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Naprawa zelaznych palenisK Kottdw parowozowych
zapomocag spawania.

Podat inz. Stanistaw Czaykowshi.

Chociaz paleniskom miedzianym w paro-
wozach nalezy oddaé¢ pierwszenstwo przed pa-
leniskami zelaznemi ze wzgledu na lepsze
przewodnictwo i nieco wiekszg trwatosé, to
jednak, dzieki tafwiejszej naprawie i konserwacji,
oraz nizszej cenie, palenisko zelazne w wielu
krajach uwazane jest za dogodniejsze. Amery-
kanskie parowozy Pacific i Micado posiadajg
paleniska zelazne. We Francji same tylko koleje
orleanskie maja okoto 1500 parowozéw z pale-
niskami zelaznemi.

Przed ukazaniem sie parowozéw, budowa-
nych obecnie w fabrykach krajowych, koleje
polskie rozporzadzaly parowozami typéw au-
strjackiego i niemieckiego i bardzo wiele z nich
wymagato gruntownej naprawy. Naprawiono je
w warsztatach kolejowych i powstajagcych pod-
o6wczas fabrykach parowozéw w kraju. Co sie
tyczy palenisk, to—Kkierujac sie zrozumiatg osz-
czednoscig w pierwszych latach po wojnie—Mi-
nisterstwo Kolei wymagato palenisk lub ich czesci
z zelaza zlewnego, a nie miedzianych. W wy-
padkach naprzyktad zuzycia tylko dolnej czesci
i bokéw zastepowano je t. zw. falbanami zela-

znemi, umocowanemi na nitach. Tak wiec po-
wstaty paleniska mieszane.

Jeszcze przed Kkilkunastu laty paleniska
zelazne budowano z blachy marki B, o wytrzy-
matoséci na rozerwanie 40 kg/mm2 ciggliwosci
27%. Byty to blachy mniej wartosciowe od obecnie
uzywanych blach marki K, o wytrzymatosci na
rozerwanie 35kg/mrn2 i ciggliwosci 30%.

Podczas gdy u nas, pomimo bardzo szybkich
postepow techniki spawania, istniejg wcigz obawy
stosowania spawania przy naprawie kotidw, —
we Francji oddaje ono nadzwyczaj cenne ustugi
w konserwacji i naprawie palenisk kottow pa-
rowozowych. Dobre wyniki spawania nietylko
umozliwity wyeliminowanie palenisk mieszanych
na kolejach francuskich, ale pozwolity wyprowa-
dzi¢ wniosek, ze trzeba zmieni¢ paleniska mie-
dziane na zelazne.

Najwczesniej wystepujgce zuzycie paleniska
zelaznego polega na opaleniu sie krawedzi
otworu drzwiczkowego i pekaniu blachy pomie-
dzy nitem i tg krawedzig (rys. la). Przyczyng
pekania blachy w tych miejscach jest wada kon-
strukcyjna otworu paleniska. Zdarza sie ona
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w kottach wielu typéw i polega na taczeniu sie peknigcie znajduje sie¢ po obu stronach nita, to
Sciany zewnetrznej i drzwiczkowej paleniska nit musi by¢ usuniety, a otwdr po nim roéwniez
przez wstawiony miedzy te Sciany wieniec ze- zukosowany na brzegach, jak wskazuje rys. Ib

Rys. 1.
Naprawa otworu drzwiczkowego.

lazny, ktory przeszkadza omywaniu woda roz- Jednostronne pekniecie, zamaskowane przez
grzanej krawedzi otworu paleniska. Wysoka gldwke nita, nalezy zukosowaé, wycinajac takze

temperatura i dostep powietrza wpltywa na i te czeS¢ gtowki nita. Po spojen u pekniec
Rys. 2i 3. Rys. 4.
Konstrukcje otworu drzwiczkowego nie posiadajace  Spojenie $ciany sitowej z bocznemi, w celu zabez-
wienca drzwiczkowego. pieczenia od peknie¢ na krawedziach.
szkodliwe natezenie w tych miejscach i pekanie i samej krawedzi $cianki z wiencem, otacza sie
Scianki. Pekniecia te po zukosowaniu — nakla- sznurkiem spoiwa gldwki nitéw nieusunietych

damy lukiem elektrycznym, przyczem, jezeli i otwory po nitach usunietych.
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Po zatozeniu poziomemi warstwami wy-
zartej czesci Scianki (rys. 1c), otwory na nity
wiercone sg ponownie. Pozostaje nitowanie,
wyrownanie i uszczelnienie powierzchni spawa-

Rys.5.
Porzadek naktadania powierzchni
leniska.

wyzartej boku pa-

nej. Przez spojenie krawedzi Scianki drzwiczko-
wej z wiencem zapobiega sie dalszemu pekaniu
tych krawedzi. Zastosowanie oston otworu pa-
leniska jest skuteczne, pod warunkiem jednak,
ze ostony te zmieniane sg, jak tylko zaczng
sie opalaé. Pomimo to zupeine usunigcie wienca
drzwiczkowego, jako przyczyny zta, okazato
sie bardzo pozgdanem. Na kolejach francuskich
zastgpiono go wygieciem w gardzieli Sciany
czotowej kotta i Sciany paleniska, ktoére spawa-
no elektrycznie (rys. 2).

Inny sposob zastgpienia wienca polega na
przynitowaniu fasonowej gardzieli wewnatrz
ptaszcza kotta celem potaczenia jej z nowa
Sciankg drzwiczkowa paleniska (rys. 3). Uszko-
dzenia blach na szwach paleniska, wywotlane
zmianami temperatury i niedostatecznym chito-
dzeniem, naprawiane sg przez natozenie elek-
trycznie warstwy metalu. Wyjmowanie nitéw jest
zbytecznem, gdyz gtowki ich w miare potrzeby
pokrywa sie spoiwem. Bardzo skutecznie zapo-
biega pekaniu krawedzi $cian spojenie ich z bo-
cznemi $ciankami na wysoko$¢ do COO mm (rys. 4).

Dolna czes$¢ Scianki drzwiczkowej, nara-
zona na utlenienie pod wplywem stykania sie
jej z wilgotnym popiotem (skrapianym zwykle
wodg), oraz powietrzem, posiada wyzarcia od
3 — 4mm gtebokosci juz w 4 lub 5 roku stuz-
by parowozu. Naprawa takich wyzaré¢ uskutecz-
nia sie przez naktadanie ‘tukiem elektrycznym.
Sposob naktadania metalu na wyzarte miejsca
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podano nizej, przy opisie naprawy bokoéw pale-
niska.

Uszkodzenia i zuzycie bokéw paleniska
rzadko siegajg wyzej niz 600 mm, liczac od
wienca stopowego. Nalezg tu wyzarcia bokdw,
wystepujace po 4 — 5 latach w okolicy belek
rusztowych, szczeg6lniej za$§ w rogach pale-
niska. Pochodzenie tych wyzar¢ podobnie, jak
wyzar¢ na $cianie drzwiczkowej, przypisujemy
nagromadzeniu sie wilgotnego popiotu przy
belkach, podtrzymujgcych ruszt kotta. Przed na-
prawa demontowane sg tylko popielnik i ruszt.
Po gruntownem oczyszczeniu wyzar¢ strumie-
niem piasku i wycieciu, znajdujacych sie
w polach wyzaré, zesporek, oraz zukosowaniu
krawedzi otwordéw po zesporkach,— powierzchnia,
podlegajgca naktadaniu, zostaje podzielona na
kwadraty. Nakladanie uskutecznia sie w Kkie-
runkach pionowym lub poziomym, przyczem po
natozeniu pola jednego z kwadratéow, przecho-
dzimy na pole kwadratu nieprzylegtego, baczac
w dalszym ciggu, aby kierunki naktadania przy-
legtych kwadratéw byty rozne. Na rys. 5 poka-
zano porzadek, oraz Kkierunki nakfadania po-
wierzchni wyzartej na jednym z bokoéw pale-
niska.

Po zatozeniu catej powierzchni metal wy-
réownywa sie i uszczelnia tepym uszczelniakiem

i gladzikiem. Naddatek gruLosci nie powinien
przekracza¢ 2—3 mm, brzegi za$ miejsca na-
tozonego powinny przechodzi¢ tagodnie do

zdrowej blachy. Glowki nitow, znajdujgce sie
w polu naktadania, otaczamy sznurkiem spoiwr*
spawajgc je z blacha.

1?7ys. C
Naprawa pekniecia blachy od zespdrkt do zesporkl.

Powierzchnie natozone w ten sposéb nie-
tylko zachowujg sie jak nowe blachy, lecz po
latach moga by¢ z dobrym skutkiem powtérnie
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natozone, pod warunkiem jednak, aby pierwsza
warstwa byta natozona na blache niezbyt wy-
cieniong.

Rysy naokoto gtowek zespdrek powstajg
wskutek nagromadzenia sie kamienia kottowego
w tych miejscach. Zwykle powstajg one na
Scianach paleniska od strony wody, a pogtebiajac
sie i wydtuzajac, przechodza z czasem na stro-
ne ogniowg paleniska i powodujg nieszczel-
nosci, a w razie zaniedbania naprawy — uszko-
dzenia powazniejsze, np. pekniecie blachy od
zesporki do zespoérki. Naprawa rys polega na
wywierceniu zesporki, wycieciu (zukosowaniu)
brzegow rysy i zatozeniu spoiwem. Otwér po
zesporce naktadamy warstwami w kierunku po-
ziomym, poczem nastepuje wyréwnanie po-
wierzchni $cinakiem, uszczelnienie, wygladzenie
i wreszcie ponowne wiercenie otworu na ze-
sporke. Pekniecie blachy od zesporki do ze-
sporki wycinamy w ksztatcie V pod katem od
80°—90° na calej grubosci blachy, poczem spawa-
nie odbywa sie warstwami w kierunku poziomym,
jak wskazuje rys. 6. Zawsze w tych wypadkach
trzeba zala¢ réwniez otwory zespérkowe. Po
wywierceniu otworéw wstawiane sg nowe zesporki.

Rzadziej spotykanem jest dwojenie sie
blachy. Przyczyng tego zjawiska sg pecherze
i jamy, ktore zdarzajg sie w blokach, ktore
nastepnie sg rozwalcowane na blachy. Ta po-
dwojnosé blachy nie da sie wykry¢ na nowej
blasze, dopiero po nagrzaniu S$cianki kotta
jedna czes¢ odstaje od drugiej i blacha staje
sie wypukia od strony ognia. Po usunieciu nie-
zdrowej warstwy blachy nakladanie metalu
niczem sie nie rozni od naprawy wyzarg.

W ostatnich czasach wymiana dolnej cze-
sci bokéw paleniska, czyli wstawienie t. zw.
falban, uskutecznia sie nie na nity, lecz spawa-
niem acetelynowem. Po odcieciu czesci bokéw,
przeznaczonych do wymiany, w czem doskona-
te ustugi oddaje palnik ,,pyrocopte”, oraz po
zukosowaniu brzegéw blach pod katem 45°— fal-
bany uprzednio wyzarzone przystawiane sg do

pozostatej czesci bokéw paleniska w sposob,
pokazany na rys. 7, w celu przeciwdziatania
kurczeniu sie blachy. Spawanie zaczynamy

w odlegtosci 70—80 mm od krawedzi pionowej.
Najlepiej jest spawa¢ bez przerwy z szybkoscig
okoto 1,20 m na godzine z nieznacznem, wy-
noszacem 3 mm, zgrubieniem na szwie.

