie kilku-
nastu robotnikéw czadem.

Prasa codzienna rozpowszechnita pogtoske,
ze zatrucia te zostaty spowodowane acetylenem.
Pomimo, ze Zwigzek nasz po zbadaniu tej spra-
wy, zwrécit sie z listem z dnia 25 marca r. b.
do firmy wykonywujacej spawanie w piekarni
z prosba o odwotanie tej wiadomosci, firma ta
jednak nie uznata tej prosby za miarodajng
i odwotania tego nie spowodowata. Rezultaty
tej falszywej wiadomosci znalazty echo w pra-
sie zagranicznej, czego dowodem jest artykut
prof. dr. Vogla ogtoszony w ,Acetylen in
Wissenschaft und Industrie"¥*)

Po podaniu wiadomosci o wypadku tak
jak sie ukazata w prasie Vogel pisze: ,,W jakich
okolicznosciach zdarzyt sie wypadek, prasa tego
nie podaje. Oczywistem jest jednak, ze w za-
dnym wypadku nie moze by¢ mowy
0 zatruciu acetylene m.“ Nastepnie przy-
pomina, ze acetylen zupeinie czysty pod nazwg
»Narcyien" stosuje sie w medycynie zamiast
chloroformu, bez najmniejszej szkody dla orga-
nizmu. Jedynie nieczystosci zawarte w acetyle-
nie mogtyby by¢ szkodliwe dla zdrowia ludzkie-
go, lecz procent ich w acetylenie jest tak maty,
ze trzeba i to przypuszczenie odrzuci¢. Zatrucia
moga natomiast nastgpi¢ przez wdychanie tlenkéw
metali (tlenku cynku i mosigdzu), ktére wyste-
puja przy spawaniu w formie obtoku. W tych
wypadkach nalezy dobrze wentylowa¢ miejsca
pracy. Powracajgc do notatki Vogel twierdzi, iz
zatrucie nie bylo spowodowane ani acetylenem,
ani nieczystosciami acetylenu, lecz iaka$ inng
przyczyng w zwigzku z rodzajem spawanego
metalu lub czadem.

*) ,Acetylen in Wissenschaft und Industrie’
szyt 3, str. 36, marzec 1929 r.

Na artykut ten odpowiedzial imieniem
Zwigzku dr. Sznerr pismem, ktérego tlumacze-
nie przy niniejszym zatgczamy.

Do WPana prof. dr. 1H Voge l'a

Berlin.

Czytalem artykut WPana pod tytutem , A n-
gebliche Massenvergiftung durch
Acetylen”ogtoszony w ,Acetylen in Wissen-
schaft und Industrie”, zeszyt 3, str. 36.

Azeby ostatecznie stwierdzi¢, ze WPan
miat racje, pozwole sobie podac¢ blizsze szcze-
goty powyzszego wypadku.

Zaraz po wypadku wydelegowatem do
Piekarni jednego z inzynieréw firny ,,Perun® p.
inz. G. Jonschera, ktory stwierdzit, iz w bardzo
duzej sali znajdowata sie mata wytwornica prze-
nosna bardzo rzadko uzywana. Mogta sie wiec
wytworzy¢ nadprodukcja acetylenu, ale jasnem
jest, ze jezeli to mialo miejsce, nieczystosci
zawarte w acetylenie bylty w znikomej ilosci,
tak ze nie moze by¢ mowy o zatruciach z tego
powodu. Natomiast zasuwy piecow byty zamkniete
i niewatpliwie bylo to zatrucie tlenkiem wegta
(czadem), jak to sie okazato z charakterystycz-
nych objawéw dla tego rodzaju zatrucia (torsje
i bél gtowy) poszkodowanych robotnikéw.

Po stwierdzeniu powyzszego Zwigzek P.
P. A. T. zwrdcit sie do kierownika budowy pie-
karni z prosbg o sprostowanie w prasie, czego
dotychczas nie uczyniono. W Nr. 4 czasopisma
~Spawanie i Ciecie Metali" opisano wypadek
ten tak, jak rzeczywiscie miat miejsce.

Przypuszczam, ze powyzsze szczeg6ly za-
interesujg WPana i prosze o podanie wyjasnie-
nia w Jego poczytnem piSmie- dr. A. Sznerr.—

Jak widzimy fachowiec tej miary co prof,
dr. Vogel w zupeinosci podziela poglad, jaki
wyraziliSmy w liscie do zarzadu Piekarni Miej-
skiej, a nieodwotanie tej wiadomosci w prasie
codziennej zmusza nas do powtdrnego przedsta-
wiania catosci tej sprawy naszym czytelnikom-

6521. 791.5 + 620. 1.
1500 stéw + 9 rys. -f 3 tabl.

O spawaniu zbiornikbw z miedzi i mosigdzu
I ich wytrzymatoSci na cisnienie.*)

Napisat dr. A. Sznerr.

Sciste pofagczenie blach miedzianych Ilub
mosieznych, bez uzycia nitéw, oddawna stanowi
wazny problem konstrukcyjny. Doswiadczenia
z lutowaniem na twardo w zastosowaniu do
naczyn miedzianych pracujgcych pod ci$nieniem
daly wyniki ujemne i dlatego tez rozwigzanie
sprawy spawania miedzi ma tem wieksze zna-
czenie.

*) Odczyt, wygtoszony na zebraniu

P. P. A. T. w Katowicach.

Zwigzku

W tym wzgledzie miedz — z powodu
swych wiasnosci termicznych i mechanicznych,
szczegoblniej w wysokiej temperaturze, jak i wia-
snosci metalurgicznych — przedstawia wyjat-
kowe trudnosci. Z  tych wilasnie wzgledéw
poczatkowo znaczne niepowodzenie towarzy-
szyto spawaniu miedzi i jej stopéw i dopie-
ro Sciste badania zachodzgcych przytem zjawisk
chemicznych i fizycznych pozwolity na opraco-
wanie wilasciwej metody, jaka przy spawaniu
miedzi nalezy stosowac.
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Z czaso6w pierwszych prob powstalo tez
mniemanie, ze udatne spawanie miedzi zwigza-
ne jest z uzyciem specjalnych past i proszkéw.
Jak wiadomo, jedynym wilasciwym sposobem

Rys. 1

Jedyny zbiornik, ktory pekt podczas préby
przy cisnieniu 45 at.

spawania miedzi dotychczas jest spawanie pto-
mieniem acetyleno-tlenowym, za wyjatkiem spa-
wania ze sobg koncéw cienkich drutéw, co usku-
tecznia sie przy stosowaniu spawania oporowe-
go. Duze znaczenie dla wynikdw spawania ma
czystos¢ pod wzgledem chemicznym samych
blach jak rowniez i dodawanych drutéw.

Obecnie tez znajdujemy w handlu caly
szereg przeréoznych drutéw o réznych skitadach
chemicznych.

Inne druty zawierajg rézne dodatki w bardzo
nieznacznych ilosciach, najczesciej spotyka sie
w nich dodatek fosforu.

Cel tych dodatkéw jest dwojaki. Po pier-
wsze, czysta miedZ posiada w stanie pltynnym
wiasnos$é tatwego i obfitego pochianiania catego
szeregu gazéw — stad pochodzi czesta poro-
wato$¢ spoin, — dodatki maja za zadanie zmniej-
szenie tej wiasnosci pochtaniania gazéow w sta-
nie stopionym, co tez czeSciowo istotnie
osigga sie tg droga.

Précz drutéw o domieszce fosforu stosuje

sie w tym celu drut z dotatkiem manganu lub
srebra. Znany powszechnie drut Canzlera jest

drutem tego typu.
Nastepujgca tabela podaje skiad chemicz-
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ny niektérych drutéw wedlug danych dr. H.

Thomas’a*):

Cu Ag Ni

Drut elektro-

lityczny 99,878 0,006 0,003
Drut Canzlera 98,983 0,928 0,C04
Drut specjalny 99,759 0,003 0,005; 0,015 0,132
Dos$¢ jest dziwne, ze obecnos¢ tlenu,
w postaci tlenku miedziawego Cu2) wywiera

wptyw dodatni na zmniejszenie rozpuszczalnosci
gazébw w miedzi. Z drugiej jednak strony wie-
my, ze obecno$¢ witasnie tego tlenku miedzi
znacznie pogarsza wiasnosci mechaniczne spoiny.

Temu tworzeniu sie tlenku miedziawego
wiasnie przeciwdziata¢ majg domieszki fosforu,
w drutach. Co do drutu Canzlera, to obecnos$¢
w nim srebra w ilosci okoto 1 % nie gwarantuje
otrzymania spoiny bez por, gdyz stwierdzono,

Rys. 2
Szew podtuzny zbiornika.
Wida¢ pory, ujawnione podczas proéby.

ze nawet przy 80 % srebra i 20 % miedzi otrzy-

muje sie tlenki miedziawe w spoinie i pory.
Drugiem zadaniem dodatkowych elemen-

tow jest obnizenie punktu topliwosci, lecz wo-

*) Die Metallographische Untersuchung der Ku-
pferschweissnaht Dr. Ign. H. Thomas, Hettstedt. Die
Schmelzschweissung, zeszyt 2 rok 1929.
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bee niewielkich ilosci tych domieszek wplyw
ten jest daleki od tego, co sie naogdi o tem

mniema.

Przy znacznem obnizeniu punktu topliwo-
Ssci wchodzilibySmy pozatem w dziedzine luto-
wania na twardo, czyli zatracalibysmy wiasnie
jednolitos¢ materjatu, o ktéra nam chodzi przy
stosowaniu spawania.

W wypadku drutu Canzlera obnizenie pun-
ktu topliwosci wynosi zaledwte 15° C, a przy
drucie manganowym podanym w uprzedniej
tabeli niema znacznego obnizenia punktu topli-
woSci. Fosfor w ilosci 0,04 % obniza punkt
topliwosci rowniez o 15° C, nadaje zarazem
metalowi wieksza ptynnosé.

Widzimy zatem, ze wplyw tych domieszek
raczej nieco utatwia uktadanie spoiny, nie dajgc
tych specjalnych prerogatyw, o ktérych sie wie-
le méwi przy wyborze rodzaju drutu. Dobry
drut elektrolityczny przy pewnej wprawie daje

? PROBKI 60 BPOHnifl SZWU $rowWIEGO. wraaTE 2E Z8RRGKA_
« eoziwiego, spawanego specjalnym ORUTEn nosigznin &

. BLOCH 4 3
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Rys. 3.

Rézne prébki przygotowane do badan ze zbiornika
miedzianego.

rownie dobre rezultaty jak i drut Canzlera,
moze ze wzgledu na dziatlanie redukcyjne, pew-
na domieszka fosforu jeszcze jest najkorzy-
stniejsza. Doswiadczenia z pastami i proszka-
mi wykazaty rowniez, ze utatwiaja one w pew-
nej mierze prace, ale nie odgrywajg tej zasadni-
czej roli, jakag sie im przypisuje.

