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PoczatKi zelaznych KonstruKcji spawanych w Niemczech.

Napisat Stefan Bryita.

Niemcy, ktére w dziedzinie zelaznych kon-
strukcji spawanych znajdujg sie poza Belgja
i Francja, zaczynajg przeciez stawia¢ i w tym
kierunku coraz mocniejsze kroki. Prace ich sa
jeszcze prawie teoretyczno -doswiadczalne (za-

H

Rys. 1 — 3.
Maszty.

inicjowat je inz. Strelow), niemniej zwolna prze-
dostajg sie w tej dziedzinie spawania na pole
praktyki. Podczas mojej wycieczki naukowej
do Berlina, odbytej niedawno temu, miatem
moznos$¢ zetknigcia sie z tamtejszymi pioniera-
mi (niestety trzeba jeszcze tak moéwié¢) na tem
polu, gtéwnie z inz. Bondy’'m, dr. Honisch’em,
inz. Cantignon, dr. Adrianem, dr. Neese’'m. Pro-
fesor Hilpert byt w Berlinie nieobecny.

Inz. Bondy jest w Niemczech gtéwnym
propagatorem zastosowania spawania w kon-
strukcjach zelaznych, pp. Hilpert, Honisch i Neese
prowadzg badania spawania, jako takiego, inz.
Cantignon jest kierownikiem Stoczni Teltow-
skiej, ktéra na polu zastosowania spawania
w konstrukcji zaawansowata sie najwiece;.

Rys. 4 — 6.
Zebra korpusu statku.

Z powoddéw niezaleznych odemnie nie
moge podac¢ ani wynikéow najciekawszych ostat-
nich doswiadczen (bedg one ogitoszone wkrotce
w pismach technicznych niemieckich), ani tez
opisu czy fotografji najbardziej interesujacych

konstrukcji i w tem krétkiem sprawozdaniu
ogranicze sie do tych informacji, jakie podac¢
moge na skutek bezposredniego porozumienia.
Zaznacze zresztg juz teraz, ze w kotach nie-
mieckich znana juz jest i omawiana sprawa
pierwszego mostu spawanego w Europie t. j.
mostu na Studwi w towiczu, pomimo, ze byla
o nim w literaturze dotychczas jedna minimal-
na wzmianka. Szeroko komentuje sie przed-
siebiorczos¢ i odwage Ministerstwa Robo6t Pu-
blicznych, a zwlaszcza Departamentu Drogo-
wego, ktére w przeciwieAstwie do analogicz-
nych wiadz zagranicg nietylko nie poszly z nie-
dowierzaniem na ,,nowosci”, ale nadto samo je
wprowadza i zmusza nasze mostowe firmy do
postepu i wprowadzania nowych metod.

Przepisy dotyczace spawania w mostow-
nictwie polskiem, (specjalnie mostu w towiczu)
sg znane i cenione, jako pierwsze na S$wiecie
urzedowe przepisy, dotyczace konstrukcji spa-
wanych.

Doswiadczenia dotyczace spawania wogole
odbywajg sie w laboratorjum politechniki char-

Rys. 7.
Ptaskowniki spawane, zamiast katownikéw.

lottenburskiej (prof. Hilpert i dr. Hoénisch); przy-
czem prawie wszystkie aparaty do spawania
wszelkiego rodzaju dostarczajg bezintere-
sownie firmy tak niemieckie, jak nawet
w poszczego6lnych wypadkach zagraniczne. Po-
daje to jako przykiad Kkooperacji z nauka
w dobrze zrozumiatym interesie przemystu.

Cwiczenia studentéw odbywajg sie w dwu
potroczach: w jednem w spawaniu gazami,
w drugiem w spawaniu elektrycznem, a wyko-
nywane sa przy wspotpracy i nadzorze fachowych
majstréow-spawaczy i poszczegoélnych firm (za
zwrotem odpowiedniej czesci wynagrodzenia).

Laboratorjum jest wyposazone nadto w przy-
rzady do zdje¢ rentgenologicznych.