W warsztatach kolejowych francuskich sto-
suje sie spawanie falban z bokami paleniska
przy kazdej naprawie, wymagajgcej wymiany
dolnych czesci bokéw paleniska. Daje to oszcze-
dnos¢ czasu i materjalu. Co sie tyczy wspot-
czynnika bezpieczenstwa, to jest on wyzszy, niz
w potgczeniach nitowanych, gdyz przy spawaniu
nie ostabia sie przekrojow otworami na nity, unika
sie rowniez ciezkiego potgczenia o watpliwej
elastycznosci.

Przechodzagc do $cian sitowych palenisk
zelaznych, nalezy zaznaczy¢, iz najczesciej spo-
tykanemi sg wyzarcia $cian na naroznikach w dol-
nej czesci paleniska. Wyzarcia te naprawia sie
przez naktadanie metalu w podobny sposéb, jak
na boki paleniska.
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Krawedzie $cian sitowych zabezpiecza od
peknie¢ i rys spojenie ich z bokami na wyso-
kosci do 600 mm (rys. 4).

Ze wzgledu na gorsze przewodnictwo, Si-
towe S$cianki zelazne robione sg z blach cien-
szych, anizeli miedziane. Na kolejach francu-
skich Scianki te majg tylko 13 mm grubosci, co
utrudnia szczelne utrzymanie rur przez $cianke,
zwlaszcza rur wiekszych $rednic, np. rur, zawie-
rajgcych elementy przegrzewacza. To tez wsta-
wianie rur bezposrednio w otwory Scianek po-
wodowatoby w cienkich $cianach obluzowanie
tych rur w bardzo krotkim czasie, a przez cze-
ste walcowanie rur zniszczenie sita Scianki. Aby
temu zapobiec, zaopatrujg konce rur w pier-

Scienie miedziane grub. 2—3 mm. $rodek ten
okazat sie skutecznym tylko dla rur maiej
Srednicy.

Nalezato wiec wynalez¢é sposéb szczelne-
go umocowania rur wiekszych. Obserwacje
i proby doprowadzity do dwu sposobow, z kto-
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Rys. 7.
Spawanie falban.

rych jeden polega na spawaniu |rzegéw rur ze
Scianka sitowg. Po oczyszczeniu otworu $cian-
ki, zaktada sie rure wraz z pierscieniem tak,
aby pierscien nie wystawat ponad powierzchnie
Sciany od strony paleniska. Nastepnie po roz-
walcowaniu rury w otworze i sprawdzeniu szczel-
nosci przez napetnienie kotta woda otacza sie
sznurkiem spoiwa odwiniety koin:erz rury. Przy-
tem nalezy baczy¢, aby tuk skierowany byt na
Scianke, a nie na rure w celu unikniecia spale-
nia wywinietego brzegu. Uzywa sie do tego
elektrod grubosci 3 — 4 mm. Spawanie dwu
przylegtych rur jedna przy drugiej wywotuje na-
tezenie szkodliwe $cianki, czego nalezy unikac.
Psucie sie scian sitowych ze'aznych jest dale-
ko mniej skomplikowane, a wiec tatwiejsze do
naprawy, anizeli $cian miedzianych.

Sciany miedziane pekajg nie tylko od stro-
ny ognia, ale i od strony wody, co jest trud-
niejsze do sprawdzenia. Ostabione przez wal-
cowanie ptomienidwek mostki sita miedzianego
pekaja czesciej niz mostki sita zelaznego. Ogol-
nie biorgc, ilo§¢ uszkodzen w paleniskach ze-
laznych jest bardzo ograniczona w poréwnaniu
do palenisk miedzianych. Powazniejsze napra-
wy palenisk zelaznych mozna okresli¢ na diugi
czas z gory, a konserwacja ich, wedlug danych
warsztatow kolejowych, jest regularniejsza, niz
palenisk miedzianych, przedstawiajagcych naogét
duzo niepozgdanych niespodzianek.
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Sadzac, iz zaciekawi to wielu czytelni-
kéw, podajemy poréwnanie kosztéw zwigzanych
z wymiang paleniska zelaznego i miedzianego.

W celu tatwiejszego poréwnania, w zesta-

1929

ty ogolne, ktore trudno wyszczegolnié; ze wzgle-
du na to, ze koszty te sg jednakowe dla obu
napraw, wyniki zestawien, nie bedac sumami
Scistemi, nadaja sie do poréwnywania.

KOSZT MIEDZIANEGO PALENISKA,

(wedlug danych francuskich warszt.

kolejowych).

Rok 1-y. Wstawienie nowego paleniska 66,000 fr. ) co stanowi przy 167,640" fr.
4-y. Wymiana 50 rur ptomiennych 199 ,, . 2412 »
8-y. Wymiana $ciany sitowej, 200 szt. zespérek na bo ! % skfadanym i sto-

kach, naprawa $ciany drzwiowej spawaniem acet. i pie & w 16-ym
tlenow. . . . . . 43,764 ] 69,716
» 12-y. Wymiana 50 rur ptomiennych 1,999 fr. roku koszt: 1513
, 16-y. Wyjecie zuzytego paleniska 2,000
243281
Warto$¢ ztomu miedzi z paleniska nalezy odjg¢ — 25000 p
218,281 fr.
KOSZT ZELAZNEGO PALENISKA.
(wedtug danych francuskich warsztatéw kolejowych).
Rok 1-y. Wstawienie nowego paleniska 31,000 fr. . 78,740 fr.
v 4-y. Wymiana wszystkich ptomieniéwek i naktadanie co stanowi przy
wyzarc¢ tukiem elektr. . 8,081 % sktadanym i sto- 16,258
8-y. Wymiana $ciany sitowej paleniska, falbany na .
bokach i na $cianie drzwiczkowej 27,500 pie 6% w 16-ym 43,807 »
» 12-y. Wymiana wszystkich ptomienidwek i nakfad. roku koszt:
wyzaré¢ . . . . . . . 8,081 10,198
» 16-y. Wyjecie zuzytego paleniska 2,000 fr.
151,003 fr.
Ztom zuzytego paleniska — 1,000 »
150,003 fr.

wieniach przyjeto, ze czas trwania paleniska ze-
laznego i miedzianego jest jednakowy, co zwy-
kle potwierdza sie w praktyce.

Ponizsze zestawienia obejmujg takze kosz-

SPAWANI

Z poréwnania kosztéw wynika iz, prze-
cietnie bioragc, budowa i konserwacja paleniska
zelaznego stanowi oszczedno$¢ 33% w porow-
naniu do paleniska miedzianego.

621.791 + 665.8.
2800 stow - 1 rys.

EX)

Napisat dr. A. Sznerr.

0 wyborze odpowiedniej instalacji acetylenowej.

Po dokladnem omoéwieniu roznych typow
wytwornic i fabrykacji rozpuszczonego acetylenu,
przejdziemy teraz do sprawy wyboru odpowied-
niego zrédta acetylenu dla celow spawania
i ciecia metali.

Zastosowanie rozpuszczonego acetylenu przy
spawaniu i cieciu metali.

Jest rzeczg jasng, ze najdogodniejszy
w uzyciu jest acetylen rozpuszczony, ktory otrzy-
mujemy z butli juz w formie gotowej. Wystar-
cza bowiem umieszczenie wentyla redukcyjnego
na butli i otwarcie zaworu dla uzytkowania ace-
tylenu. Roéwniez i przerwa w pracy nie powo-
duje zadnych strat, ani tez trudnosci.

Prostote calej takiej instalacji przedstawia
rys. 95. Jak widzimy, skiada sie ona z butli
z acetylenem, wentyla redukcyjnego, butli tle-
nowej, rowniez zaopatrzonej w wentyl redukcyj-
ny, z przewodéw gazowych i palnika.

*) Dalszy cigg do I\ 5.

Palnik moze by¢ tanszy od palnikéw uzy-
wanych przy wytwornicach, gdyz konstrukcja
palnika na wysokie cisnienie jest latwiejsza
i prostsza, a pozatem i koszt wykonania mniej-
szy. Oprécz tego acetylen rozpuszczony jest
zawsze oczyszczony chemicznie, a zatem daje
nam pewnos$¢ otrzymania lepszych i wytrzymal-
szych spoin, niz acetylen nieoczyszczony zupet-
nie, lub niedostatecznie. Jednakze cena acety-
lenu rozpuszczonego jest naogét wyzsza, niz
acetylenu otrzymywanego z wytwornicy i dla-
tego tez nie stosuje sie go wowczas, kiedy koszt
spoiny jest decydujacy.

Specjalnie acetylen
sie woéwczas, kiedy chodzi
instalacje do spawania. Zachodzi to np. przy
robotach i naprawach na statkach, przy robo-
tach kottowych, w dokach, arsenatach i duzych
fabrykach. We wszystkich tych wypadkach na-
lezy raczej stosowac acetylen rozpuszczony, niz
acetylen z wytwornic, szczegélniej jesli chodzi
0 roboty dokiadne, przy ktéorych wytrzymatosé
gra znaczng role.

Oprocz tego acetylen rozpuszczony polecié

rozpuszczony poleca
o tatwo przenosng
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mozna zawsze wowczas, kiedy chodzi o nie-
wielkie zuzycie acetylenu np. na posterunkach
spawalnianych o charakterze pomocniczym, kt6-
re pracuja dorywczo, przy spawaniu drobnych
przedmiotéw, jak rowniez i w wypadkach, kiedy
cena acetylenu odgrywa malg role w poréwna-
niu do kosztéw wykonywanej pracy.

Acetylen rozpuszczony stosowa¢ mozna
réwniez w miejscach, gdzie na ustawienie wy-
twornicy, ze wzgledéw na bezpieczenstwo, nie
mozna uzyska¢ zezwolenia.

Doskonate tez ustugi oddaje acetylen roz-
puszczony przy lutowaniu.

Jesli chodzi o poréwnanie ceny acetylenu
rozpuszczonego i karbidu, to nalezy poréwny-
waé koszt 1 ms acetylenu, z ceng 4 kg karbidu
przy stalych nalezycie zbudowanych wytworni-
cach i 5 kg przy niewielkich przenosnych apa-
ratach. Rzecz prosta, ze do ceny tej nalezy
doda¢ koszt obstugi, oczyszczenia, konserwacji
i amortyzacji wytwornicy.

Wybor wytwornic do acetylenu.

W razie decyzji stosowania acetylenu
z wytwornicy nalezy sie dobrze zastanowi¢ nad
jej wyborem, przyczem nalezy mie¢ na uwadze
nietylko wybér wytwornicy co do jej typu za-
sadniczego (patrz ,Wytwornice do acetylenu),
lecz réwniez przewidzie¢ caloksztatt instalacji
w ten sposob, azeby zamierzong prace wykonaé
w racjonalnych warunkach i szczegdlniej nie
kupowaé¢ wytwornicy zbyt malej, kierujac sie
kosztem zakupu, gdyz oszczedno$¢ taka w na-
stepstwie kosztuje b. drogo. Niejednokrotnie
przy zakupie wytwornicy wydaje sie, ze stoso-
wanie spawania bedzie ograniczone, w razie np.
robo6t naprawczych, i ze wobec tego aparat nie-
wielki bedzie dostateczny. Nie bierze sie jed-
nak pod uwage, ze czesto o powodzeniu roboty
decyduje moznos$¢ dokonania jej bez przerwy
(np. naprawy zeliwne) i wéwczas niepowodzenia
spawania spycha sie na samg metode, nie wni-
kajac we wiasciwag przyczyne, ktéra zbyt czesto
lezy w nieodpowiedniej instalacji.