Naogd6t — przywigzujagc ogromnag role do
skladu chemicznego drutdbw — nie docenia sig
przy tem samego skiadu spawanych blach,
a czynnik ten ma duze znaczenie. Dobre spo-
iny otrzymuje sie przy spawaniu blach elektro
litycznych t. j. czystych, nie zawierajagcych zna-
cznych ilosci tlenku miedziawego, dobre tez
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otrzymuje sie przy stosowaniu blach
0,3 do 0,5 % niklu, jak tego wy-
niektérych panstw
komor

wyniki
0 zawartosci
magajg przepisy Kkolejowe
dla blach stosowanych przy konstrukcji

vV -r v 4
PROBKI DO BflOfltlifl SZWU SPfIWAMLGD, WTCieTE ZE ZBIORNIKA
MDSIfZMEED S5PAWAMEGD SPECJAL/UM DRUTEM MOS5IfZ»TM 00

' BLACH » 3nn.

PBOBKfl BEZ SZW'1 WTCieTfl Z PLfISZKfl W HEfiUttHU PODtU
-L1YH ZEOOfWiHfi.

5JWEM i
Rys. 4.
Rézne probki, przygotowane do badan ze zbiornika
mosieznego.
ogniowych. Domieszka ta nadaje blachom wie-
kszg wytrzymalos$¢, szczegdlniej przy wyzszej
temperaturze.  Niektére panstwa stosujg tez

miedz z domieszkg 0,3 do 0,5 % arsenu, co
réwniez ma dobry wplyw na wytrzymatosé
w wysokiej temperaturze.

Przy przestrzeganiu nalezytej czystosci

Rys. 5.
Struktura prébki w miejscu spjenin, wycietej ze zbior-
nika miedzianego M 1, spawanego drutom mosieznym.

spawanych blach duzg role odgrywa wprawa
spawacza i szybkos¢, z jaka sie wykonuje spa-
wanie.
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Jak wiemy, miedz fatwo sie utlenia, two-
rzac tlenek miedziawy Cu,0, tatwo rozpuszczal-
ny w plynnej miedzi. Im zatem diuzej sto-
piony metal jest pod dziataniem ognia palnika,

Rys. 6.
Struktura prébki w miejscu spojenia, wycietej u zbior-
nika miedzianego A» 2, spawanego drutem Canzler’a

tem wiecej tworzy sie rozpuszczonego tlenku
miedziawego i tem gorsze otrzymuje sie wia-
snosci mechaniczne szwu spawanego. Oprécz
tego zbyt wielka ilos¢ metalu stopionego po-
woduje wiekszg ilos¢ rozpuszczonych gazéw,
dajgcych w nastepstwie pory. Wynika z tego,
ze nalezy pracowac¢ dos¢ silnym ogniem, mozli-
wie szybko i nie powraca¢ do miejsc juz raz
spawanych, wykonujgc odrazu robote doktadnie
i nalezycie. Przy zakonczeniu spawania palnik
odsuwa¢ stopniowo, aby i rozpuszczone gazy
mogty wydali¢ sie z roztopionego metalu. Prze-
kuwanie miedzi daje tez znakomite wyniki, a po-
niewaz miedz niema punktéw termicznych, jak
zelazo i stal, przy ktorych przekuwanie staje

Rys. 7.

Struktura prébki w miejscu spojenia, wycietej ze zbior-
nika mosieznego M 3, spawanego drutem mosieznym.

sie szkodliwem, wiec mozna przekuwaé¢ miedz
przy wszelkiej temperaturze.

Sprawg wytrzymatosci lutowania na twardo
zajeto sie ,Stowarzyszenie Dozoru Kottowego™
i ogtosito na ten temat dwie prace w , Techni-
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ce Cieplnej" w Nr. 5 1928 r. inz. techn.
B. Michelis’a i w Nr. 7 tegoz roku inzynieréw Wta-
dystawa toskiewicza i Zygmunta Jasiewicza.

impuls do prze-
doswiadczen na  zbiornikach
z blachy miedzianej i mosieznej, spawa-
nych drutami  miedzianemi i mosieznemi,
przyczem w wypadku spawania blach miedzia-
nych drutem mosieznym wchodzimy wiasnie
w dziedzine Ilutowania na twardo, nieco inng
niz zwykle metodg, bo na styk przy stosowaniu
ptomienia acetyleno-tlenowego.

Prace te
prowadzenia

daty mi

W doswiadczeniach mych wykonano w fa-
bryce ,Perun“ pie¢ zbiornikbw spawanych
z blachy miedzianej i mosieznej

o S$rednicy D — 200 mm,

wysokosci H = 400 mm,
pojemnosci V = 12,75 litra
Zbiorniki te byly przeznaczone do pracy

pod cisnieniem 12 at przy zwyklej temperaturze.

Rys. 8.
Struktura prébki w miejscu spojenia, wycietej ze zbior-
nika miedzianego X° 4, spawanego drutem miedzianym
z domieszka fosforu.

Grubos¢ scianek obliczono wedtug wzoru

200 . 3
.22 .07

p. D. x._ 12 .

25 mm

200 K. z 200
gdzie cisnienie p = 12 at, catlkowita wytrzyma-
tos¢ na rozerwanie przy temperaturze do 120" C
K — 22 kg/mm- wspétczynnik bezpieczen-
stwa X 3, stopieh ostabienia z 0,7.

Dla zbiornika z blachy mosieznej uzyto
tenze wspotczynnik. Osiggniete rezultaty rea-
sumuje nastepujgca tabela 1, przyczem rezultaty
prob na cisnienie zostaly dokonane przy dele-
gacie Stowarzyszenia Dozoru Kottowego w War-
szawie, a dalsze badania, na zasadzie materjatu
pocietego réwniez stosownie do wskazowek te-
goz delegata, przeprowadzita Mechaniczna Stacja
Doswiadczalna Politechniki Lwowskiej (rys. 3 i 4).
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Jak widzimy, rezultaty sg naogo6t zadawa-
lajace, najgorsze dla zbiornika z blachy mie-
dzianej, spawanego drutem mosieznym, a zatem
przy lutowaniu na twardo. Najlepsze rezultaty
data blacha mosiezna spawana drutem mosiez-
nym o pewnej zawartosci glinu. Domieszka ta
ma ten dodatni wplyw, Zze aluminjum tatwiej
sie utlenia niz cynk blachy i otrzymany tlenek
glinu wyptywa w formie trudno topliwej szlaki
na powierzchnie, zmniejszajagc proces utleniania,
a co zatem idzie dajagc spoine o skiadzie che-
micznym wiecej zblizong do metalu blachy.

Wspétczynnik wytrzymatosci w tym wy’
padku wynosi 0,70, jak przyjeto w stosowanym
wzorze.

ich obecnosci szwy te pozostaly szczelne przy
badaniu na tak znaczne cisnienie.

Rezultaty badan makroskopowych i mikro-
skopowych podaje tabela II.

Probki trawione w 10
nie amonowym wykazujga:

% siarcza-

Nr. 1— strukture ziarnistg o zmiennej wiel-
kosci ziarn. Przejscie miedzy spoiwem a bla-
chami nagte. Rys. 5.

Nr. 2 — strukture ziarnistg o wybitnie zmien-
nej wielkosci ziarn. Przejscie w spojeniu
stopniowe. Rys. 6.

Nr. 3 — strukture ziarnistg o wybitnie zmien-

TABELA I

Badania mikroskopowe
przy probkach nietrawionych

Zanieczyszczenie drobnym zuzlem i
tlenkami, silniejsze w okolicy spo-

Zbiornik Drut Badania makroskopowe
NP1 o Widoczne liczne pory.
" . mosiezny Wyrazne przejscie mie-
Blacha miedziana .
dzy spoiwem a blacha.
Nr. 2 Granica styku blach ze
Blacha miedziana Canzlera spow\{em ne Wyste{'pUJ_e
wyraznie. Pory niewi-
doczne.
N mosiezny Materjat spoiwa poro-
T z domieszka waty, granica styku wi-
Blacha mosiezna .
glinu doczna.

Nr. 4
Blacha miedziana

Nr. 5
Blacha miedziana

Co sie tyczy naczyn

z domieszka
fosforu

elektrolityczny

spawanych drutem miedzianym,

niezaleznie od

z blachy miedzianej
to widzimy, ze
rodzaju stosowanego drutu re-

W spoiwie liczne drobne

pory. Granica spoiwa z

blachg nie wystepuje wy-
raznie.

Nieliczne drobne pory.
Granica spoiwa i blachy
nie wystepuje wyraznie.

Mate
waty

Nieliczne wieksze pory, drobne pek-
niecia, oraz drobne zanieczyszczenia

nej wielkosci ziarn.
jednak przejscie

Nr. 4 — jak Nr. 1, rys. 8.

jenia, pozatem liczne pory.

rjal w miejscu spojenia poro-

i zanieczyszczony drobnemi
zuzlami i tlenkiem, pozatem widocz-
ne drobne pekniecia skutkiem na-

prezen termicznych.

zuzlem i tlenkami.

Bardzo liczne drobne pory.

Nieliczne drcbne pory.

stopniowe.

Granica spojenia widoczna,

zultaty sa b. zblizone.

Szwy poprzeczne sg gorsze od podiuznych
— nic w tem dziwnego, gdyz probki ciete z na-
czyn, ktére byly poddane probie hydraulicznej
na cisnienie 3 i 4-krotnie przekraczajace cisnie-
nie pracy i przy tem cisnieniu wlasnie na tych
szwach okazaly sie pory. tatwe zalamanie
przy gieciu majg zatem swe usprawiedliwienie.

Pewng obecnos$¢ por wskazujg réwniez
badania makroskopowe i mikroskopowe doko-
nane na szwach podituznych, jakkolwiek pomimo

Nr. 5 — jak Nr. 2, rys. 9.

Widzimy z tych rysunkéw, ze pod wzgle-
dem struktury drut Canzlera i elektrolityczny
dajg jednakowy obraz, przyczem przejscie od
spoiny do blachy jest w obydwuch wypadkach
stopniowe.

Sredni wspétczynnik bezpieczenstwa w wy-
padku blach miedzianych wynosi 0,65 wiec
rowniez okoto przyjetego we wzorze 0,70 Za-
uwazy¢ nalezy, ze szwoOw nie uszlachetniono
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przez przekuwanie, przez co jeszcze wspotczyn-
nik ten moznaby znacznie podnies¢.

Rys. 9.
Struktura prébki w miejscu spojenia, wycietej ze zbior-
nika miedzianego M 5, spawanego drutem miedzianym
elektrolitycznym.

Podobne wyniki wytrzymatosci na sztab-
kach miedzianych spawanych drutami zblizone-
mi do drutow przezemnie stosowanych otrzy-

Spawanie w lotnictwie.