Przy robotach za$ seryjnych rozpoczyna
sie zwykle prace na mniejsza skale, nastepnie
dziat spawania sie powieksza, lecz zamiast
zmiany wytwornicy na odpowiednio wiekszg,
przecigza sie starg, otrzymujgc przy zbyt wiel-
kim zagrzewaniu sie wytwornicy acetylen za-
nieczyszczony, ponosi sie straty przez nadpro-
dukcje w chwili raptownej przerwy przecigzonej
wytwornicy, dozwala sie na prace kilku spawa-
czy z jednego bezpiecznika wodnego, lub pra-
cuje sie wogl6le bez bezpiecznikéw, jednem
stowem ponosi sie wielkie ryzyko i odpowie-
dzialno$¢ z punktu widzenia bezpieczenstwa
pracy, zamiast dostosowac¢ sie do potrzeb swe-
go warsztatu przez zakupienie odpowiedniej wy-

twornicy. Zamiana taka bardzo szybko sie
optaca, gdyz;
1) nalezycie zatozony przewdéd gazowy,

na kazdym punkcie

z bezpiecznikiem wodnym
racjonalne rozmie-

spawalnianym, pozwala na
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szczenie spawaczy w spawalni i przez to ufatwia
i usprawnia prace;

2) przy odpowiedniej wytwornicy przerwy
w doptywie acetylenu nie zachodzg wcale, lub
sg minimalne. Przy wyborze natomiast nieod-
powiedniej wytwornicy przerwy te sg znaczne
i zmniejszajg bardzo wydajnos¢ pracy;

3) straty na karbidzie sg znacznie mniej-
sze, gdyz zmiana tadunku (w wypadku systemu
szufladkowego) dokonywa sie rzadziej, bo ko-
mory posiadajg odpowiednio wiekszy tadunek
karbidu, w wypadku za$ aparatow wrzutowych
odpowiednio uregulowany doptyw wody rowniez
gwarantuje minimalne zuzycie karbidu;

4) centralny bezpiecznik wodny i bez-
pieczniki oddzielne na kazdym punkcie spawa-
nia dajg gwarancje bezpieczenstwa pracy, pod
warunkiem utrzymywania odpowiedniego pozio-
mu wody;

5) zainstalowanie odpowiedniego oczy-
szczacza gwarantuje otrzymanie nalezycie oczy-
szczonego chemicznie acetylenu, przez to otrzy-
muje sie lepsze i wytrzymalsze spoiny;

6) dostateczna ilos¢ acetylenu pozwala
na dokonywanie duzych nawet robdt bez przer-
wy, co daje oszczednosci, gdyz raz juz zagrza-
ny do nalezytej temperatury przedmiot nie
stygnie podczas zmiany ftadunku, a pozatem ta-
kie stygniecie i ponowne nagrzewanie bardzo
czesto powoduje nowe uszkodzenia w przed-
miocie spawanym i przez to utrudnia znacz-
nie prace.

Widzimy z tych kilku przyktadéw, ze od
wyboru odpowiedniej wytwornicy i urzadzenia
rozprowadzajgcego acetylen zalezy b. duzo.
Wybor ten jednak nie jest tak tatwy, jakby sie
zdawato, gdyz — niestety — bardzo czesto ka-
talogi firmowe ze wzgledéw konkurencyjnych
podaja zbyt wielkie wydajnosci w stosunku do
tadunku karbidu i tem wprowadzajg w bigd ku-
pujacych.

Przepisy czesto ulatwiajg ten wybieg kon-
kurencyjny. W niektérych panstwach wytworni-
ce podlegajg oficjalnej probie na budowe i wy-
dajnos¢, przyczem jako wydajnosé wytwornicy
przyjmuje sie maksymalng wydajnos¢ przejscio-
wa, osiagnietg przy probach t j. po zaladowa-
niu Swiezego #tadunku karbidu; wydajno$¢ ta
jednak najczesciej jest nie do osiagniecia w nor-
malnej pracy.

Jakkolwiek prawodawstwo polskie préob ta-
kich nie przewiduje, to jednak te przepisy pra-
wne dajg sie nawet i u nas we znaki przy wy-
twornicach sprowadzanych np. z Niemiec, gdzie
wiasnie na tabliczkach firmowych wybija sie te
przejsciowg maksymalng wydajnos¢ otrzymywa-
ng przy oficjalnych prébach.

Sprawe te porusza miedzy innemi prof,
dr. Vogel*) i za nim podajemy kilka przykia-
déw wytwornic przez niego zbadanych co do
moznosci otrzymywania wydajnosci podanych
na tabliczkach wytwornic.

*)  HOclistleistung, HSchststundenleistung und
Dauerleistung bei Acetylenentwicklern, ,Acetylen in
Wissenschaft und Industrie”, zeszyt styczniowy 1929
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Dla zbadania anomalji podanych powyzej
prof. Vogel poczynit obliczenia co do trzech
typow wytwornic dopuszczanych do uzytku
przez niemiecki ,,Acetylenausschuss"”.

1929

W najkorzystniejszym zatem wypadku rze-
czywista wydajno$¢ wynosi 540 I/godz.

2) Wytwornica systemu kontaktowego (mon-
tazowy aparat) o tadunku karbidu 2 kg, dopusz-

1) Wytwornica systemu zanurzania karbichona do wydajnosci 2000 Vgodz, z usuwaniem
w wodzie o tadunku 2 kg karbidu, dopuszczona szlamu wapiennego po uzyciu 2 kg karbidu.
do wydajnosci 600 l/godz i z usuwaniem szla- Jak widzimy, po uzyciu 2 kg karbidu nalezy

mu wapiennego po uzyciu 8 kg karbidu. W wy-
padku tym ‘adowanie wytwornicy i usuwanie
szlamu wapiennego oznaczajg przerwy w pracy.
Dla okres$lenia pomocniczej wydajnosci tej wytwor-
nicy nalezy wzigé pod uwage nastepujgce dane:

a) przyjmujac wydajnos¢ karbidu na 270
litréw acetylenu z 1 kg karbidu, otrzymujemy
z 2 kg karbidu 540 litréw acetylenu;

b) wytwornice te dopuszczone do maksy-
malnej wydajnosci 600 I/godz;

c) b. sumienny, wprawny robotnik potrze-
buje na zamiane tadunku nie wiecej niz 3 mi-

Rys. 95.
Instalacja do spawania przy uzyciu acetylenu z butli.

nuty, dla usuniecia osadu wapienego i réwno-
czesnej zamiany tadunku nie wiecej niz 15 minut.

Z tego otrzymujemy nastepujgce oblicze-
nie: wytwornica moze pracowa¢ bez przerwy
maksymalnie 54 minuty, potem nastepuje obo-
wigzkowa przerwa na 3 minuty minimalnie
Kazda czwarta przerwa trwa minimalnie 15 mi-
nut. W przeciggu 4 godzin praca ksztattuje sie
nastepujaco:

54minuty pracy bez przerwy,

3 przerwy,

54 pracy bez przerwy,

3 przerwy,

54 pracy bez przerwy,

3 przerwy,

54 » pracy bez przerwy,

15 ,» przerwy (usuwanie rzlnmu)
24C minut = 4 godziny.

W przeciggu zatem 4 godzin mamy przer-
wy W pracy spawania 24 minuty, czyli 10 %
czasu aparat jest nieczynny.

usung¢ szlam i zmieni¢ tadunek karbidu. Przer-
wy zwigzane z usunieciem karbidu i zmiany ta-
dunku nawet w najdogodniejszych warunkach,
przy usuwaniu osadu przez przewrdcenie apara-
tu, zajmg minimalnie 10 minut. Spawanie pod-
czas jednej godziny pracy trwa¢ bedzie zatem
zaledwie 37 minut i wobec tego maksymalna
wydajno$¢ rzeczywista wynosi 1250 |/godz.
W rzeczywistosci jednak — wedtug naszego zda-
nia wydajnos¢ ta bedzie jeszcze znacznie mniej-
sza, gdyz nie na kazdym montazu usuwaé¢ moz-
na wode przez zwykle przewrocenie korpusu
wytwornicy, a normalna zmiana zajmuje przynaj-
mniej 15 minut.

3) Wytwornica systemu szufladowego (do-
ptyw wody do karbidu) tadunek karbidu 2 kg
dopuszczona do wydajnosci 1200 lig Wobec
tego, ze zamiana #tadunku i usuwanie osadu wa-
piennego moga sie odbywaé podczas pracy,
przerw w pracy niema. Z tego widzimy, ze:

Przy uzyciu Przy oficjalnie po- o¢rzymuje sie naj-

. danej maksymal- -
wytwornicy nej wydajnosci wyzej w pracy
1 600 litr'godz. 540 litr/godz.
2 2000 1250
3 1200 1200

i to w najlepszych warunkach i przy wzorowej
wprost pilnosci i wprawie robotnika.

Stusznie tez zaznacza prof. Vogel, ze po-
dawanie maksymalnej przejsciowej wydajnosci,
nieosiggalnej w praktyce, jest szkodliwe i ze
wywotato to nawet opinje w réznych panstwach,
ze niemiecki przemyst w ten sposdéb
chceswym wytwornicom nadac¢ walo-
ry, ktorych w rzeczywistos$ci nie
posiadajg.

Zdanie to w zupetnosci podzielamy i po-
daliSmy obliczenie prof. Vogla dla zilustrowania
w jaki sposob przy kupnie wytwornicy mozna
w sposéb krytyczny, chociazby w przyblizeniu,
okresli¢ jej wydajnosc.

Wediug naszego mniemania dla nalezytej
oceny wytwornicy, nalezy sobie uprzytomnic,
czy normalna obstuga wytwornicy jest mozebna
przy podanej wydajnosci i jak wypada koszt tej
obstugi. Dla objasnienia, powracamy do przy-
ktadu prof. Vogla, wytwornicy 3, jednoszuflado-
wej, o tadunku karbidu 2 kg. Wydajnos¢ tej wy-
twornicy podano na 1200 l/godz.

Z 2 kg karbidu mozemy  wyciggnac
270X 2 -540 /, czyli ze tadunek musi by¢ za-
mieniany co 27 minut przy pobieraniu 1200
Ugodz. Poniewaz jednak przy pobieraniu tej
ilosci dzwon wytwornicy stoi na b. niskim pozio-
mie, wiec tez zamiana fadunku przy jednej szu-
fladzie nie daje sie uskuteczni¢ bez przerwy
w pracy. Tak, ze wedlug naszego mniemania
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i w tym wypadku nie mozna w rzeczywistosci
osiagnag¢ podanej wydajnosci wytwornicy. Poza-
tem tak czesta zamiana ‘tadunku jest niedogo-
dna i wymaga zawsze prawie specjalnej obstugi
w formie pomocnika spawacza, ktory wylewa
osad wapienny z szuflad, nakfada karbid, uru-
chamia wytwornice.

Pomingwszy to jednak, tak maty tadunek
karbidu zwykle stoi w parze z wielkosScig wy-
twornicy i jej zawartoscia wodna. Zawartosc ta
ze swej strony stoi w zwigzku z nagrzewaniem
wytwornicy; przy takiej wydajnosci bowiem wo-
da wytwornicy nagrzeje sie do tak wysokiej
temperatury, Ze praca bez przerwy w przeciggu
czterech godzin okaze sie w tych warunkach
niemozliwg. Zdaje sie nam zatem, ze i w tym
wypadku nie daje sie osiggng¢ w sposo6b pra-
ktyczny tej wydajnosci, jaka jest na wytwornicy
podana.

W wypadku natomiast wytwornicy dwuszu-
fladowej o tadunku karbidu 2 kg kazda, mamy
rzeczywista mozno$¢ pracy bez przerwy, gdyz
podczas zamiany tadunku jednej szuflady mozna
pracowaé, postugujac sie drugg. Poziom zatem
dzwonu podczas pracy nie odgrywa zadnej roli.
Pozatem wiekszy tadunek karbidu wymaga tez
wigkszej ilosci wody w zbiorniku, jezeli prze-
pisy o racjonalnej budowie wytwornic sg prze-
strzegane nalezycie, a przez to i nagrzewanie
sie wytwornicy podczas pracy bedzie mniejsze
i da sie utrzymaé¢ w granicach dozwolonych.

Co do samej wydajnosci maksymalnej, to
pomingwszy nawet proby, otrzymac¢ jag mozna
droga obliczenia, jak i uprzednio. 4 kg karbidu
dostarcza 1080 litrow acetylenu (270 1x 4 =
1080 /.). Przy zuzyciu zatem 1000 litrow acety-
lenu na godzing mamy zamiane jednej szuflady
co 'U godziny, co daje sie z latwoscig uskute-
czni¢. Mozemy wiec powiedzie¢, ze w tym wy-
padku wiasnie mamy wytwornice o wydajnosci
1000-1200 Ugodz acetylenu, ktérg z calg pew-
nosciag mozemy osiggnag¢ w normalnych warun-
kach pracy. Taka wielko$¢ wytwornicy jest,
wediug naszego przynajmniej zdania, najmniej-
szym typem wytwornicy, jakg mozna zalecac¢ dla
celéw spawania na robotach montazowych, gdyz
daje nam moznos$¢ dokonywania catego szeregu
robét przy pracy palnikami konstrukcji 150 do
1000 I!lgodz acetylenu. Przy pracy nie na
montazu, lecz w warsztatach, przy statem
zapotrzebowaniu 1000 Ugodz acetylenu, te
wytwornice uwazalibysmy za zbyt malg, wiasnie
ze wzgledu na koszt obstugi. Wychodzgc z pra-
cy, trwajagcej 4 godziny bez przerwy, uwazali-
by$my wytwornice o tadunku karbidu 10 kg za
najdogodniejsza, gdyz wodwczas obstuga spro-
wadzataby sie do minimum, normalny bowiem
tadunek wystarczatby na trzy godziny i zaledwie
kilka minut w tym czasie sita pomocnicza zu-
zywataby na zamiane tadunku jednej z szuflad,
a reszte czasu zuzywataby na rzeczywistg po-
moC spawaczowi.

Nieco inaczej wyglada sprawa fadunku
karbidowego w wytwornicach typu wrzutowego.
Przedewszystkiem wytwornice takie stosuje sie
jako stale w wiekszych spawalniach. Wowczas
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normalny bieg pracy wymaga jednego robotnika
do obstugi catej spawalni, zatrudniajgcej Kkil-
ku lub kilkunastu spawaczy. Wielkos¢ tadunku
w tym wypadku nie decyduje o maksymalnej
wydajnosci wytwornicy; decyduje o tem nato-
miast zawarto$¢ jej wodna, tatwos$¢ zamiany
wody podczas pracy, usuwanie wody wapiennej
osadowej, wielko$¢ zbiornika na gaz, réwno-
miernos$¢ cisnienia podczas pracy i t. p., cO mozna
tatwo skontrolowaé, majgc nieco wiadomosci
z zakresu, o ktorym mowa (patrz ,Warunki
ogdlne, jakim wytwornice winny odpowiadac").
Przy takiej instalacji juz trzeba mie¢ na uwadze
to, co powiedziane byto uprzednio o oczyszcza-
niu acetylenu, o przewodach, bezpiecznikach
etc, jednem stowem traktowa¢ cato$¢ urzadze-
nia z punktu widzenia bezpieczenstwa, latwosci
obstugi i maksymalnej wydajnosci pracy.

Sa to og6lne dane, jakie nalezy mie¢ na
wzgledzie przy wyborze wytwornicy, apraktycz-
nie zrealizowa¢ je mozemy:

1) zwracajac sie do konstruktoréw wy-
twornic, cieszacych sie dobrg stawg i majgcych
odpowiednig praktyke;

2) zatrzymujac sie na propozycjach, ktére
odpowiadajg danemu celowi najlepiej, a to na
zasadzie powiedzianego uprzednio;

3) nie szukajagc najnizszych cen;

4) okreslajagc $cisle z gory miejsce usta-
wienia wytwornicy, tadunek karbidu, wydajnosc
acetylenu, wyrazong w |/'godz;

5) przekonywujac sie, jezeli to mozliwe,
ze instalacja, na ktorej zakup sie reflektuje, da-
je dobre wyniki w przedsiebiorstwach analo-
gicznych i w przyblizeniu obliczonych na te
samg produkcje acetylenu;

6) unikajagc wilasnych konstrukcji wytwor-
nic, gdyz wypada to i drozej i nie daje niezbe-
dnych gwarancji, (niechaj kazdy zostaje przy swem
rzemiosle);

7) nie nalezy obawia¢ sie zakupu wy-
twornicy zbyt wielkiej, gdyz daje to w nastep-
stwie moznos$¢ powiekszenia spawalni;

8) nalezy zada¢ od dostawcy wytwornicy
dokitadnego opisu i danych dotyczacych wy-
twornicy i jej obstugi;

9) nalezy zadaé¢, azeby acetylen wycho-
dzacy z wytwornicy posiadat minimalnie cis$nie-
nie 150 mm stupa wodnego;

10) nalezy zadaé, azeby do wytwornic sta-
tych byt dotgczony oczyszczacz, odpowiedni do
maksymalnej wydajnosci wytwornicy.

0 konserwacji i obstudze wytwornic.

Wybor miejsca odpowiedniego odgrywa du-
zg role. Bardzo czesto w zaleznosci od po-
mieszczenia, jakiem sie rozporzadza, zalezy
nawet wybor rodzaju wytwornicy.

W warsztatach, w ktoérych odbywa sie pra-
ca, nie wolno ustawia¢ wiekszych wytwornic niz
przenosne t. j. do tadunku 10 kg karbidu, przy-
czem z wytwornicy takiej moze pracowac tylko
jeden spawacz. Nie wolno w tym wypadku
uzywa¢ przewodéw gumowych, krétszych niz
5 m, wszelkie ognisko otwarte winno by¢ od-
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dalone minimalnie o 5m od wytwornicy. State
za$ wytwornice na wiekszg ilos¢ spawaczy win-
ny by¢ ustawione w oddzielnych pomieszcze-

niach o lekkiej konstrukcji dachowej i o0 obje-
tosci minimalnej 60 niApowietrza, o podtodze
réwnej i porzadnie, czysto utrzymanej, asfalto-

wej lub betonowej. W blizkos$ci wytwornicy wi-
nien by¢ kurek z woda; nalezy réwniez prze-
widzie¢ tatwy sposob usuwania wody wapiennej
lub szlamu. Puste bebny od karbidu nalezy
sktada¢ w szopie do tego celu przeznaczonej.

Ogodlne zasady co do pomieszczen, kon-
serwacji i obstugi wytwornic mozna zreasumo-
wacé, jak nastepuje:

Wytwornica powinna sie znajdowaé w miej-
scu dobrze przewietrzonem i oswietlonem.
Umieszczanie jej w podziemiu lub tez w lokalu
zle przewietrzanym moze spowodowaé wypadek.
W miejscu, gdzie znajduje sie wytwornica, nie
nalezy skitada¢ materjatow tatwo palnych, jak
olej, benzyna i t. p. Nie nalezy nigdy zbliza¢
sie do wytwornic, ani tez wchodzi¢ do pomie-
szczenia, w ktéorem znajdujg sie wytwornice
(lub tez skiad karbidu) ze $wiattem, ogniem,
zapalonym papierosem i t. p.

Wytwornice nalezy tadowac i czysci¢ przy
Swietle dziennem, lub przy oswietleniu elek-
trycznem; w zadnym razie nie umieszczaé
w pomieszczeniu, gdzie znajduje sie Zrddto
Swiatta o otwartym ptomieniu.
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Naprawy wytwornic winni dokonywac lu-
dzie fachowo obznajmieni z ich dziatalnosciag
przy zastosowaniu niezbednych s$rodkéw ostroz-
nosci. Naprawy przenos$nych wytwornic winny
by¢ dokonywane na otwartem powietrzu.

Jezeli naprawa wytwornicy wymaga spa-
wania lub Ilutowania ptomieniem, nalezy ja
uprzednio wyprozni¢, doktadnie wyczysci¢ i wy-
petni¢ catkowicie wodg dla usuniecia resztek
acetylenu, nastepnie wyla¢ wode i dopiero po
upewnieniu sie, ze wszelkie $lady acetylenu zo-
staly usuniete, przystgpi¢donaprawy.Nieprzestrze-
ganie powyzszego moze wywotaé wybuch gazu.

W razie zamarzniecia wytwornicy mozna
ja rozgrza¢ goracg woda lub parg, pod zadnym
pozorem nie nalezy uzywa¢ do tego ognia lub
ciat rozzarzonych.

Sprawdzenia wytwornicy i przewoddéw na
szczelno$¢ nalezy dokona¢ zapomocg mydlin,
nigdy za$ zapomocg plomienia.

W razie zauwazonych nieszczelnosci w wy-
twornicy lub przewodach, nalezy je zaraz usu-
ng¢. Nie nalezy obcigza¢ kloszéow wytwornicy
w celu zwiekszenia cisnienia acetylenu ponad
cisnienie 250 — 300 mm stupa wodnego.

Przy obstudze wytwornicy stosowaé sie do
instrukcji i opisu danego typu wytwornic. In-
strukcja oraz przepisy bezpieczenstwa winny
by¢ wywieszone w poblizu wytwornicy.

c. (i. n

621.791.7:624.2
1200 stéw - 5 rys.

Most spawany tuKiem eleKtrycznym.

Projekt inz. J. Nechaya i R. Ekielskiego.

Ponizszy projekt mostu zamieszczamy, jako objaw zainteresowania naszych technikéw dziedzing zastoso-

wania spawania w budowie mostéw, ktéra dotychczas jest
Pod tym wzgledem nawet Polska przescigneta inne kraje,

i w bardziej uprzemystowionych krajach Zachodu.

gdyz zostaly juz opracowane oficjalne przepisy dla konstrukcji
ze ponizszy artykut moze sie przyczyni¢ do dyskusji i

most catkowicie spawany. Mamy nadzieje,

pogtebienia zagadnienia budowy mostéw catkowicie spawanych.