Spawanie jest coraz czesSciej stosowane
w konstrukcji aparatow lotniczych.
Bardzo liczne czesci sterowca lub samo-

lotu dajg sie tatwo tgczy¢é zapomocg spawania,
pozatem spawanie oddaje nadzwyczaj wielkie
ustugi w konstrukcji organéw roznych czesci

CIECIE METALI
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mat réwniez dr. HH Thomas w pracy swej
ogtoszonej w zeszycie Nr. 2 luty 1929 r. w ,Die
Schmelzschweissung®“. Nie uogdlniajac zbytnio
tych rezultatbw, mozemy powiedzie¢ zgodnie
zresztg z wnioskami innych prac, ze:

1) spawanie drutem elektrolitycznym daje
te same wyniki, co stosowanie znacznie droz-
szych drutéw specjalnych,

2) spawanie drutem mosieznym blach mie-
dzianych daje gorsze wyniki niz spawanie dru-
tami miedzianemi,

3) do spawania blach mosieznych odpo-
wiedni drut z dodatkami glinu nadaje sie
dobrze,

4) wspotczynnik wytrzymatosci wynosi oko-
to 0,70 przy warunkach b. ciezkich, bo przy
uzyciu prob ze spoin poddanych 3 — 4 krotnemu
cisnieniu normalnej pracy.

Przy tej sposobnosci skonstatowalem, ze
nowa metoda elektro magnetycznego badania spoin
na dobro¢ i porowato$¢ przy miedzi i mosigdzu
nie moze mie¢ zastosowania ze wzgledu na
duze przewodnictwo tych metali.

621.791.5 : 629.135.
903 stéow -~ 10 rys.

Korzysci, jakie osigga sie przez stosowanie
spawania, widoczne sg z ponizszych rysunkéw,
gdzie potaczenia sg wprost idealne, wplywajac
dodatnio na wage samolutu jak rowniez i na
jego wyglad zewnetrzny.

Jedng z pierwszych firm, stosujacych spa-

skomplikowanych, ktore sie wykonuje z blachy wanie do konstrukcji samolotéow, jest ,,Offi-
cienkiej; blache tg wycina sie odpowiednio cine Meridional i w Neapolu, od ktorej
i wygina, a pézniej brzegi sie spawa. W ten otrzymano ponizsze zdjecia.

Rys. 1

Szkielet kadtuba.

spos6b otrzymuje sie czesci lekkie i trwale,
zastepujace czesci metalowe i drewniane.

Przykiady nizej opisane wykazg nam jasno,
ze spawanie daje sie z powodzeniem stosowac
do poilgczen narazonych na wieksze natezenia
gnace lub skrecajace, dajagc gwarancje bezpie-
czenstwa w tym samym stopniu, co i inne spo-
soby potgczen.

Rysunki przedstawiajg aparat Romeo RO |
i jego niektore czesci. Szkielet aparatu wy-
wiadowczego Romeo przedstawia kratownice
prostokatng utworzong z rur stalowych, spawa-
nych plomieniem acetylenowym; wszystko to
tworzy jedna catosé, poczawszy od miejsca
umocowania silnika, a skonczywszy na ostatnie
czesci.
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Dwie piramidy, stuzace do umocowania
skrzydet, przypojone do szkieletu, tworzg z nim
jedng catosc.

Boki i czesci kabin sa rowniez spawane,
jako tez i podstawa pod silnik. Czesci stero-
whicze sg wszystkie skonstruowane z rur sta-
lowych zapomocg spawania ptomieniem acety-
leno-tlenowym. Rys. 4 przedstawia podwozie,
narazone na znaczne raptowe sity Scinajace.
Rury o przekroju owalnym sg spawane po dwie
w ksztatcie litery V.

Nalezy zwr6ci¢ uwage na tatwosc i szyb-
kos¢ konstrukcji zapomoca spawania.

Budowa jest zorganizowana serjami:
rury stalowe o 0,5, 1 i 1,5 mm grubosci sg
przecinane o dtugosciach okreslonych naprzdéd;
rury te zczepiane sg w specjalnych szablonach
przez robotnika, ktéry poprzedza swego kolege,
wykonywujacego spawanie ostatecznie.

Polaczenia réznych czesci, ktore tworzg
szkielet aeroplanu, robi sie réwniez w specjal-

Rys. 2
Ptoza ogonowa i stery.

nych szablonach, niektére czesci sg poia-
czone 18 spoinami, lecz nie uzywa sie
do konstrukcji ani ksztaltek, ani mufek.

Zauwazono, ze poifgczenia niespawane
rozluzniaja sie i nie majg szczelnosci po-
taczen spawanych.

Rury uzywane do konstrukcji lotniczych
sg to naogo6t rury ze stali bardzo miegkkiej
zawierajagcej 0,2 do 0,3 % wegla, lub tez

specjalnej chromo-molibdenowej;
wyzszg zdol-

rury ze stali
te ostatnie posiadajac znacznie

no$¢ rozciggania sie, niz rury ze stali
miekkiej, sa przewaznie uzywane do kon-
strukcji czesci  narazonych na wieksze wy-
sitki, jak np. golenie lub kolebki silnikéw,
ktérych zadaniem jest absorbowaé drganie
silnikbw, wiec przez to sg narazone stale
na Sciskanie i rozcigganie, golenie za$ nie
sg harazone na natezenia state, lecz na

nagte wstrzasy przy lagdowaniu.

Spawanie rur ze stali miekkiej, jak réwniez
i rur ze stali specjalnej nie przedstawia sPe’
cjalnych trudnosci, jednak w ostatnim wypadku

CIECIE METALI 75

nalezy zwrdci¢ uwage, aby nie przepali¢ lub utle-
ni¢ metalu; ptomien nalezy uregulowa¢ z lek-
kim nadmiarem acetylenu. Pomimo tego nalezy

Rys. 3.
Siedzenia dla pilota i pasazeréw.

przedewszystkiem wybra¢ robotnikéw god-
nych zaufania i dla ktérych wykonanie do-
brej spoiny jest rzeczg instynktu.

Rys. 7 przedstawia nam odwrotng
strone spoiny wykonanej w warsztatach
,Officine Meridionali”, gdzie nietylko kro-

ple, lecz widoczny na odwrocie tahcu-
szek $Swiadczy o dobrem przetopieniu
spoiny nawylot; jasnem jest ze w ten

spos6b wykonane spoiny nie moga zmniej-
szy¢ trwalosci potaczen.

Rys. 8 i 9 przedstawiajg proby na
rozcigganie i S$ciskanie; w wypadku préby
na rozcigganie $rednica rury zostala
zmniejszona, lecz spoina zostata nienaru-

Rys. 4.

Podwozie.

szona. Rys. 10 przedstawia prébe podwozia na
sity i uderzenia wystepujgce przy lagdowaniu
nagtem na jednem kole; potgczenia spawane do-
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skonale wytrzymaty, gdy podporki silnie wy-
giety sie, jak to wida¢ z rysunku. Nalezy za-

znaczy¢, ze wstrzas rzeczywisty przy lagdowa-

Rys. 5.
Koto z uchami do umocowania silnika.

niu jest znacznie stabszy od wywotanego pod-
czas proby, ktéry okresSla wytrzymatos¢ mak-
symalna.

Azeby dojs¢ do takich rezultatéw, koniecz-
nem jest, aby spawacze byli dobrze wyc¢wiczeni

Rys. 6.
Polgczenie czterech rur z potaczeniem widelcowem.

i posiadali wiadomosci teoretyczne z zakresu
spawania; czesto spawaczom zostawia sie wolny
wybor aparatéow i metody spawania i jesli nie zna-
ja oni zltych stron wybranej metody, sadzag, ze
dobrze wykonywujg prace, podczas gdy spoina

Rys. 7.
Odwrotna strona spoiny rury.

pomimo zadawalajgcego wygladu zewnetrznego,

posiada mierne wiasciwosci mechaniczne.
Wada, dajaca sie tatwo unikna¢ w warsz-

tatach spawalniczych jest przepalanie. Wada ta
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powstaje skutkiem zbyt duzych cisnien gazow,
lub tez skutkiem zwyczaju poprawiania szwu
w celu nadania mu lepszego wygladu zewnetrz-
nego. Poprawiajac szew, spawacz jeszcze raz to-
pi metal, co utatwia przepalanie i utlenianie me-
talu.

Obrobka po spawaniu, czy to na szlifierce,
czy to palnikiem, powinna by¢ zabroniona w kon-
strukcjach lotniczych, gdyz powstaje obawa
uszkodzenia czesci sasiednich, przez co pow-
stajg tak niebezpieczne powierzchowne peknie-
cia.

Poleca sie natomiast wyzarzanie polaczen
spawanych; i rzeczywiscie w czasie spawania

Rys. 8.
Préba na rozcigganie rur spawanych.

w wypadku rur ze stali miekkiej, ptomien wy-
zarza czesci sasiednie spoiny, powodujac utwo-
rzenie sie strefy przejsciowej z metalu zgnie-
cionego rury do metalu wyzarzonego; strefa ta
daje sie tatwo usunaé przez wyzarzenie poia-
czenia spawanego w catosci.

Rys. 9.

Préby na Sciskanie rur spawanych.

Przy wuzyciu rur ze stali specjalnych za-
miast wyzarzania stosuje sie obrobke termiczna,
ktéra daje stali wytrzymato$¢ podwdjng wy-
trzymalosci stali miekkiej. Obrobka termiczna
polega na ogrzewaniu do temperatury okoto
900°, hartowaniu w wodzie, oraz odpuszczeniu
przy temperaturze od 430-540° C, zaleznie od Za-
danej wytrzymatosci. Ta moznos$¢ zwiekszania
wytrzymatosci metalu, pozwala uzywac¢ rury
0 zmniejszonej S$rednicy, powodujagc zmniejsze-
nie wagi aparatu. Strong ujemng jest dosy¢ wy-
soka cena.
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W koncu warunkiem dobrych rezultatow
jest wybor metalu dodatkowego o dobrej jakos-
ci, przystosowanego do metalu rury.

Reasumujgc, warunki otrzymania dobrych

Rys.

CIECIE METALI

Va4

4) dob6r robotnikéw godnych zaufania,
5) gruntowne wystudjowanie potgczen.
Wyzsze zalety potagczen spawanych nad in-

nemi sposobami znalazty potwierdzenie przez

10.

Préba wytrzymatos$ci podwozia.

rezultatbw w konstrukcji
lotniczych sg nastepujace;
1) uzywanie rur dobrej jakosci,
2) uzywanie metalu dodatkowego przysto-
sowanego do grubosci i do skiadu metalu rury,
3) stosowanie odpowiedniej metody spa-
wania,

spawanych aparatow

SPAWANI

najstawniejsze loty Lindbergha i Chamberlain‘a
na aparatach metalowych catkowicie spawanych.

Nalezy wiec wierzy¢, ze warunki wyzej
wyliczone nie sg niemozliwe do zrealizowania,
poniewaz inni juz je wypetnili, pozbawiajgc sie
obaw co do potaczen spawanych.

621. 791.665. 86
2150 stéw-M rys.-f-2 tabl.