Znaczna oszczednos$¢ na materjale, a co
zatem idzie zmniejszony ciezar wiasny cechujg
konstrukcje spawane elektrycznie w stosunku
do konstrukcji nitowanych.

Jezeli wiec koszt robocizny na tonne kon-
strukcji nitowanej i spawanej pozostanie ten sam,
to spawana konstrukcja wypadnie znacznie taniej.

Z pomiedzy konstrukcji zelaznych stosun-
kowo do$¢ poézno zainteresowano sie zasto-
sowaniem spawania elektrycznego do kon-
strukcji ~ mostowych. Pierwsze w tym Kkie-
runku préby byty robione we Francji przy wzma-
cnianiu zelaznych mostéw kolejowych. Spawanie
elektryczne odgrywato tu role tylko czynnika
drugorzednego, mosty te wzmacniano przede-
wszystkiem zapomocag zelbetu. Aczkolwiek we-
diug oficjalnych protokétow ten kombinowany
spos6b wzmacniania mostéw kolejowych umoz-
liwial przeprowadzenie obcigzen prébnych na
jakie wzmocniony most byt liczony, jednak w prak-
tyce zostat on juz zupeinie zaniechany.

raczej zaniedbana nietylko w naszym kraju, ale

powstat pod towiczem drogowy

spawanych i
dalszego

(Redakcja).

Jezeli chodzi o nowe konstrukcje mostowo
spawane elektrycznie, to dotychczas zbudowane
tym sposobem jedng ktadke dla pieszych w Szwaj-
carji; w Ameryce, jak donoszg tamtejsze pisma
techniczne, zaczeto w ubiegtym roku budowe
mostu drogowego spawanego, zapowiadajac
oszczednos¢ w wysokosci 35%, w stosunku do
analogicznej konstrukcji nitowanej, ktéra to je-
dnak cyfra wydaje sie mocno przesadzong. Wspo-
mniany projekt amerykanski cechuje ponadto
Slepe nasladownictwo sposobéw tgczenia blach
i zelaza ksztaltowego, uzywanych przy konstru-
kcjach nitowanych, gdy tymczasem przy kon-
strukcjach spawanych dazy¢ sie winno do form spe-
cyficznie odpowiadajgcych temu sposobowi t3-
czenia metali; pod tym wzgledem 6w projekt
amerykanski jest zupetnie nieciekawy.

Znacznie ciekawszy i odpowiadajecy temu
wiasnie kardynalnemu zatozeniu ustalenia naj-
wihasciwszych  spawaniu  sposobdw  taczenia
ksztaltbwek i zapomnienia o formach dawnych,
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jest polski projekt spawanego mostu drogowego Przy konstruowaniu mostu elektrycznie
27 m rozpietosci, z chodnikami; wykonanie spawanego powinno sie mieé¢ na uwadze, aby

Ksztatt- tuhu. s S P o — fVrc/oA

Rys. 1
Ogélny plan mostu.

zostato powierzone firmie K. Rudzki w War- potgczenia byly mozliwie proste, nieskompliko-
szawie- Most ten bedzie jednym z pierwszych wane, aby nie bylo o ile moznosci potaczen.

fron~sf-rukcfo

Teznik pozioniy

Ir iridoku C ger ioos

Rys 2
Gtowny dzwigar ma ksztatt rury Srednicy 1000 mm, zwinietej z blachy i spojonej elektrycznie.

na Swiecie mostow spawanych, co bedzie duzym ktére musiatby spawacz wykona¢ ,,nad gitowa",
zaszczytem dla Polski. gdyz sag to mniej wartosciowe polgczenia, wresz-
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cie, zeby szwow byto jaknajmniej. Temu ostatnie-
mu wymogowi odpowiada najlepiej przekroj ruro-
wy gtéwnych belek mostowych, sporzadzonych
z ciggnionych rur bez szwu, stosowanie jednak
tychze rur przy mostach o $redniej i duzej
rozpietosci jest — przynajmniej na razie — nie-
mozliwem, gdyz rur ciagnionych o $rednicach
duzych i $ciankach grubych nie wyrabia sie,
zastgpi¢ by je mozna rurami spawanemi gazem

wodnym lub spawanemi elektrycznie. W tym
wypadku redukuje sie ilos¢ szwéw wzdtuznych
do jednego. Przekrdj rurowy ma ponadto bardzo
korzystny moment bezwladnosci, co przema-
wia za jego zastosowaniem.

Przyktadem stosowania spawanych rur do
budowy mostu jest projekt mostu spawanego
drogowego 40 m rozpietosci z chodnikami, ktéry
wyjasniajg zalgczone w tekscie ilustracje. W mos$-
cie tym czesci $ciskane dzwigaréw gtéwnych zo-
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staty wykonane z blachy zwinietej w formie rury
i spojonej elektrycznie (rys. 2); Sciegno poziome
tworzg trzy sztorcem postawione blachy (rys. 3),
konczace sie w wezlach tozyskowych blachami
0 ksztatcie wielobocznym (i), te blachy wezto-
we przenikajg poprzez rure czesci Sciskanej
1 sg bardzo silnie z nig zespojone.

Grubos$¢ szwu na poprzecznych i podiuz-
nych potaczeniach rury jest wieksza niz grubosc

blachy rury; zgrubienie to wynosi przy szwach
podtuznych i poprzecznych okoto 80°/0 grubosci
blachy; w ten sposéb uzyskuje sie przy szwach
poprzecznych naprezenie Sciskajagce w wielkosci
okoto 55% naprezenia w pelnej blasze; moze-
my zatem obcigzy¢ materjat peinej blachy do
wysokosci dopuszczalnych naprezen, bez wiel-
kiej obawy o szew, gdyz bedzie on znacznie
stabiej natezony niz peina blacha; tymczasem
przy konstrukcjach nitowanych bierze sie przy
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obliczeniach pod uwage miejsca ostabione otwo-
rami i tam naprezenie wyznacza; w rezultacie
w miejscach, gdzie materjat pozostat peiny, na-
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przecznice te sg zawieszone zapomocg podwoj-
nych wieszakéw (rys. 2), sporzadzonych z zelaza
kwadratowego, okalajacego petlag rure dzwigara

1)

Wic/cA nawezet Zewnagtrz mostu,

po zd/eau t>fachy czcfowe/.

Rys. 4.
Wezet podporowy.

prezenia sa nizsze niz dopuszczalne, materjat
zatem nie jest nalezycie wyzyskany; konstrukcje

gtéwnego (4). Potaczenie zelaza dwuteowego
poprzecznicy z wieszakami uskutecznione jest

Przekréj poprzeczni./ pomostu.

Rys. 5.
Szczegéty pomostu.

te w rezultacie musza by¢ ciezsze, niz
ne konstrukcje spawane.

Poprzecznice (rys. 5) sg w naszym wypadku
utworzone z belek dwufeowych (2) wzmocnionych
w S$rodku przez dospawane naktadki (5). Po-

podob-

przez dospawanie wieszakéw do mostka zelaza
dwuteowego (rys. 5), po wycieciu odpowiednich
otworéw w gornej stopce tegoz dzwigara(5); spa-
wanie to wykonane jest na dos$¢ znacznej prze-
strzeni, co powoduje, ze szew jest conajmniej
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tak samo mocny, jak wieszak; materjat ciegna
moze by¢ zatem naprezony do dopuszczalnej
granicy wytrzymatosci, co, jak wyzej wspomnia-
no, jest wiasnie zrédtem znacznej oszczednosci
na wadze w stosunku do konstrukcji nitowane;j.

Aby unikng¢ lokalnego zgniecenia $cianki
rury pod petle wieszakéw podtozone sg podkia-
dki z zelaza ptaskiego dospawane do rury
i wieszakéw (6). Wieszaki potgczone sg ponadto
ze $rodkowa blachg $ciegna poziomego zapomocg
klinowatych podktadek (7).Jako podtuznice zasto-
sowano tu dzwigary NP 22 (8) zespojone z po-
przecznicami do sztorca, tudziez zapomocg trdj-
katnych blach (9), gérna stopka podituznie tkwi
w betonie ptyty pomostowej (10); w ten sposéb
podtuznica wspdtpracuje z ptyta pomostows, co
daje oszczednos$¢ na wadze podiuznie. Zamiast
podtuznie zelaznych po bokach jezdni, uksztat-
cono odpowiednio ptyte zelbetonowg pomostu
i chodnikéw, ktéra zastepuje w tem miejscu
podtuznice zelazne (11).

Jako wiatrownice zastosowano rury manne-
smannowskie 200/192 $redn. (12).

Celem malowania mostu przewidziane sg
na rurze dzwigara gtéwnego witazy, tak, ze rury
powyzsze mozna réwniez od wewnatrz po-
malowac.

AmeryKansKie przepisy

na powietrze sprezone

Ponizej podajemy wyciag z projektu
przepiséw opracowanych przez ko-
misje Spawania Acetylenowego w San
Francisko w St. Zjednoczonych, majgcy za za-
danie rewizje przepiséw tyczacych sie bezpie-
czenstwa zbiornikbw na powietrze sprezone.

Pierwsze dwa paragrafy opuszczamy, jako
majgce znaczenie lokalne.

3. Pozwolenie na fabrykacje. W ce-
lu otrzymania pozwolenia na fabrykacje zbior-
nikdw na powietrze sprezone zapomocg spawania,
fabrykant powinien sie uprzednio zarejestrowac
w Komisji Wypadkéw Przemystowych.

4. Podstawy wydania zezwolenia.
Aby otrzymaé zezwolenie na fabrykacje spawa-
nych zbiornikéw na powietrze sprezone, fabry-
kanci musza sie zobowigzaé do przestrzegania
ponizszych przepiséw i moga co rok odnawiac
zezwolenie, o ile Komisja Wypadkoéw sprawdzi,
ze warunki te byly wypetnione w sposéb zado-
walniajacy.

a) Do spawania zbiornikéw na powietrze
sprezone beda dopuszczeni tylko ci spawacze,
ktérych praca zostanie uznana za zadowalajgca
i to na zasadzie egzaminu, przeprowadzone-
go w spos6b przewidziany w punkcie 5.

b) Zbiorniki na sprezone powietrze do-
zwala sie konstruowaé¢ wytgcznie przy prze-
strzeganiu podanych nizej przepiséw, odnoszacych
sie do materjatobw, modeli i warunkéw proéb.

c) Kompletne warunki techniczne kazdego
zbiornika zbudowanego zapomocg spawania po-
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Rowniez i montaz mostu jest stosunkowo
prosty; jezeli chodzi o sam +tuk, to ten byiby
wystany z fabryki w 4 czesciach tukowych
i 2 kompletnych weztach tozyskowych. Aby
utatwi¢ montaz, poszczeg6lne czesci tuku za-
opatrzone bylyby juz w fabryce w tapki umie-
szczone wewnatrz i zewnatrz rur; przy monta-
zu nasuwaloby sie poszczeg6lne elementy tuku
na siebie i chwytato prowizorycznie spawaniem.

Porzadek w jakim przeprowadzonoby mon-
taz bylby nastepujacy: po ustawieniu tozysk
i wezta tozyskowego i po utozeniu na ruszto-
waniu poprzecznie, potgczonoby je ze sobg za-
pomocg podiuznie, zamontowanoby $ciegna po-
ziome i utozono tuk przez nasuniecie na siebie
poszczegolnych elementéw tuku, zawieszonoby
poprzecznice na ‘tuku zapomocg wieszakow
i zatozono wiatrownice; wreszcie zamontowano-
by chodniki i wykonano roboty betonowe.

Przy obliczaniu wagi powyzszego mostu
okazala sie mozliwos¢ 30 %-owej oszczednosci
w stosunku do mostu nitowanego o tej samej
rozpietosci, przyczem wage tego ostatniego
obliczono wedtug wzoréw empirycznych.

Projekt pow. mostu zostat wykonany przez
inz. Jerzego Nechay’a i Rafata Ekielskiego; sy-
stem zgtoszono do patentu polskiego.

614.8 : 621.791
750 stow.

fabryRacji zbiornikow
zapomocg spawania.

winny by¢ utozone na podstawie wzoréw uprzednio
ustalonych przez Komisje.

d)
wietrze sprezone nalezy wybi¢ nazwisko fabry-
kanta, dopuszczalne cisnienie robocze, typ zbior-
nika, rok wykonania i numer porzadkowy zbiorni-
ka, odpowiednio do warunkéw technicznych.

Na kazdym spawanym zbiorniku na po-

5. Egzamin spawaczy. Azeby spawacz

maégt otrzymaé¢ upowaznienie do wykonywania
robét na zbiornikach na sprezone powietrze,
powinien w spos6b zadowalajacy wykonaé¢ po-
nizej opisane proéby.

Kandydat powinien spawac¢ probki sposo-
bem uzywanym przy fabrykacji zbiornikéw, a je-
zeli pragnie by¢ zakwalifikowanym jednoczesnie
jako spawacz acetylenowy i elektryczny, powinien
wykona¢ komplet prébek obydwoma sposobami.

a) Wykona¢ dwa egzemplarze
w ksztatcie litery V, tgczgc dwa paski o gru-
bosci 9 mm, szerokos$ci okoto 76mm, na diu-
gosci okoto 228mm, z blachy zelaznej miekkiej,
gatunku ,,palenisko", ,kotnierze" lub klasa A"J),
uzywajac drutu do spawania o matlej zawartosci

wegla, odpowiadajgcego normom American
Welding Society typu ETA, EIB Iub GIA.
Paski blach powinny by¢ wyciete w Kkie-
runku walcowania blachy i spojone koncami.
Spoin nie nalezy ani przekuwaé, ani wyzarzaé
w celu ulepszenia ich wilasnosci, gdyz proba
ma za zadanie zbadanie kwalifikacji spawacza.

") Nazwy amerykanskie gatunkéw blach zelaznych.

spoin
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b) Wykonaé¢ spawanie w ksztalcie litery V,
taczac dwie blachy o grubosci 9 Ilub 12,5 mm
i szerokosci 76 mm w potozeniu pionowem.

c) Wykona¢ spawanie w ksztalcie litery V,
taczac dwie blachy o grubosci 9 lub 12,5 mm
i szerokosci 76 mm, w potozeniu poziomem, ale
w plaszczyznie pionowej.

d) Wykona¢ spawanie nad giowa, tgczac
dwie blachy o grubosci 9 lub 12,5mm i sze-
rokosci 76mm w potozeniu poziomem Ilub tez
rure o Srednicy 21 cm w potozeniu nieruchomem.
W wypadku rury, nalezy wycigé probke do ba-
dan na zginanie.

Na probkach wyszczeg6lnionych pod a)
nalezy szew zestrugany Ilub zeszlifowany na
gltadko z blacha odcigé po 12mm z kazdej
krawedzi, badz to nadajgc probce ksztatt znor-
malizowanej probki, badz tez odcinajac rowny
pasek. Probki powinny by badane na rozcigga-
nie w laboratorjum autoryzowanem przez wia-
dze.

Jezeli wytrzymatos$¢ jakiegokolwiek poia-
czenia jest nizsza niz 28kg/mm2, spawacz nie
moze by¢ zakwalifikowany do roboét przy zbior-
nikach na powietrze sprezone.

Prébki ,6“ ,c“ ,d*“ podlegajg gieciu na
zimno w miejscu spojenia, na promieniu nie
przekraczajgcym 25mm, w ten sposob, aby metal
natozony byt nazewnatrz krzywej giecia. Probki
powinny da¢ sie wygig¢é conajmniej o kat 90°,
bez ukazania sie peknie¢ w spoinie lub obok.
Gdy nastapi ztamanie przy dalszem zginaniu,
powierzchnia spawana powinna przedstawiac

Zastosowanie spawania w

Nietylko w przemysle metalowym, lecz réwniez
i w innych gateziach przemystu, jak np. w przemysle
wiékienniczym spawanie oddaje wielkie ustugi. W prze-
mys$le tym spawanie znajduje duze zastosowanie przy
abrykacji aparatéw, a szczeg6lnie przy naprawach.

Rys. 1

CzesSci maszyny tkackiej ztamane.

Jesli chodzi o fabrykacje, to spawanie znalazto
szerokie zastosowanie w farbiarstwie.

Dziatalno$¢ niszczaca czynnikéw barwigcych

SPAWANIE 1 CIECIE METALI
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strukture jednorodng, bez oznak porowatosci,
tlenkéw lub szlaki, lub przyklejenia pomiedzy
metalem natozonym a blachg. Jezeli jeden
z tych warunkéw nie zostanie spetniony, spa-
wacz nie moze by¢ zakwalifikowany do prac
przy zbiornikach na sprezone powietrze.

Rejestr egzaminéw spawaczy.
Kazdy fabrykant powinien zaprowadzi¢ rejestr
egzaminéw spawaczy, ktérych uzywa i ktorym
pozwala pracowac przy zbiornikach na sprezone
powietrze; rejestr ten jest sporzadzony wedtug
wzoru Komisji Wypadkéw. Z tym rejestrem prze-
chowywane sg prébki egzaminacyjne.

Kazdy spawacz po egzaminach z wynikiem
zadowalajagcym, zakwalifikowany do robét przy
zbiornikach na sprezone powietrze, powinien
by¢ zaopatrzony w numer lub oznake odréznia-
jaca, ktora nalezy robi¢ w dwdch egzemplarzach.
Numer lub oznaka zostanie zaznaczona w re-
jestrze spawacza w Komisji Wypadkéw i po-
winna by¢ wybijana na metalu, na poczatku
i koncu szwu wykonanego przez danego spa-
wacza.

Préby okresowe spawaczy. W ce-
lu upewnienia sige, ze spawacze, spawajacy
zbiorniki na sprezone powietrze, zawsze wyko-
nujag spoiny dobrej jakosci, praca ich powinna
by¢ sprawdzana najmniej raz na kwartat, przez
wykonanie probek ,a“ ,tf“ opisanych powyzej
w p. 5 a jesli préby te nie odpowiedzg wa-
runkom wymaganym, spawaczowi odbiera sie
prawo spawania zbiornikbw na powietrze
sprezone.

621.791:677.
400 stéw. 4-"7 rys.

przemysle wiokienniczym.

o wiasnosciach zracych zmniejsza znacznie ,czas pracy
przyrzadéw. Straty z powodu rdzewienia i korozji me-
talu w calym Swiecie wynosza okoto p6t miljarda zio-
tych; korozja niszczy rocznie okoto ‘/5 catkowitej pro-

dukcji stali handlowej.

Rys. 2.

Te same czesci naprawione.

W przemysle wibkienniczym stale pracuje sie
nad wynalezieniem sposobéw, aby zmniejszy¢ tak ol-
brzymie straty.
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W pierwszej linji szukano metali odpornych che- i wentylacyjne, aparaty do mielenia i rozpuszczania
micznie. Metale jak: stal nierdzewiejgca, Armco, Apso, chlorku wapnia, osie, wrzeciona i t. p., aparaty do pra-
Monel, Staybrit i t. p. o specjalnym skifadzie stosuje nia, kwaszenia, chlorowania, cylindry i walce kalandréw

Rys. 3.
Naprawiona skrzynka czoétenka.

sie obecnie na szerokag skale wiasnie w tym celu, aby maszyny do karbonizowania przedzy Inianej, suszarki
straty na korozji zmniejszy¢. bebnowe na gorace powietrze, maszyny do apretury
Drugim $rodkiem jest zastosowanie spawania, i t.p.

Rys. 4 i 5.
Cze$¢ maszyny przedzalniczej przed spawaniem i po spawaniu.

dzieki czemu unika sie potgczen, gdzie pilyny moga W dziedzinie napraw zastosowanie palnika, jest

sie dosta¢ pomiedzy blachy, jak to ma miejsce przy tak liczne, ze trudno wszystko wyliczy¢,

potgczeniach nitowanych, co utatwia dziatanie ni- Maszyny widkiennicze przewaznie posiadaja
Rys. 6.

Dzwignia przed naprawa.

s/<v.gce. Obecnie wiele aparatéw konstruuje sie zapo- bardzo wiele drobnych czesci, ztamanie jednej z nich
moca spawania. powoduje zatrzymanie catej maszyny. Zapomoca palnika
Jako przykiad mozna zacytowa¢: rury wodne takag czes¢ da sie naprawi¢ w kilka minut | do tego
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tanim kosztem. Ponizej zamieszczamy kilka fotografii*),
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przestaje funkcjonowaé, wszystko musi stang¢; dzieki

ktére same za siebie moéwia. palnikowi przerwa w tym wypadku trwata 15 minut
Zdjecia te przedstawiajg przykiady napraw zaledwie
Rys. 7.

Dzwignia po naprawie.

w jednym tylko dziale wytwdrni, a mianowicie napra-
wy maszyn tkackich. Rys. 1i 2 ilustruja czesci
warsztatu tkackiego, popekane i nastepnie naprawione;

Cze$¢ maszyny przedzalniczej z zeliwa, wyobra-
zona na rys. 4 i 5 zostala naprawiona w ciggu 20 minut.
Powazniejszg robote przedstawia rys. 6 i 7. DZzwignia

Rys. 8i 9
Dzwigenka od maszyny tkackiej ztamana i naprawiona.

czesci te wazg zaledwie 350 gr i sg mato skompliko-
wane, ztamanie ich jednak wystarcza do unierucho-
mienia catej maszyny. Rys. 3 wyobraza skrzynke

o diugosci Im i szerokosci 18 mm, wazaca 32 kg. mu-
siata by¢ tak spojona, aby unikngé¢ wszelkiego dopa-
sowywania, co wobec skomplikowania maszyny bytoby

Rys. 10 i 11
Cze$¢ maszyny tkackiej ztamana i naprawiona.

czo6tenka, ktérej czes¢ z lewej strony urwata sie. Czo6-
tenko jest jakby sercem maszyny tkackiej — gdy ono

*) Klisze wypozyczyta nom bezinteresownie re-
dakcja pisma ,,Soudeur Coupeur".

nader ucigzliwe. Dzwigenka zrys. 8 i 9, wagi 2,5*", dtu-
gosci 300 mm i grubosci 10 mm, przedstawia raczej tatwa
robote. Wykonano ja w /s godziny. Trudniej juz byto
spoi¢ cze$¢ wyobrazong na rys. 10 i 11, jednak i ta
robota zostata wykonana bez zarzutu. Grzebien zeliwny
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przedstawiony na rys. 12 i 13 zostal naprawiony Wreszcie na rys. 16 i 17 podana jest naprawa
w 15 minut. ostony, czesci nie majacej znaczenia dla funkcjonowa-

Rys. 12 i 13
Grzebien zeliwny przed spawaniem i po spawaniu.