E*>

Napisat dr. A. Sznerr.

Fabrykacja butli do acetylenu rozpuszczonego.

Uprzednio opisywaliSmy zasadnicze proby,
jakim podlega¢ winna masa porowata niezaleznie
od jej rodzaju.

Samo za$ wypetnianie butli, juz przyjeta
masa, polega w zasadzie na nalezytem wypel-
nieniu butli samg masa, odpowiednio przygoto-
wang przy pomocy S$rodkéw pomocniczych, jak
miynki, sita etc.

Wypetnianie to odbywa sie przy pomo-
cy przyrzadéw wstrzgsajacych mimosrodowych
(patrz Nr. 4, rys. 78), przyczem kazda butle wypet-
nia sie i wstrzagsa oddzielnie. Nastepnie przy
masach ceramicznych zagrzewa sie partje goto-
wych butli w specjalnych piecach w przeciagu
10 do 14 dni przy temperaturze od 180 do 200"C,
a przy masach sypkich w przeciggu kilkudzie-
sieciu godzin przy tejze temperaturze, lub tez

*) Dalszy ciag do M 4

w tazni parowej do 100° C; w tym jednak wy-
padku butle podczas suszenia sg juz zaopatrzone
w zawory i przy pomocy specjalnej pompy wy-
twarza sie w nich proznie. W ten sposéb otrzy-
muje sie suchg mase w tutli i mozna przystg-
pi¢ do wykonczenia butli Wykonczenie to polega
na nacigganiu podstawy, zalozeniu pierscienia
w gornej czesci butli, wkreceniu zaworu, o ile
juz nie byt przedtem wkrecony, (co jak widzie-
liSmy zachodzi w razie wytwarzania prozni
podczas zagrzewania butli). Nastepnie jesli pro-
zni nie robiono, wytwarza sie jg, wprowadza
do butli odpowiedniag do jej pojemnosci ilos¢
acetonu, wazy i wybija sie na obsadzonych pierscie-
niach lub szyjce butli jej tare. llos¢ acetonu,
wprowadzona do butli winna by¢ dostateczna
do przepojenia masy w warunkach przewidzia-
nych odnosnem ustawodawstwem i ograniczona
do takiej ilosci, azeby nie gromadzit sie nad-
miar acetonu w butli i zeby podczas oproéznia-
nia jej przy pracy nie zachodzito porywanie
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acetonu. Wowczas butla jest gotowa do uzytku.
Butle takg przedstawia rys. 91.

Najwyzsze cisnienie napetnienia.

Najwyzsze cisSnienie napelnienia rozpusz-
czonego acetylenu wyznaczono poczatkowo na
10 at. Po dalszych badaniach bezpieczenstwa
uktadu: acetylen, aceton, masa porotowata—przy
réznych cisnieniach, podniesiono cisnienie na-
petnienia do 15 at. Jest to obecnie prawie
powszechnie dozwolone i stosowane cisnienie
napeiniania rozpuszczonego acetylenu.

0 cisnieniu prébnem i ponownych prébach butli

do acetylenu rozpuszczonego.

Sama butle prébuje sie uprzednio na 4-o krot-
ne cisnienie napektnienia t. j. ciSnienie 60 at.

Rys. 91

Butla do acetylenu rozpuszczonego.

Jak widzimy, cisnienie prébne w stosunku do
cisnienia napetnienia jest w tym wypadku znacz-
nie wyzsze, niz przy innych gazach (patrz ,,Butle
do gazoéw sprezonych"), przy ktérych cisnienie
to jest zaledwie 1,5 raza wieksze od ci$nienia
napetnienia. Ro6znica ta jest tem wywotana, ze
w wiekszosci panstw okres wznowionych préb
dla butli do acetylenu wynosi 10 lat, a nie 5
jak dla innych gazéw. Roéznica ta jest wywota-
na znacznie nizszem cisnieniem napetnienia
rozpuszczonego acetylenu (15a/), a pozatem
trudnoscig dokonywania ponownych préb na
cisnienie hydrauliczne butli acetylenowych, gdyz
dla dokonania proby nalezy usungé catkowitg
zawartos¢ butli t. j. usungé mase i aceton, co
robwna sie prawie zniszczeniu butli. Dlatego tez
postanowiono wymaga¢ wiekszego wspoétczynnika
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bezpieczenstwa przy probie, a préby ponowne
dokonywac¢ rzadziej.

Pozatem w ostatnich latach wiekszos$¢
panstw zastgpita wznowione préby hydrauliczne
butli do rozpuszczonego acetylenu prébami za-
pomocg sprezonego azotu dla unikniecia usuwa-
nia acetonu i masy porowatej. Proby te odby-
wajg sie w ten sposéb, ze zanurzong catkowicie
w wodzie butle acetylenowg umieszcza sie
w komorze pancernej. Z zewngtrz komory do-
puszcza sie do cisnienia probnego sprezony
azot i obserwuje czy niema nieszczelnosci
w butli, co ujawniaja wychodzace z pod wody
pecherzyki gazu. Gdy niema nieszczelnosci prze-
rywa sie doptyw azotu, obserwuje sie na mano-
metrze cisnienie i w razie jezeli ono pozostaje
statlem uwaza sie butle za odpowiednig, poczem
spuszcza sie cisnienie i usuwa butle z komory,
wybijajagc na niej odnosne cechy. Lepiej jednak
dokona¢ cechowania przed dokonaniem préby,
dla nieostabiania $cianek juz po dokonanej
probie.

Jest tez inny sposob préb, w ktérym nie
zanurza sie butli w wodzie, lecz przy pomocy
ponczochy gumowej i przyrzadu rejestrujgcego
obserwuje sie deformacje butli pod cisnieniem.
Obserwacje te jednak przy grubych $ciankach
i ciSnieniu prébnem 60 at zawodzg, tak ze
pierwszy spos6b zdaje sie by¢ odpowiedniejszy.

Z wilasnego doswiadczenia zresztg dodacé
mozemy, ze pierwszy spos6b proby daje zupet-
nie dobre rezultaty i ze drobne nieszczelnosci
w butlach spawanych, bedacych w obiegu nor-
malnym, odkryliSmy przy pomocy tej metody.
Rys. 92 przedstawia fotografje butli acetylenowej
spawanej, ktéra po 17 latach pracy przy pono-
wnej prébie pekta pod ci$nieniem 60 id. Jak
widzimy cala masa porowata zostata z butli
doszczetnie usunieta, przyczem rozerwaniu to-
warzyszyt huk i przez dobe blizko pozostawat
na miejscu proby silny zapach acetonu.

Podajemy ten ciekawy przyktad, gdyz prze-
konywa on nas najlepiej o koniecznosci uzywa-
nia komor pancernych przy tego rodzaju pro-
bach.

Zawory do butli acetylenowych.

Uzywane w przemysle zawory do butli
acetylenowych (rys. 93) skiadajg sie w zasadzie
z korpusu stalowego odpowiednio obtoczonego
i wkreconego do szyjki butli.

Zamkniecie otrzymuje sie przy pomocy
iglicy lub plastycznego szczeliwa (ebonit, fibra)
obsadzonego na sworzniu, ktéry ze swej strony
jest uszczelniony przy pomocy diawika.

Do otwierania i zamykania zaworu stuzy
klucz obsadzony na zapitowanym w kwadrat
koncu sworznia.

W przeciwienstwie do zaworow do innych
gazéw (przynajmniej w Europie) zawory do
rozpuszczonego acetylenu nie majg gwintu, lecz
zatoczenie, do ktoérego przykreca sie wentyl
redukcyjny (patrz dalej ,,Wentyle redukcyjne")
przy pomocy chomata. W ten spos6b uniemo-
zliwia sie stosowanie wentyli redukcyjnych do



X5 SPAWANIE |

innych gazéw w wypadku rozpuszczonego acetyle-
nu, co szczegdblniej wwypadku tlen-acetylen mo-
gtoby powodowac nieszczesliwe wypadki.

Fabrykacja rozpuszczonego acetylenu.

Instalacje do fabrykacji rozpuszczonego ace-
tylenu przedstawia nam schematycznie rys. 94.
Acetylen wytwarza sie w wytwornicy A, systemu
karbid do wody, przyczem wytwornice te sa
specjalnie skonstruowane dla ekonomicznej fa-
brykacji acetylenu i przy znacznym nadmiarze
wody dla unikniecia polimeryzycji. Wytwarzany
acetylen zbiera sie w duzym zbiorniku o rucho-
mym kloszu B, skad przez licznik C przecho-
dzi do oczyszczacza D, w ktorym catkowicie
usuwa sie zanieczyszczenia chemiczne. Nastep-
nie w osuszaczu E usuwa sie reszte wilgoci
i stad przez filtr kontroler F acetylen przecho-
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ciowo ulatnia przy wyproznianiu butli. Do do-

petniania acetonu stuzy dozownik P.

Prosta ta w zasadzie fabrykacja wymaga
duzo starannosci i ostroznosci.

Przepisy prawne.

Na fabrykacje acetylenu w Polsce wydawa-
ne sg zezwolenia przez Wojewodzkie Wtiadze
Przemystowe.

Pomieszczenia, w ktérych wytwarza sie
acetylen rozpuszczony, nie moga znajdowac sie
ani pod mieszkaniami, ani w bezposredniej tgcz-
nosci z niemi; powinny by¢ widne, dobrze prze-
wietrzane, ogrzewane woda lub para i posiadaé
lekkg konstrukcje dachowa. Wyjsciowe drzwi
winny otwieraé sie nazewnatrz. Oswietlenie
sztuczne winno by¢ elektryczne, przyczem prze-

Rys. 92.
Pekniecie butli acetylenowej przy wznowionej prébie po 17 latach pracy.

dzi do sprezarki G. Filtr -kontroler stuzy do
badania prébek acetylenu dla stwierdzenia, czy
jest on nalezycie oczyszczony i osuszony. Spre-
zarka uzywana do sprezania acetylenu winna
by¢ wolnoobrotowa, nalezycie chtodzona woda
i wogo6le skonstruowana specjalnie dla celow
sprezania acetylenu.

Ze sprezarki acetylen przechodzi przez
separator dla oliwy H i osuszacz wysokiego
ci$nienia / do rampy K, do ktorej przymoco-

wuje sie calg serje butli L,L do napetnienia.
Cisnienie stopniowo podnosi sie do osiggniecia
15at. Woéwczas droga wagowa na N okresla
sie zawartos¢ acetylenu w kazdej butli. W razie
niedostatecznego napetnienia butle dopetnia sie
dodatkowo i po powtérnem zwazeniu dopiero
butle nalezycie napeinione puszcza sie w obieg.

Przed rozpoczeciem napetniania kazda bu-
t1a jest wazona dla stwierdzenia tary i wyréwnania
brakujacej ilosci acetonu, ktory zawsze sie cze$-

wodniki winny by¢ izolowane, wytaczniki i bez-
pieczniki umieszone nazewnatrz, a lampy zaro-
we i ich obsady zaopatrzone w szczelnie zam-

kniete ostony.
Jednem stowem — nalezy starannie unikaé

wszelkich zrédet ognia otwartego Ilub nawet
iskier.