Bardzo trudng robote pokazujg zdjecia na rys. nia maszyny, ktéra jednak musiata by by¢ wyrzucona,
14 i 15. Podstawa szpuli zostala ztamana w dwdcli gdyby nie spawanie.

Rys. 14 i 15.
[Podstawa szpuli ztamana i naprawiona.

miejscach. Naprawa tej podstawy musiata ,by¢ wyko- Te rézne reparacje — nietrudne do wykona-
nana tak, aby wszystkie wymiary pozostaty dokladnie nia — dostatecznie wykazujg korzysci, jakie odnosi

Rys. 16 i 17.
Ostona zeliwna przed spawaniem i po spawaniu.

te same, co byto nietatwem zadaniem, jednak przy fabryka, ktéra posiada n siebie instalacje do spa-
pewnej starannosci dato sie osiggnac. wania.
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TECHNIKA SPAWANIA.
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Spawanie bronzem ,tobin“.

Cztery lata temu spawanie bronzem, t. zw. tobi-
nem, byto prawie nieznane. Obecnie, szczegb6lnie w Ame-
ryce, sposob ten jest bardzo czesto stosowany do spa-
wania zeliwa, cienkich blach stalowych, miedzi
i mosigdzu. W artykule ponizszym oméwilismy tylko
stosowanie tego sposobu do zeliwa.

Zasadniczo spawanie tobinem jestwyzszym stop-
niem lutowania. Wykonywuje sie ono w temperaturze
topienia bronzu (od 885° do 912°), podgrzewajac palni-
kiem przedmiot spawany. Tobin zawiera w pewnej
ilosci cynk; w rzeczywistosci jest to stop specjalny.

Potaczenie zapomoca tobinu jest wiecej wytrzy-
mate niz zeliwé. Préby na wytrzymato$¢ wykazuja
pekniecia w metalu w matej odlegtosci od spoiny; spo-
ina dobrze wykonana nigdy nie ziamie sie w miejscu
styku bronzu z zeliwem.

Wielka zaletg tego sposobu jest usuniecie konie-
cznosci podgrzewania przedmiotu zeliwnego. Zapomoca
tobinu mozna naprawia¢ czesci zeliwne maszyn bez
demontowania ich. W wypadku wielkich blokéw zeli-
wnych podgrzewanie, w celu usuiecia skutkéw rozsze-
rzalnosci i skurczu metalu, jest czesto niemozliwe.
Stosujgc spawanie tym bronzem podgrzewa sie brzegi
do potaczenia do czerwonosci (ok. 870° C), lecz nie nalezy
podgrzewaé zaduzo, gdyz za wysoka temperatura unie-
mozliwia potaczenie bronzu z zeliwem. W temperaturze
tej, wzglednie niskiej, skutki rozszerzania sie i kur-
czenia metalu nie sa szkodliwe i naog6t nie jest ko-
niecznem catkowite podgrzewanie przedmiotu.

Czesci z zeliv=a miekkiego dajg sie doskonale
naprawia¢ zapomocag spawania tobinem, dzieki tej
niskiej temperaturze, w ktérej metal nie zmienia sie.

Azeby otrzymaé zeliwo miekkie, nalezy poddac
zeliwo biate, wychodzace =z pieca,, ktére jest bardzo
twarde i kruche, pewnemu postepowaniu termicznemu.
Przy spawaniu zeliwem, to znaczy przy stapianiu
brzegéw, metal spoiny zamienia sie w zeliwo biate
i nie daje sie obrabia¢ o ile nie zastosuje sie specjal-
nych pateczek zeliwnych np. z zawartoscig krzemu.
Za$ po spawaniu bronzem, zeliwo migkkie zachow'uje
wszystkie swoje zalety, metal pozostaje miekki i obra-
bialny. Pozatem wytrzymatos$¢ potgczenia
jest réwna wytrzymatosci zeliwa miek-
kiego.

W pewnych wypadkach (chociaz nie jest to
konieczne) pozadane jest podgrzewa¢ przedmiot przed
spawaniem. Pozwala to zaoszczedzi¢ troche czasu i zu-
zycia materjaldbw przy spaw'aniu duzych blokéw' zeli-
wnych.

Podgrzewaé przedmioty nalezy do koloru ponizej
ciemno czerwonego; mozna to rozpozna¢ przez potozenie
arkusza gazety na metalu; o ile gazeta zczernieje,
przedmiot mozna spawacé¢ bronzem.

Brzegi o wiekszej grubosci nalezy ukosow'aé, aby
kat utworzony wynosit od 60° do 90°. Ukosowanie
mozna wykona¢ zapomocg palnika lub $cinaka; nalezy
Scigé brzegi na catkowitej ich grubosci.

Przedmioty o cienkiej $ciance mozna #gczy¢ bez
ukosowania z nadtozeniem spoiny. Wiele rur zeliwnych
spawa sie w ten sposoéb.

Brzegi do spawania powinny by¢ doktadnie czy-
ste, nalezy je szlifowa¢ lub czysci¢ szczotka metalowa
Brzegi nie powinny by¢ zatluszczone, wskazanem jest
przemy¢ je benzyng, o ile nie jest sie pewnym, ze
niema $ladéw ttuszczu na brzegach.

Technika spawania jest wzglednie prosta i dobry
spawacz moze osiagna¢ w kroétkim czasie dobre spoiny
przy spawaniu zeliwa szarego lub miekkiego.

Wielko$¢ palnika dobiera sie tak jak przy spa-
w'aniu zeliwem; ptomien powinien by¢ redukujacy, aby
unikna¢ przepalania bronzu.

Poleca sie wykonywa¢ spoine odcinkami od 5
do 8 cm dtugiemi i wypetni¢ catkowicie jeden odcinek
nim zacznie sie drugi, azeby unikngé powtérnego
topienia bronzu.

Przy spawraniu bronzem rozréznia sie dwie czyn-
nosci odrebne, a mianowicie: pokrywa sie brzegi blach
bardzo cienka warstw'a bronzu, a nastepnie zapetnia
sie bardzo szybko rowek bronzem. Pokrycie brzegéw
bardzo cienka warstwa bronzu jest b. waznem i nalezy to
wykonac starannie: ogrzewa sie wiec odcinek 5 do 8 cm
dtugi do koloru ciemno-czerwonego, trzymajac pateczke
obok ognia, aby koniec jej ogrzewat sie réwnomiernie,
nastepnie po umaczaniu pateczki wproszku nalezy stopic
nieco bronzu tak, aby pokry¢ cienka warstw'a brzegi
do potaczenia. Gdy powierzchnia brzegéw jest czysta
i metal podgrzany do temperatury odpowiedniej, pro-
szek, stapiajac sie, sptynie jak woda, a pierwsza kro-
pla bronzu rozleje sie pod stopionym proszkiem
w cienkg warstwe.

Nalezy sie upewni¢ czy zeliw'o jest dostatecznie
gorace, jednak nie powinno by¢ bardzo gorace, gdyz
kropla bronzu bedzie sie toczy¢ po zeliwne, jak kropla
wody na rozgrzanej do czerwonosci blasze, i nie bedzie
mogta potaczyé sie z zeliwem.

Nalezy uzywraé¢ duzo proszku podczas pierwszej
operacji i nalezy doktadnie pokry¢ brzegi cienka warstwa
bronzu na diugosci 5 — 6 cm bez przerw i baniek; od
tej pierwszej warstwy zalezy wytrzymato$¢ spoiny.

Po natozeniu pierwszej w'arstwy szybko wypetnia
sie rowek, uzywajac proszku w dostatecznej ilosci,
w celu usuniecia nieczystosci, ktére moga sie tam
znajdowac.

Nie nalezy przegrzewaé¢ bronzu, gdyz cynk moze
sie oddzieli¢ i w postaci biatego dymu moze osig$¢ na
Sciankach spoiny, wptywajac ujemnie na jako$¢ spoiny.

Spaw’acz nie powinien wdychaé¢ tego dymu, jest
on szkodliwy dla zdrowia, jednak nie niebezpieczny. Wy-
starczy pi¢ mleko z cukrem przed i w czasie pracy,
aby unikngé¢ przykrych skutkéw pary cynku. W razie
spawania wewnatrz zbiornikéw' lub w miejscach o ztym
dostepie powietrza, konieczne jest ustawienie wenty-
latora dla przewietrzania w czasie pracy.

Po skonczonem spawaniu nie nalezy poprawiac
spoiny. Spoina daje sie dobrze obrabiac.
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Przecinanie palnikiem ,Pyrocopte Fonte“.

Zapalanie i regulacja ptomienia.

Palnik ma trzy kurki (rys. 1). Kurek B otwiera
doptyw acetylenu i jednoczeé$nie (zapomoca krzywki)
doptyw tlenu do przecinania — przytem wpust acety-
lenu wyprzedza wpust tlenu. Kurkiem O reguluje sie
og6lny doptyw tlenu. Kurkiem CH reguluje sie doptyw
tlenu do ogrzewania.

Rys. 1
Palnik Pyrocopte Fonte.

Po otwarciu wszystkich trzech kurkéw i zapale-
niu palnika nalezy uregulowaé¢ ptomien ogrzewajacy
i rdzen ptomienia przepalajacego. Regulacja tego osta-
tniego jest najwazniejsza ze wzgledu na skutecznos¢
przecinania.

Regulowanie ptomienia podgrzewa-
jacego. Plomien ogrzewu, otaczajgcy strumien Inacy,
powinien mieé¢ wyglad takiegoz ptomienia zwyktego
palnika do ciecia. Niewielki nadmiar acetylenu nie
szkodzi, przeciwnie palnik woéwczas tatwiej ,bierze".
Jezeli nadmiar ten jest zbyt duzy, nalezy powiekszyé
cisnienie tlenu przez pokrecenie wentyla redukcyjnego
butli z tlenem albo tez przymknaé nieco kurek B. Przy
nadmiarze za$ acetylenu (w ptomieniu ogrzewajgcym),
nalezy postugiwac sie kurkiem do tlenu CH.

Regulowanie strumienia tnacego.
Przy dobrej regulacji wewnatrz strumienia tnacego
mamy wydtuzong strefe koloru matowo -szarego,
otoczong b. wazka strefg koloru jasno -btekitnego. Diu-

K/erunek ciecia

Od 6z tnienie

Rys. 2.
Opoéznienie powstawania szczeliny w gtebi materjatu
przy cieciu zeliwa.

gos¢ strefy szarej pow. wynosi¢ okoto 23 grubosci
przecinanego przedmiotu. Regulowanie diugosci odby-
wa sie zapomoca kurka O. Jezeli ptomien tnacy nie
ma wyzej opisanego wygladu, znaczy to, ze mamy al-
bo nadmiar tlenu, albo nadmiar acetylenu.

Przy nadmiarze tlenu rdzen ptomienia
znika prawie zupeinie i zlewa sie ze strefa ciemng
strumienia thacego tlenu. Obramowania jasno—btekit-
nego strumienia woéwczas niema. Zmniejszamy wtedy
cis$nienie tlenu przez pokrecenie wentyla butli, lub
przymykamy nieco kurek O palnika.

1929

Przy nadmiarze acetylenu rdzehA nor-
malny ptomienia tnacego nie ukazuje sie, natomiast
wida¢ rdzen b. krétki, btyszczacy i $wiecacy, todobny
do rdzenia palnika zwykiego do ciecia.

Powiekszamy wtedy ci$nienie tlenu wentylem
przy butli lub przez zwiekszanie doptywu tlenu kur-
kiem O palnika. Zamiast tego mozna zmniejszy¢ cis-
nienie acetylenu wentylem butli (o ile pracujemy ace-
tylenem dissous) lub przymknaé¢ nieco kurek B palnika.

Przecinanie.

Proces przecinania zeliwa rézni sie od
przecinania zelaza i stali tem, ze mamy tu do
czynienia jednocze$nie z topieniem i utlenia-
niem metalu. Tworzenie sie szczelin ciecia nie
zachodzi przy przecinaniu zeliwa na calej
grubosci przedmiotu prawie jednoczes$nie.
,Op6zZnienie” w gtebi materjatu dochodzi do
3% a nawet 40%grubosci przedmiotu (rys. 2).

Celem zmniejszenia tego opoéznienia,
wskazane jest poruszanie w kierunku pio-
nowym koncem palnika. Dla przyspieszenia

poczatku przepalania (topienia sie metalu) dobrze jest
rozpoczaé przecinanie nie od powierzchni przedmiotu
lecz z boku, w dolnej czeSci majacej sie tworzy¢ szczeli-

Rys. 3.
Pochylenie palnika przy cieciu.

ny, poczem gdy palnik juz ,bierze", stopniowo wznosi¢
go i przej$¢ na powierzchnie przedmiotu, nadajac jed-
noczesnie ruch pionowy (do géry i nadét) dla przyspie-
szenia topienia w gtebi materjatu.

Przy przecinaniu b'ach zeliwnych i innych cien-
kich przedmiotéw nalezy pochyli¢ wylot palnika tak,
aby kierunek rdzenia ptomienia tngcego tworzyt kat
od 20° — 30° z pionem (odchylenie w kierunku przeciw-
nym do posuwania sie przy cieciu) jak pokazano na
rys. 3.

Dobrze wyregulowany palnik daje powierzchnie
ciecia catkowicie pokryta czasteczkami rozzarzonego
materjatu. Zeliwo wyplywa swobodnio z dolnej czesci
szczeliny wraz ze szlaka jasno $wiecaca.

Przy nadmiarze tlenu palnik ,nie bierze", albo
tez topi tylko powierzchnie metalu. W szczelinie wi-
doczne sg ciemne miejsca, ktére wskazujg, 1z roakcja

w tych miejscach nie nastgpita. Przecinanie nie na-
stepuje z braku dostatecznej ilosci ciepta w strumie-
niu tngcym tlenu.
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Przy nadmiarze acetylenu, zeliwo nie utlenia sie
prawie zupelnie, temperatura jego wzrasta do stanu
topienia, metal wycieka z trudnoscig nie wytwarzajac
czastek rozzarzonych i szlaki $wiecace;j.

Zuzycie materjatéw i szybKo$¢ ciecia.

Dla zeliwa mechanicznego normalnego przy cie-
ciu prostolinijnem zuzycie wynosi przecietnie:

7 — 9 litrow tlenu na 1 cm5 przekroju

2—25 acytylenu . ”

Sprostowanie.

W numerze 4-tym czasopisma ,Spawranie i ciecie
metali*1 zaszty omyiki druku w wyszczegdlnieniu na-
zwisk cztonkéw czynnych, obenych na Walnem Zgro-
madzeniu, a mianowicie:

zamiast:

Biedrzycki Feliks —
Fleki Wtodzimierz —
Romer Karol —
Statler —

powinno by¢:
Bierzynski Feliks
Fick Wiodzimierz
Romer Karol
Stattler

Przeglad prasy.

Ciecie acetyleno-tlenowe stali.

Zapomocg préb na giecie i metalograficznych,
autor dowodzi, ze ciecie tlenem nie uszkadza stali jak
przy przecinaniu nozycami lub podobnemi maszynami
do ciecia i ze dobre przeciecia palnikiem praktycznie
nie wptywaja na wilasnosci fizyczne metalu. Acetylen
Journal, styczen 1929.

W nowoczesnym hotelu.

Interesujacy przyktad zastosowania Spawania do
konstrukcji i naprawy ogromnego sprzetu wielkiego
hotelu amerykanskiego. Rurociggi, zbiorniki, aparaty
chtodnicze i t. p. wykonano zapomocg spawania. Ko-
ciotki i naczynia kuchenne sg zrobione z metalu Mo-
nel zapomocg spawania. Dna sg natozone stellitem aby
zmniejszy¢ zuzycie. Liczne fotografje. Acetylen Journal,
styczen 1929.

Spawanie zbiorniKéw aluminjowych aparatéw
lotniczych.

Kilka rysunkéw detali i krétkie wskazdéwki, do-
tyczace konstrukcji spawanych zbiornikéw alumi-
njowych z kotnierzami i przegrédkami wewnetrznemi
Bpawanemi. Welding Engineer, styczen 1929.

Ciecie bronzu manganowego pod woda.

Opis pracy wykonanej pod woda palnikiem ele-
ktryczno-tlenowym. Nalezato odcigé na giebokosci 7m
dwa skrzydetka $ruby, aby zréwnowazy¢é dwa inne
ztamane. Welding Engineer, styczen 1929.

UKtad potaczen spawanych.

Bioragc juko przyktad potgczenia ksztattowek,
autor wykazuje, iz mozna z tatwoscig oznaczy¢ roz-
mieszczenie, typ i wymiary spoin na rysunku konstruk-
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Jezeli wzigé pod uwage grubosé
i szybko$¢ ciecia, zuzycie gazéw wynosi:

materjatu

Zuzrcie na godz.

Kon- Grubosé Szybkosé

cowka przedm. ciecia. tlenu acytylenu

N. 1 do 55mm I,5m godz. 5.000 litr. 1.200 litr.

N.2 Bog 11, , 7500 1700

N.3 ,no , 08 , , 8500 , 2.100
Si. Cz.

I K A

cyjnym. Szczeg6téw tych nie nalezy zostawi¢ inicjaty-
wie spawacza. Welding Engineer, styczen 1929.

SKrzyzowania szyn wyKonane zapomocg spawania.

Fotografje skrzyzowan szyn kolejowych wykona-
nych zapomocg spawania; poszczegblne odcinki szyn
odcinano palnikiem, nastepnie spawano tukiem elek-
trycznym. Czesci te kosztujg owiele mniej niz odlewy.
Welding Engineer, styczen 1929.

Najwyzsza wytrzymatosé spoin przy najminejszych
Kosztach.

Autor opisuje préby na rozcigganie i giecie pro-
bek, wykonanych przez Biuro Centralne w Paryzu
Ameryce i Szwajcarji przy uzyciu jako materjatu do-
datkowego stali o wysokiej wytrzymatosci (typu ,,High
Test”). Rezultaty sg bardzo dobre; giecie do 180° rozer-
wanie poza spoing przy obcigzeniu 40 kg/mm* Autor
zaznacza, iz uzycie takich materjaléw dodatkowych
jest bardzo ekonomiczne, gdyz mozna oblicza¢ spoine
na I0OVg wytrzymatosci i przez to zmiejszy¢ grubosé
Scianek zbiornika pod cisnieniem, wykonanego zapo-
mocg spawania. Journal de la Soudure, styczen 1929.

Spawanie w goére i pochyte.

Autor na podstawie prac dokonanych przez Biu-
ro Centralne wykazuje zalety spawania po linji wzno-
szacej sie, z punktu widzenia tak ekonomicznego, jak
i technicznego. Journal de la Soudure, styczen 1929.

TechniKa spawania.

Pierwszy wyktad p. M. R. Granjon’a w Szkole
Panstwowej Sztuk i Rzemiost w Lille, gdzie wprowa-.
dzono spawanie jako nowy przedmiot do programu
szkoty. Wyktad obejmuje najgtéwniejsze zadania tech-
niki spawalniczej. Revue de la Soudre Autogene, sty-
czen 1929.

PrzyKlad odKsztatcefi przy spawaniu przedmiotéw
z metali ciagliwych.

Przyktad silnika lotniczego o spawanej ostonie
wodnej z blachy stalowej; na skutek skurczu blachy,
wystepuja pekniecia w miejscach przypojenia blachy
do odgatezien rurowych silnika.

Aby tego unikngé autor radzi porobi¢ na blasze
faldy w miejscach naprezen, dzieki czemu elastycznos¢
blachy powigksza sie i po spawaniu faldy na skutek
skurczenia znikng, jesli nie catkowicie, to cze$ciowo.
Revue de la Soudure Autogine, styczen 1929.

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

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



LOTNE KURSY

Spawania 1 Ciecia Metall

zorganizowane przez Zwigzek Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego,

urzagdza powyzszy Zwigzek w wiekszych miastach Polski.
(Skonczono w Bielsku i Krakowie).
Kursy obejmujg 20 godzin wyKiadéw teorji i 40 godzin zaje¢ praKtycznych.

Optata za kurs 75 ztotych, w trzech ratach.
Po skonhczeniu kursu egzamin korhcowy i wydawanie Swiadectw.

OFERTY, w sprawie przeprowadzenia kursu w poszczeg6lnych miejscowos$ciach, przyjmuje
i informacji udziela Zwigzek Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego — Oddzial w Katowicach,
ul. Pocztowa 16.

STALE POPOLUDNIOWE
KURSY SPAWANIA

| CIECIA METALI GAZAMI | LUKIEM ELEKTRYCZYM
we wiasne] sz&ole
Zwigzku Polskiego Przemystu

Acetylenowego 1 Tlenowego
W KATOWICACH.

PROGRAM OBEJMUJE:

25 godzin wyktadow orsz 50 godzin Cwiczen.

Czas trwania kursu 4 tygodnie. Wyktady ilustrowane przezroczami
i tablicami poglgdowemi. Po ukonczeniu kursu egzamin przed ko-
misjg egzaminacyjng i rozdanie Swiadectw.

Oplata za Kurs wynosi 100 ztotych,

ptatnych w 4 ratach, tgcznie z podrecznikiem do wyktadkw i korzys-
taniem z fachowych czasopism.

Cwiczenia i wyktady odbywajag sie w sali, odstgpionej na ten.
cel Zwigzkowi przez Dyrekcje Kolei w ,,Kolejowych Warsztatach

Pomocniczych" przy hucie ,,Marta" w Katowicach.
Zgtoszenia i korespondencje nalezy kierowa¢ pod adresem:
Oddziat Katowicki Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego

i Tlenowego, Katowice, Pocztowa 16. Tel. 13-23