Co do warunkow odbiorczych dla mas po-
rowatych — nie mamy w Polsce odnosnych

przepiséw*). Zazwyczaj uzywa Sie masy poro-
wate przyjete przez inne panstwa.

W nastepujgcej tabeli zestawione sg obje-
tosci i ciezary roznych sktadnikéw bulli, przyje-
tych w innych panstwach **).

*) Kwiecien 1929 rok.
**) Traite de la Soudure Autogene et d’OxyCou-
page, R. Granjon et P. Rosemberg, wydanie 1928 r. str. 78
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Sktadniki Objetosci w % Waga w %
Masa porotowata 21 384
Rozpuszczony acetylen 25 20,6
Aceton 38,5 41
Przestrzen szkodliwa 155 0
100 100

Na kazdej butli do rozpusczonego acety-
lenu winny by¢ wybite, oprécz dat préb i prob
wznowionych, nastepujgce dane:

1) nazwa wytworni,

2

marka okres$lajaca mase porotowatsa i rozpu-

szczalnik,
3) numer porzadkowy,
4) tara butli t. j. ciezar butli wypetnionej masa

wraz z zaworem, rozpuszczalnikiem w normalnej ilosci
i acetylenem, ktéry pozostaje stale rezpuszczony w ace-
tonie przy cisnieniu atmosferycznem i 15° C.

Do wyrobu czesci, pozostajacych w zetknie-

ciu z acetylenem, uzywanie miedzi Ilub jej
stopéw o wiekszej zawartosci miedzi niz 70%
jest wzbronione.

Zawarto$¢ butli.

Praktycznie biorgc, uwaza sie, ze litr masy
porowatej nalezycie przepojonej acetonem przy
15° C rozpuszcza 100 litrow acetylenu przy
cisnieniu 10 kglenili o jedna trzecig wiecej,
czyli 133 litry— przy cis$nieniu 15 kgjem- przy
tejze temperaturze.

Dla blizszego okreslenia zatem objetosci
rozpuszczonego acetylenu przy cisnieniu 15
kgjcm2 w butlach normalnie spreparowanych
wystarcza pomnozy¢ zawartos¢ wodng w litrach
przez 133.

W praktyce, jezeli chodzi o sprezanie,
uzywane sg przewaznie butle o pojemnosci 40
lub 30 litrow.

Zawartos¢ ich  zatem
15 kg/cm2i 15° C beda:

dla 40 litréow — 5,320m3 acetylenu
» 30 — 40 m3 s

Oprdécz tych butli uzywa sie butle mniejsze,
szczegdlniej celem oswietlania samochodéw lub
do lamp projekcyjnych. Nalezy wiedzie¢, ze ob-
jetos¢ acetylenu zawartego w butli przy tem
samem cisnieniu moze by¢ rézna w zaleznosci
nietylko od pojemnosci wodnej butli, lecz row-
niez w zaleznosci od ciezaru masy, tadunku
acetonu, gatunku tego ostatniego, stanu wilgot-
nosci masy i przez to acetonu i obecnosci tych
gazéw, ktére moglyby z jakichkolwiek przyczyn
ztej fabrykacji dosta¢ do wnetrza butli.

Nalezy zaznaczy¢, ze rozpuszczalnos¢ ace-
tylenu w acetonie jest b. roézna w zaleznosci
od temperatury i dlatego tez. dla jednej i tej
samej butli wskazéwki manometru moga sie
rézni¢ w zaleznosci od zmian temperatury.

Ponizsza tabela podaje zmiany ci$nien
w zaleznosci od temperatury dla butli napetnio-
nej normalnie na ci$nienie 15kg/cm2*) w tem-
peraturze 15° C.

przy cisnieniu

*) Traite de la Soudure Autogene et d’Oxy — Cou-
page R. Granjon et P. Rosemberg, 1928 r. str. 79.
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Temperatury kg/cm2

—10° 85

— 5 9,6

(0] 10,8

5 121

10 135

15 150

20 16,7

25 18,5

30 205

35 22,8

40 255

Widzimy wiec, ze w wypadku rozpuszczo-

nego acetylenu nie mozna oblicza¢ zawartosci
acetylenu na zasadzie prawa Mariotte’a.
Jedyny dokladny sposo6b obliczania zawartej
iloSci w butli acetylenu polega na zwazeniu
butli peinej, odjeciu tary wybitej na niej i okre-
Sleniu w ten spos6b wagi acetylenu.

Dla okres$lania objetosci nalezy pamietaé,
ze jeden litr acetylenu wazy przy cisnieniu atmo-

Rys. 93.
Zawor do butli acetylenowej.

sferycznem i 15° C 1,17 gr, lub tez, ze jeden
kg zajmuje w tych samych warunkach objeto$é
0,855c¢/7J3. Z roznic wagi butli mozna tez jedynie
okresli¢ zuzytg ilos¢ acetylenu na okreslong
robote.

Przyktad:

Butla o pojemnosci wodnej 40 litrow
winna zawiera¢ normalnie okoto 5/n3

Po napetnieniu acetylenem butla 15

at wazy. . . . . . 76,2 kg
Waga butli nalezycie zaacetonowa-
nej bez acetylenu. . . . . ( 70,5
waga acetylenu wynosi 57 hg

lloé¢ ta wyrazona w metrach szesciennych wy-
niesie: 0,855w3 X 57 = 4,873/43

Wydzielanie sie acetylenu z butli

Wydzielanie sie acetylenu z acetonu nie
odbywa sie momentalnie. Nie nalezy zatem
opréznia¢ butli zbyt raptownie, gdyz w tym wy-
padku pracujemy nieekonomicznie i nieodpo-
wiednio, gdyz zbyt wielkie ilosci acetonu sg
porwane, butla nie wypréznia sie catkowicie etc.

Normalnie nie nalezy pobiera¢ wiecej niz
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750 do 1000 litréw z jednej butli na godzine
0 pojemnosci 4 lub 5ms. Przy wiekszem zapo-
trzebowaniu nalezy przylgczy¢ dwie lub wiecej
butli réwnolegle i potaczy¢ z jednym ogdélnym
wentylem redukcyjnym.

Jesli nie trzymac¢ sie tych przepiséw, to
ci$nienie opada raptownie i otrzymuje sie wra-
zenie, ze butla zostata oproézniona. W rzeczy-
wistosci jednak po kilku godzinach pozostawie-
nia butli w spokoju przekonamy sie przy pomocy
manometra, ze oproznienie nie jest catkowite.

Obchodzenie sie z butlami i niezbedne ostroznosci.

Jak wogo6le z naczyniami do gazbéw spre-
zonych, nalezy takze i w wypadku butli z ace-
tylenem unika¢ szkodliwych i gwattownych
wstrzasow, jednakze same butle do acetylenu
nie wymagajg zachowywania specjalnych ostro-
znosci. Ochrania¢ natomiast nalezy przede-
wszystkiem zawo6r butli od uszkodzen.

Zbiorniki z acetylenem rozpuszczonym nie

obawiajg sie zimna i od niego nie potrzebujg
by¢ specjalnie chronione; mozna je zatem w po-
rze zimowej ustawia¢ na wolnem powietrzu.
Nalezy natomiast unikaé¢ zbytniego zagrzewania,
lub wystawiania butli napeinionej acetylenem
na silng operacje stoneczna.
Bardzo wazne jest przestrzeganie szczelnosci
zaworow butli, jak réwniez wentyli redukcyjnych,
lub potgczen zaworéw z wentylami redukcyjne-
mi. Wszelki zapton acetylenu przy butli winien
by¢ momentalnie gaszony przez zakrecenie za-
woru butli. Oprécz tego nalezy stosowaé wszel-
kie obowigzujace przepisy co do gazéw lub
materjatéw tatwopalnych, nalezy zatem nie-
zwlocznie po uzyciu zakreca¢ zawo-
ry butli. Jest to przepis ktérego nalezy bez-
wzglednie przestrzegact.

Warunki sprzedazy acetylenu.

Acetylen sprzedaje sie na wage, liczac za
kilogram wagi acetylenu, lub tez na metry sze-
Scienne— przy atmosferycznem cisnieniu i 15° (7.
Przy poréwnaniu cen nalezy na ten szczeg6t
zwraca¢ specjalng uwage i przeliczy¢ ceny we-
dtug obliczenia, ze 1 kg acetylenu zajmuje
przy cisnieniu i atmosfery 0,855mz Ceny waha-
ja sie w zaleznosci od cen karbidu.
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Butle stanowig najczesciej wiasnosé fabryk
dostarczajgcych acetylen, przyczem kazda fabry-
ka napetnia wylgcznie butle znane jej co do
swego pochodzenia i butli innych fabryk nie
napetnia.

Przemyst acetylenu rozpuszczonego w Polsce.

Stosowanie acetylenu rozpuszczonego wPol-
sce jest w porownaniu z innemi panstwami na-
der ograniczone. @ Mamy coprawda cztery fa-
bryki juz czynne, z czego jedng w Warszawie,

Rys. 9.

Schemat instalacji do fabrykacji acetylenu
rozpuszczonego.

jedng w Matopolsce i dwie uruchomione w koncu
zesztego roku na terytorjum Gornego $laska,
jest tez w projekcie budowa dalszych zaktadéw
fabrykacji acetylenu rozpuszczonego, ale naogét
spozycie obecne acetylenu nalezy uwaza¢ za
znikome.

W giéwnej mierze nalezy to przypisac
matemu dotychczasowemu zainteresowaniu sie
dziatem spawania wogotle, a przez to i brakiem
uswiadomienia, kiedy rozpuszczony acetylen na-
daje sie lepiej, niz acetylen z wytwornic. Oprécz
tego sami fabrykanci rozpuszczonego acetylenu
nie dos$¢ silng prowadzili propagande i nie roz-
wijali dostatecznie tego dziatu fabrykacji, czes-
ciowo zapewne z powodu koniecznosci zaanga-
zowania w butle powaznych kapitatow.

W ostatnich czasach jednak wre praca
wzmozona w dziale fabrykacji samych butli do
acetylenu rozpuszczonego w Polsce, jak réwniez
i w dziale uswiadamiania ogétu o korzysciach
jakie daje stosowanie rozpuszczonego acetylenu.

(c. d. n)

621.791.5
1500 stéw 4- 5 rys.

Spawanie rurociggéw w Stanach Zjednoczonych A. P.

Przodujagce stanowisko, zajmowane w calym sze-
regu gatezi techniki, zawdzieczajg amerykanie swej
umiejetnosci dobierania witasciwych $rodkéw i metod
do pokonywania napotykanych trudnosci i osiggaja
dzieki temu — kosztem stosunkowo niewielkich wy-
sitkéw i lepszego uzycia materjalu — pewniejsze wy-
niki, anizeli ma to miejsce gdzieindziej. To tez chcac
iS¢ naprzéd w Polsce musimy starannie notowaé wpro-
wadzone przez nich ulepszenia, aby w skromniejszych
granicach naszej technicznej rzeczywistosci postaraé
sie wprowadzi¢ wszystko to, co bedagc w ramach na-
szych mozliwosci, moze nam zapewni¢ trwaly postep.

Jednem z takich ulepszen, ktére mogtoby niewat-
pliwie znalezé obszerne zastosowanie u nas, stanowi
uzycie spawania do budowy wiekszych rurociggéw za-
miast dotychczas ogoélnie uzywanych u nas sposobéw
taczenia rur. W Ameryce w tym kierunku dokonano
w przeciggu lat ostatnich ogromnych postepéw, za-
rowno o ile chodzi o przewody do wody, gazu, czy
tez pary; rurociggi wykonywano przytem czesto w nad-
zwyczaj trudnych warunkach, rozwigzujagc witasnie
dzieki zastosowaniu spawania zagadnienia techniczne,
ktére na innej drodze nie mogtyby znalezé zadawala-
jacego ujecia.
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Rurociggi do wody.

(0]
to jeden witasnie z takich technicznie trudnych do ro-
zwigzania wypadkéw stanowi budowa tych wielkich
rur, ktére sguzywane do prowadzenia olbrzymich ilosci
wod  wytwarzajacych energje w poteznych stacjach

Rys. 1L

Na lewo: Przewdéd rurowy utozony w rowie.
Na prawo: Ogélny widok przewodu na zboczu gory.

inzynierowi-hydro-
z pomoca

I tu wiasnie
przychodzi

hydroelektrycznych.
technikowi i budowniczemu
spawacz.

Jak dowodzi doswiadczenie juz szeregu lat, cal-
kowicie spawane przewody rurowe stanowig najlepsze
rozwigzanie tego rodzaju zadan, dajac najoszczedniejsze
pierwotne koszty budowy, jak tez i pézniejsze koszty
utrzymania. Samo spawanie przytem jako metoda pracy,
nadaje sie do stosowania nawet w najciezszych warun-
kach lokalnych. Ogromne znaczenie w takich wypad-
kach ma jeszcze i to, iz pod wzgledem trwatosci prze-
wody spawane przewyzszaja wszelkie innego typu.

Chcac sobie zda¢ sprawe ze znaczenia spawania
jako $rodka pomocniczego przy budowie przewodéw
rurowych zaktadéw wodno-elektrycznych, trzeba wzigé
przyktad kraju w ktorym — jak w Stanach Zjedno-

czonych A. P., — rozbudowa sit wodnych staneta juz
na wysokim poziomie.
Najbogatsze pole do rozwoju w tym kierunku

dajg tu, oczywiscie poza Niagarg, prowincje zachodnie
w szczegolnosci za$ Kalifornja. Wysokie szczyty gor
Sierra-Nevada, owiane wilgotnym podmuchem wiatrow
z Oceanu Spokojnego, stanowig miejsce wydzielania
sie olbrzymich ilosci wody, ktére gromadzac sie wstru
mieniach i tgczac polem w rzeki, opadajg z tych wyzyn-

V/ spadku tym sg one zatrzymywane reka czio-
wieka, ktéry gromadzi te zasoby w wielkich zbiorni-
kach, aby pézniej droga uzycia wielkich przewodéw ruro-
wych (rys. 1),czesto wielokilometrowej dtugosci, a metro-
wej S$rednicy, SKierowa¢ je do turbin wodnych, po
przejsciu ktérych wody badZ wprost wracajg do swego
pierwotnego tozyska, badz toz odprowadzane sg na
ogrzane gorgcem stoncem pola i zbocza kalifornijskie
z ich bogatemi sadami potudniowych drzew owocowych
do celéw nawadniania.
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Na tej drodze woéd z gér ku dolinom jest wiasnie

ile wezmiemy dziedzine rurociagéw do woB9|,e pracy dla spawacza. Poczynajagc od wysokosci 1500

do 1100 metréw nad poziomem morza az do dalszego
biegu, wody biezace tylko na bardzo niewielkich od-
cinkach ptyng swem wiasciwem tozyskiem. Raz bedac
skierowane do odprowadzajgcego je kanatu, czy ruro-
ciggu, wody te tylko na kréotko powracaja do swego
pierwotnego tozyska, aby zaraz potem znowu przejs¢
do urzadzen, odprowadzajgcych wode do nowego zaktadu.

Jako typowy przykiad tych rurociggéw, 7 kté-
remi ma sie tu do czynienia, moze nam postuzy¢ wia-

Snie niedawno wykonczone urzadzenie zakladu Fea-
ther River Power Company, nazwa ktorej
pochodzi od nazwy rzeki, na potudniowem ramieniu

ktorej zaktad len jest potozny. Zbiornik dla tego za-
ktadu zostat utworzony, przez zbudowanie wielkiego
jazu, zbudowanego wpoprzek doliny Buc’s Creek i za-
lania pobrzeznych obszaréw tgk w dolinie tej rzeki
t. zw. Buck’s Meadows, na przestrzeni wielu kwadra
towych kilometréw. Poziom zbiornika wznosi sie na
1600 m nad poziom morza. Z tego zbiornika woda jest
prowadzona kanatem o diugosci 8 km, a nastepnie 2
rurociggami, spadek ogélny ktérych dochodzi do 800 /77,
co stanowi najwyzszy spadek wyzyskany na obszarze
p6inocnej Ameryki; nastepnie wody wracaja do rzeki.
Poza tylko co wspomnianemi rurociggami urzadzenie-
obejmuje jeszcze wybitny przykiad pracy technicznej

Rys. 2.

Odcinki rur przygotowano do spawania.

w tym zakresie." Mianowicie, w celu zwiekszenia ob-
szaru zlewni, zasilajgcej zbiornik, zostat zbudowany
jeszcze rurociag o ditugosci km, obiegajacy zbocza
goér i zbierajacy wody sptywajacych z nich rzeczek
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i strumieni do gtéwnego zbiornika. Powazny wydatek,
zwigzany z utozeniem tego przewodu byt nalezycie
usprawiedliwiony tg wielkg dodatkowa moca, ktora
zostata wyzyskana, dzieki zebraniu tg drogg znacznej
ilosci wody.

Rys. 3.
Spawanie diuzszych odcinkéw na koztach.

Caly ten zbiorczy rurociag o $rednicy prawie 1m
jest wykonany z odcinkdw spawanych z blachy zela-
znej o grubosci ' " (6,35 mm) w odcinkach po 14 stép
(4,27 m) diugosci. Kreta droga, wzdtuz ktérej przebiega

Rys. 4.

Rurociag spawany spoczywa nha specjalnych koztach
do opuszczania rury do rowu.

rura, musiata by¢ wykuta w granitowych zboczach
gory o spadku wynoszagcym od 30° do 70° (rys. 2 i 3).

Wszystkie szwy podiuzne na odcinkach skiado-
wych rurociagu byly wykonane zapomocg samoczyn-
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nych elektrycznych maszyn do spawania {ukowego
General Electric Co. Poszczegblne odcinki rury byty
nastepnie rozgrzane, pograzone w znajdujgcg sie w sta-
nie ptynnym mase izolacyjna i wten sposoéb pokrywane
ostona nieprzenikliwg dla wilgoci. Przygotowane w ten
sposo6b na fabryce czesci rurociggéw byty nastepnie prze-
transportowane kolejg do odpowiedniej najblizszej sta-
cji, z tej ostatniej za$ ciezarowym samochodem prze-
wozone do miejsca budowy odlegtego o 90 km poprzez
gorskie drogi.

Zorganizowanie spawania rurociggéw na miejscu
nie nalezatlo w danym wypadku do zadan tatwych ze
wzgledu na to, iz trzeba bylo w tym celu urzadzi¢
przenosny ob6z na 50 ludzi, znajdujagcych sie na odle-
gtosci ok. 500 km od swego statego miejsca pobytu,
a okoto 50 Am od najblizszego wogodle miasteczka. Kazdy
szczegdt organizacji pracy musiat by¢ i byt tez opra-
cowany z gory; kazda czes¢ pomocniczych urzadzen
byla pr?ed oddaniem jej do uzytku poddana probie,
wobec tego, iz jak wynika z doswiadczenia czestokro¢
nawet jaki$ drobny brak i to w drugorzednym szcze-
géle urzadzenia moze sie sta¢ powodem powaznej zwioki
W pracy.

Trzeba byto wykonaé¢ specjalne kozty, na ktérych
uktadano odcinki rurociggu do spawania; kozty te
wykonano catkowicie zapomocag spawania; oprécz nich
w 30 metrowych odstepach byly ustawiane specjalne
kozty — podnosniki jeszcze ciezszej budowy, o sile
nosnej 10 tonn, ktére stuzyty do podtrzymywania catej
partji rurociggu, a nastepnie miaty umozliwiaé opusz-
czanie juz wykonczonej rury do przygotowanego dla niej
rowu (rys. 4). '‘Dlugos$¢ poszczegélnych opuszczanych od-
cinkéw wynosita 500-600 m. przy wadze oK. 100 tonn.
Opuszczenie takiego odcinka zajmowato ok. 30 minut
czasu. Maksymalny kat, utworzony przez osie dwuch
sgsiednich odcinkéw rury nie mégt przenosi¢ 15°, wobec
czego zdarzato sie, iz trzeba byto przy ostrych zakre-
tach sktada¢ rurocigg z 2 metrowych odcinkéw, azeby
nie przekroczy¢ tej granicznej wielkosci odchylenia od
prostej.

Przecinanie rury na kawalki, a naslepnie obrzy-
nanie palnikiem tleno-acetylenowym koncéw pod katem
dbywato sie po utozeniu dluzszego gotowego odcinka
rury wzdtuz wykopu, przyczem do wytwarzania potrzeb-
nego acetylenu stuzyly specjalne przenosne wytwornice
o pojemnosci 45 kg karbidu rozstawione w 300-metro-
wych odstepach, z ulozonemi pomiedzy niemi rurami
do acetylenu do miejsc pracy spawaczy.

Po wykonaniu partji rurociggu na dtugosci 1500 m
przeprowadzano specjalng prébe na szczelno$¢ woda
pod cisnieniem i sprawdzano stan szwoéw. Jakiekolwiek
specjalne urzadzenia, umozliwiajgce rozszerzanie sie
rurociggu, przewidziane nie byty.

Wykonanie ~“kilometrowego rurociagu musiato
by¢ zakonczone w przeciagu bardzo kroétkiego okresu
ciepta, trwajacego na tych wyzynach, na ktérych szia
robota, zaledwie 4V2 miesigca, co byto mozliwe tylko
w tym wypadku, jezeli sie stosowato spawanie.

Gazociagi.

Druga dziedzing, gdzie spawanie rurociagéw zdo
byto sobie w Ameryce robszerne pole zastosowania
stanowi gazownictwo. PoOki transportowano gaz tylko
przy niskiem cisnieniu dla oswietlania i ogrzewania,
gdy chodzito o stosukowo niewielkie odlegtosci pomie-
dzy gazowniami a odbiorcami, wystarczato to niewielkie
ci$nienie gazu, zjakiem sie miato do czynienia w zbior-
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szczelno$¢ zwyktych rur
Z chwilg jednak, gdy

nikach, wystarczata réwniez
gazowych, tgczonych na gwint.
zaczeto stosowac¢ transport duzych ilosci gazéw, dla
celéw przemystowych z koniecznosci musiata powstac
kwestja i podniesienia cisnienia gazu w gazociagach
z obnizeniem go przy wypuszczaniu gazu, a zatem za-
szta konieczno$¢ zwiekszenia szczelnosci potaczen po-
miedzy odcinkami rury, aby zmniejszy¢ straty na uptyw
gazu. Tu wiec przyszta kolej na spawane gazowe
przewody rurowe.

Poczatek rozwoju w tym kierunku data Ameryka,
gdzie w roku 1899 Tow. North Shore Gas Company
utozyto pierwszy przewdd gazowy na wysokie cisnienie,
zasilany zapomoca sprezarek, powiekszajacych cisnienie
gazu. Obecnie jedno tylko to przedsiebiorstwo posiada
sie¢ o dtugosci 300 km rur wysokopreznych, zasilajg-

Rys. 5.
Spawanie rurociggu parowego w tunelu wodnym.

rozsianych na szerokich obsza-
rach, nie méwigc o wielu innych tego rodzaju zakia-
dach. Umozliwito ten rozwéj wiasnie wprowadzi lie
spawania do budowy rurociagéw, ktére pozwolito za-
pewni¢ szczelno$¢ rur przy Wysokiem cisnieniu gazu
z jednej strony, za$ z drugiej — umozliwito uzycie do
prowadzenia gazu pod tem zwiekszonem ci$nieniem
rur znacznie ciefszyczyh niz dawniej. Rury tgczone na
gwint majg bowiem $cianki ostabione w znacznym sto-
pniu, bo — zaleznie od $rednicy rury — od 26% do45%.

Szczegblne znaczenie przy budowie gazociagow
ma spawanie, gdy chodzi o ukiadanie ich w jakich$
specjalnie trudnych miejscowych warunkach. Przykia-
déw takich sporo daja nam amerykanskie gazociagi.

W celu unikniecia kosztéw kopania dla gazocig-
géw specjalnych rowdw, czesto sie je prowadzi w ka-

cych 17.000 odbiorcéw,

TECH NI KA

621.791.5.
250 stow 2rys.

Przecinanie zeliwa.

Zeliwo nie daje sie przecinaé tak jak Zelazo lub
stal ze wzgledu na swoje odmienne wiasnosci, jak niz-
szy punkt topliwosci tlenkéw i istnienie wegla w for-
mie grafitu.

Mozna jednak otrzymaé przeciecie dosy¢ réwne

CIECIE METALI
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natach i tunelach, prowadzacych wode do celéw prze-
mystowych
Rurociagi do pary.

Powodzenie, jakie znalazty sobie rurociggi spa-
wane w innych gateziach techniki musiaty niewatpliwie
wzbudzi¢ zainteresowanie i w tych kotach, ktére byty
zajete budowa rurociggéw do pary. Wprawdzie w bie-
zacej literaturze czasopi$mienniczej nie napotkali$my
jeszcze opisu zadnego wiekszego przewodu spawanego
na te wysokie cisnienia, jednak niewatpliwie podobne
konstrukcje muszg istnie¢ w tym kraju, stynnym ze
swej praktycznosci i najwiekszego postepu.

Nie mogac w braku jeszcze dotychczas blizszych
technicznych danych w literaturze zda¢ sprawe o za-
stosowaiu spawania do rurociggéw parowych na wie-
ksza, ,,amerykanskag" skale, przytoczymy narazie za
»The Welding Engineer* skromny, ale tem niemniej
bardzo ciekawy przykiad spawania w zastosowaniu do
rurociggu parowego.

Chodzi tu o urzadzenie ogrzewnicze dworca ko-
lejowego w m. Cleveland (Stan Ohio) Zdecydowane
byto w danym wypadku z pewnych wzgledéw uzy¢
ogrzewania pary z lezacej w poblizu elektrowni Cle-
veland Electric Illluminating Company. Zadanie byto
powazne, gdyz chodzito tu o przedwéd parowy 0 wy-
sokiem cisnieniu ina do$¢ znaczng odlegtosé. Rurociag
catkowicie spawany, utozono w tunelu (rys.5). zbudo-
wanym na gtebokosci 14 m pod poziomem ulicy,
a taczacym elektrownie zdworcem. Og6lna diugos¢ uto-
zonej rury parowej wyniosta 550 m. Zewnetrzna Sred-
nica uzytej rury wynosita 400 mm grubos¢ Scianek '/¢/'
(12.7 mm), ogo6lna diugos¢ linjowa szwéw wykonanych
wyniosta ok. 100 m. Robocze ci$nienie pary wynosito
9 at.. Do préby uzyto 4-0 krotnego cis$nienia, przytem
ujawniono tylko dwie drobne nieszczelnosci, ktérych
nie byto przy ciénie’r)iu normalnenl.

W powyzszem postaraliSmy sie zebra¢ niektére
dane z praktyki amerykanskiej w dziedzinie spawania
rur. Wiadomosci te moga okazaé¢ sie uzyteczne dla na-
szych pracownikéw na polu techniki spawania. Pozg-
dane bytoby bardzo, aby zostaly zgromadzone odpo-
wiednie informacje co do naszego dorobku
w budowie spawanych rurociggéw, gdyz
wiemy, iz na tem polu pewna praca u nas idzie, ale
dopiero znajomos¢ dokladna tego, co juz zostato osig-
gniete i zestawianie tego z wynikami pracy zagrani-
cznej moze nam dac¢ wskazowki, w jakim kierunku
nalezy skoncentrowaé gtéwne wysitki w celu nalezy-
tego rozwiniecia tego dziatu techniki spawalniczej.
Wzywamy wiec wszystkich naszydh czytelnikéw, kt6-
rzy sami pracujg w tej dziedzinie, a zainteresujg sie
przytoczonemi faktami, aby zechcieli poda¢ do naszej
wiadomosci ciekawsze wypadki spawania rur i diuz-
szych rurocigg6w.

SPAWANIA.

zapomocg specjalnie skonstruowanego palnika do cie-
cia zeliwa. Jednak jest to raczej wytopienie materjatu
niz przecinanie.

inny sposéb, bez uzycia palnika, a jedynie zapo-
mocg strumienia tlenu z dodaniem zelaza, czesto sie
stosuje do przecinania wielkich mas zeliwa w celu
fatwiejszego transportu. Do tego celu uzywa sie rurki
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zelaznej od 2 do 4 m diugiej, o $rednicy zewnetrznej
10 mm i wewnetrznej 5mm, do ktérej wktada sie jeszcze
3 druty zelazne. Nastepnie tgczy s¥e jeden jej koniec
zapomocg przewodu gumowego z butla tlenowg, a dru-
gi przyktadamy do przedmiotu, ktéry nalezy przecia€.

w miejscu, gdzie chce sie otrzymaé¢ pekniecie, gdy
jeszcze przedmiot jest gorgcy. Przepalanie otworu od-
bywa sie b. szybko: w 20 sekund przepala sie otwér
w zeliwie o grubosci 100 mm, 40 sekund o gru-
bosci 200 mm i niecate 2 minuty o grubosci 600 mm.

Rys. 1 Przecinanie zeliwnego kota zamachowego w warsztatach kolejowych w tapach.

Palnikiem nalezy podgrzewaé¢ az do czerwonosci zaréw-
no miejsce przecinane jak i koniec rury. Po podgrza-
niu otwiera sie tlen, dajac strumiei o cisnieniu 6 do 12

Rys. 2.

at zaleznie od grubosci—i przykitada sie rure do zeliwa
zagtebiajagc ja w metal w miare tworzenia sie otworu.
Rura pali sie szybko, tlenki zelaza taczg sie z rozto-
pionym zeliwem, tworzac rodzaj szlaki, ktéra sptywa
z tatwoscig. Przepalajac w ten sposéb kilka dziur,
z tatwosciag mozna odtamac¢ oddzielne czesci zapomoca
$rodkéw mechanicznych lub polewajagc zimnag wodg

Otwory sg dosy¢ réwne i o $rednicy okoto
25 mm. Dla ochrony przed licznemi iskrami nalezy
uzywacé specjalnych fartuchéw i maski. Rys. 1i 2 przed-

Przecinanie zeliwa.

stawiajg, przecinanie kota zamachowego w Warsztatach
Dyr. Kolejowej Wilenskiej w tapach, przystane nam
taskawie przez p. Kuszlisza. Niestety nie podano nam opi-
su stosowanej metody, w kazdym razie ilustruja one nam
jakie ustugi ciecie zeliwa przy pomocy tlenu moze oddac,
w razie koniecznos$ci destrukcji przedmiotéw znacznych
rozmiaréw, trudnych do transportownia.
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Chirurgja acetyleno-tlenowa.

W warsztatach firmy Autogena Martinez w Ma-
drycie dokonano bardzo ciekawej pracy, ogtoszonej
w przegladzie tej firmy (La Saldalnra Auto-
genay sus Aplicationes M 15 1927)

Rys. 1. Przerobka kota zeliwnego.

Chodzito o zuzytkowanie istniejgcego kota pa-
sowego -rozpedowego o S$rednicy 4 m wagi 2500 kg,
ktéore doskonale sie nadawatlo do umieszczenia na
maszynie parowej o mocy 70 KM précz piasty, ktorej
Srednica byta zamata na wat maszynowy.

Rys. 2.

Odlano wiec nowa piaste o wymiarach odpo-
wiednich, za$ starg piaste odcieto od ramion w ten
sposéb, aby dilugosci tych pasowaly do nowej pia-
sty (rys. 1).

Pozostato wiec tylko
piasty, zwracajagc baczng uwage,
byto doskonate.

Spawanie wykonano metodami normalnemi, sto-
sujac podgrzewanie czesciowe.

przypawaé¢ ramiona do
aby scentrowanie

1929

Rys. 2 przedstawia kolo po operacji. Robota

udata sie dobrze.

Podobnej pracy dokonano w warsztatach La
Soudure Autogene Egyptienne w Kairze, gdzie chodzito
0 szybka zamiane kota pasowego na inne o mniejszej

Wida¢ odcieta starg piaste i nowa piaste przygotowana do spawania.

Srednicy w celu zwiekszenia wydajnosci kompresora.
Na odlanie nowego catkowitego kota odlewnia wyma-
gata 12 dni. Zeby zyskaé na czasie, postanowiono
odla¢ tylko nowy wieniec, ktérego odlanie wykonano
w b. kroétkim czasie, gdyz chodzito o przedmiot prosty

Koto pasowe po operaciji.

Nastepnie odcieto stary wieniec istniejagcego kotu,
pozostawiajgc piaste z ramionami o diugosciach pasu-
jacych do nowego wienca. Po podgrzaniu catosci przy-
pojono wieniec do ramion, oczywiscie po nalczytem
scentrowaniu. Operacja trwata ii godziny; po ostudze-
niu wolnem nasadzono koto na kompresor.

Dzieki wiec palnikowi technika spawalnicza mo-
ze dokonywaé¢ z powodzeniem operacji na przedmio-
tach metalowych, jak medecyna ua ciele ludzkiem.



Kursy Spawania.

Dzieki poparciu ze strony Dyrekcji Pansw. Wyz-
szej Szkoly Przemystowej w Bielsku przez udzielenie
odpowiedniego pomieszczenia, przeprowadzit, Zwigzek
Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego, Od-
dziat Katowicki |-szy lotny kurs spawania i ciecia
metali w Bielsku, zakonczony egzaminem dnia 30 lis-
topada 1929?r. przed komisjg egzaminacyjng sktada-

jaca si”~z pp. dyrektora Muzeum inz. Teresa,
dyrektora Zwiazku inz. Tutacza, oraz kierownika
kursow.

Dnia 17 lutego b. r. wygtoszono w sali Muzeum
odczyt demonstrowany filmem, dotyczacym spawania
i ciecia przy uzyciu réznych metod. W czasie trwania
kursu w Krakowie wykonano ze strony Muzeum Kkilka
interesujgcych zdje¢ kinematograficznych, ktére beda
wys$wietlane na Powszechnej Wystawie Krajowej w Po-
znaniu.

Poza kursami powyzszemi zakonczono w Kato-
wicach we wiasnej uczelni kurs VIlI-my, ktéry ukon-
czyto 45 stuchaczy i dnia 13 marca kurs IX. z udzia-
tem 65 kandydatow.

Dnia 16 marca b. r. wygtosit w Katowicach Kkie-
rownik kurséw P. Fick Wtodzimierz odczyt
w Stowarzyszeniu Absolwentéw Panstwowej Szkoty
Przemystowej w Bielsku, p. t. ,,Zastosowanie spawania
gazowego i elektrycznego w przemysle", demonstrowa-
ny na zakonczenie filmem “O ochronie przy pracy".

Przeglad Prasy.

Zastosowanie spawania w KonstruKcji wagonéw Kole-
jowych.

Potaczenia nitowane taboru parowozowego na
skutek ciagtyeli wstrzaséw rozluzniaja sie z czasem,
powodujac nieszczelnosci. Firma Krupp postanowita
nitowanie zastapi¢ spawaniem i otrzymata bardzo do-
bre wyniki. Szczegdlnie dobre wyniki otrzymano przy
konstrukcji tendréw zapomoca spawania. W wypadku
nitowania w ostrych katach i dookota théw nitéow przy-
kleja sie wilgotny pyt weglowy, co sprzyja rdzewie-
niu metalu. Przy zastosowaniu spawania katy dajg sie
wiecej zaokragli¢c i wewnetrzna ptaszczyzna pozostaje
gtadka, pozatem sam tender przy tej samej wytrzy-
matosci o wiele jest lzejszy. Z tych samych powodéw
wielkie samoczynne wytadownice z zaokraglonemi ka-
tami wykonano zapomocg spawania, zamiast nitowania.
Roéwniez podwozia wagonéw sg catkowicie wykonywa-
ne zapomoca spawania. Decydujagcym czynnikiem prze-
mawiajgcym za spawaniem jest zmniejszenie wagi
i wielkie uproszczenie konstrukcji przy takiej samej
wytrzymatosci, jak w wypadku nitowania. (E. Kalisch,
Kruppsche Monatshefte', czerwiec-lipiec 1928.)

HonstruKcja podstaw i bloKéw maszynowych zapomo-
cg spawania.

W ostatnich czasach coraz wiecej wykonuje sie
podstawy i bloki maszynowe z blach stalowych spawa-
nych, zamiast odlewania ich z zeliwa lub stali lanej.
Wskutek wiekszej wytrzymatosci na rozcigganie (40
kg mm2dla stali i 10 kg/mm2dla zeliwa) grubos$¢ $cian-
ki z blachy stalowej jest znacznie mniejsza niz $cianki
2e|iwn${l‘._ . A

ielkg role odgrywa roéwniez elastycznasc, kto-
ra dla stali jest okoto 2 razy wieksza niz dla zeliwa.
Koszta wykonania sg znacznie mniejsze, gdyz odpada-
ja koszta wykonania modelu, co szczegélniej jest waz-
ne przy wykonywaniu tylko kilku sztuk jednakowych

przedmiotow.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.
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Waga obrabianego metalu jest réwniez mniejsza
niz w wypadku zeliwnych przedmiotéw. Autor poleca
uzywanie palnika do ciecia przy przygotowaniu odpo-
wiednich czesci, zmniejszy¢ roboty kowalskie, spawac
mniejwiecej jednakowe grubosci, oraz spoiny roziozy¢
w miejscach gdzie nie moga powsta¢ niebezpieczne na-
tezenia. Na kilku przyktadach autor wyjasnia zastoso-
wanie powyzszego. (H. Gerbeaux, Revue de la Soudure
Aulogéne zeszyt 171)

Radjografja w zastosowania do Kontroli spoin.

Fotografje zapomocag promieni X probek spawa-
nych, ktére posiadaty wady wykonania. Autor wnio-
skuje, ze w stanie obecnym, tym sposobem mozna wy-
kry¢ wady metalu, jak niedostateczne przetopienie,
porowato$¢ it. p. (Journal de la Soudure, wrzesien
1928 r.).

Zapalanie palniKéw.

Autor radzi najsampierw otworzy¢ tlen, pézniej
acetylen i dopiero wtedy zapali¢. (Journal de la Sou-
dure, wrzesien 1928 r.).

Zte metody spawania.

Wybér metody spawania ma duzy wpltyw na
jakos¢ spojenia, jakotez i rentownos$¢. Autor kryty-
kuje spawanie obustronne grubych blach, spawanie
w tyt i spawanie pochyte. (Journal de la Soudure,
wrzesien 1928 r).

Doswiadczenie z tuKiem eleKtrycznym.
Kilka uwag na temat wytrzymatosci spoin i kilka
przyktadéwr zastosowania tuku elektrycznego z rys.
(Die Schmelzschweissung, wrzesien 1928 r.).

Spawanie acetyleno-tlenowe w dobie obecnej.
Autor rozwodzi sie nad obecnym stanem spawa-
nia i nowemi mozliwoSciami jego stosowania, przyta-
czajagc liczne przykiady i zdjecia dokonanych prac
(Der Auiogenschweisser, wrzesien i pazdziernik 1928 r.)

~Warsztat Metalowy”.

Ukazat sie nr. 8-my tego dwutygodnika o boga-
tej tresci, z licznemi ilustracjami. Tresé: Metale lekkie
(inz. F. B.) — Urzadzenie warsztatu galwanizatorskiego
(Er. Ober). — Spawanie rur powietrznych parowozo-
wych. — Niektére wiasnosci metali z punktu widzenia
spawania. — Rewolwerdéwki. — Elektryczny naped
obrabiarek do metali. — Taryfa ptac, obowigzujgca
w ,przemysle i handlulli przemysle metalowym. — Or-
ganizacja wycieczki na P. W. K. — Warsztat Samo-
chodowy (inz. F. B.) — Prawo u urlopach. — Porada
prawna i fachowa. — Przetargi i submisje. — Podatki
i optaty. — Sprawy rzemies$lnicze. — Z rynku metali
i wyrobéw metalowych.

»Rzeczy Piekne."

Nr. 12, rocznik VIl i Nr. 1, rocznik VIII. Organ
M. Muzeum Przemystowego w Krakowie. Ostatnie dwa
zeszyty, bogato ilustrowane doskonatemi zdjeciami fo-
tograficznemi poswiecono wytgcznie Wystawce Czecho-
stowackiej Kultury i Sztuki w Bernie Morawskiem. Sze-
reg entuzjastycznych artykutéw', zamieszczonych
w ,Rzeczach Pieknych" staw'ia Wystawce Bernenska
w rzedzie najlepszych imprez europejskich. Wspaniate
okazy architektoniczne, wnetrza i wyroby sztuki sto-
sowanej, omoéwione zostaty obszernie przez arch. Ti-
chego, Inz. Dolinskiego, prof. Tadeusza Szafrana i red.
Kazimierza Witkiewicza. Bardzo ciekawe uwagi o Mie-
dzynarodowym Kongresie rysunkéw w Pradze zamiesz-
cza Dyrektor Panstw. Szkoly Przemystu Artystycznego
Jan Raszka.

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

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



ZGLOSZENIE

NA CZLONKA WSPIERAJACEGO Z P. P. A. T.
(dla Instytucji, Zwigzkéw, Spétek i Firm)

Do

ZwigzKu PolsKiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego
Oddziat w Warszawie, ul. Hortensja 6.

Oddziat w Katowicach, ul. Pocztowa 16.
(adres zbyteczny wykresli¢)

Oswiadczamy niniejszem, ze przystepujemy, jako cztonek wspierajacy do
"Katowickiego0** 0ddziatu ZWIAZKU POLSKIEGO PRZEMYStU ACETYLENOWEGO i TLE-
NOWEGO oraz deklarujemy na rzecz Zwigzku miesieczng subwencje w wys. zh................
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Na przedstawiciela naszego w Zwiazku P. P. A. T. delegujemy W. P.....cccoooiiiiiiiiiiiiiiiiinieeeeenenns

Czasopismo w il.............. egz. i komunikaty nalezy przesyta¢ pod adresem

ZGLOSZENIE

NA CZLONKA CZYNNEGO w:zgi. CZEONKA KORESPONDENTA Z. P. P. AL T.
(dla os6b prywatnych)

Do

ZwigzKu PolsKiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego
Oddziat w Warszawie, ul. Hortensja 6.

Oddziat w Katowicach ul. Pocztowa 16.
(adres zbyteczny wykresli¢)

Oswiadczam niniejszem, ze zycze sobie przystgpi¢, jako cztonek Yorespo”ent
do Oddziatu 2"Tickielo*”® ZW14 ZKU POLSKIEGO PRZEMYStU ACETYLENOWEGO | TLE-
NOWEGO i zobowigzuje sie ptaci¢ na rzecz Zwigzku sktadke w wysokosci— -kwartalnie
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Czasopismo i komunikaty Zwigzku prosze przesyta¢ pod adresem

*) Cztonkowie czynni ptaca 10 zi,, czlonkowie korespondenci 5 zt. kwartalnie, fgcznie z pre-
numeratg czasopisma.
**) Zglaszajacy sie ma wolny wybér Oddziatu, do ktérego zyczy sobie by¢ zapisany.