Z wyzej podanych powodoéw podaje tylko
niektore wyniki doswiadczen charlottenburskich
i to w najogdlniejszej formie: najlepszy okaza
sie prad staly (zmienny dat rezultaty znacznie
gorsze w niejakiem przeciwienstwie do danych
belgijskich), przecietnie o 20 Volt i 180 Amp;
druty owijane okazaly sie znacznie lepsze od
gotych drutéw zelaznych, przyczem jednak duzo
zalezato od skiadu chemicznego drutu.
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Specjalnie interesujaca byfa kratownica
0 rozpieciu okoto 2 m wykonana z przekrojow
rurowych, ktéra doskonale wytrzymata obcigze-
nie. Proby z tg kratownicag tgcza sie do pe-
wnego stopnia z doswiadczeniami innemi: mia-
nowicie inz. Bondy i prof. Hilpert badali maszty,
z ktorych jeden (rys. 1) byt wykonany z ka-
townikéw i nitowany z usztywniajgca kratg troj-
katowa, drugi (rys. 2) spawany z rur z uszty-
wnieniem poziomem, trzeci (rys. 3) spawany
z rur rowniez z kratg trojkgtowa, jak typ 1
Wszystkie mialty wysokos$¢ 6,00 m i badane

Rys. 8.
Schody spawane.

byly na poziomg site H. Z wynikéw, ktore
zostaty ogloszone w jednym z ostatnich numeréw
V. D. 1 podaje tylko tyle, ze typ 3 okaza} sie dwu-
krotnie wytrzymalszy od 1  Drugi, zresztg po-
siadajacy znacznie mniej materjatu, okazat sie
nieco stabszy od 1.

Wogodle wykazaly one
szag wytrzymatos¢ konstrukcji spawanych ru-
rowych w stosunku do nitowanych. Cena
jednostkowa rur (za 1 kg) jest jednakowoz

znacznie wiek-

Stopnie spawane z blachy rowkowanej.

znacznie wyzsza; stgd wniosek, moze zresztg na-
razie zbyt optymistyczny dla konstrukcji spa-
wanych, ze spawane konstrukcje z rur optacajg
sie, dopoki cena jednostkowa rur bedzie dwu-
krotnie wyzsza (ale nie wiecej) od ceny ksztat-
townikow.

Zaznaczam, ze W rurach nawet szczelnie
zamknietych zachodzi niebezpieczenstwo rdze-
wienia od wewnatrz i ze wskutek tego kon-
strukcja spawana z rur moze by¢ wskazana,
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gdy ma trwaé¢ nie wiecej niz 25 — 30 lat, lub
gdy S$rednica bedzie tak wielka, ze bedzie ja

Rys. 10.
Drabinka klamrowa wykonana zapomoca spawania.

mozna kontrolowa¢ (80 cm). -Rury zreszta
uzywa¢ warto wylacznie w konstrukcjach Sci-
skanych osiowo.

Obecnie doswiadczenia z konstrukcjami
spawanemi prowadzi¢ beda wszystkie niemieckie

Rys. 11.

Blachy rowkowane,potgczone zapomocg spawania, two-
rza powierzchnie gtadkg bez wystajagcych gtéwek nitéw.

politechniki; przyczem dokonano pomiedzy nie-
mi podziatu. Miedzy innemi Gehler w DrezZnie
zajmie sie badaniem belek kratowych.

Z  konstrukcji  spawanych  wykonanych
w Niemczech, powiem pare stow o statkach

Rys. 12.
Przypojenie haka.

zbudowanych przez Stocznie Teltowsks, oraz
0 wzmochieniu mostu Hugona Preussa w Ber-
linie.
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W stoczni Teltowskiej wykonano dwa stat-
ki wytgcznie spawane; wiekszy z nich ma wy-
miary 32,0X5,5/72, mniejszy 21,0X6,0 m. Nie
podaje, znéw z powodoéw wyzej wymienionych,
ich opisu, wspomne tylko o paru szczego6tach,
majacych specjalne znaczenie dla inzynieréw
konstruktorow.

Zebra korpusu statku, wykonywane zazwy-
czaj wedle rys. 4, wykona¢ tu mozna wedle
rys. 5, z mniejszym nakladem materjatu, a wie-
kszg sztywnoscia. Poniewaz witadze niemiec-
kie wymagajg usztywnienia katownikami, przeto
w danym razie zastosowano wzmochienie wedle
rys. 6, uzyskujgc przy zastosowaniu tego samego
profilu znacznie wiekszg sztywnos$¢, oraz zewne-
trzng ptaszczyzne wygodng do przytwierdzenia.

Katowniki na korpusie statku, ktére nor-
malnie muszg by¢ giete w dwu plaszczyznach,

Rys.
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dzania lin, przymocowano réwniez przy pomocy
spawania (rys. 12), co jest tem znamienniejsze,
Zze dziatajg tu ogromne sity poziome. Spawanie
dato znacznie wiekszg wytrzymatos¢ polaczenia,
niz inne sposoby przytwierdzania.

Procz oszczednosci na wadze osiggnagt p.
Cantignon oszczednosci na cenie jednostkowej.
Liczy on, ze 1 t konstrukcji nitowanej wypada
okoto 600 marek, za$ spawanej okoto 500
marek.

Na Stoczni Teltowskiej wykonano wreszcie
szereg innych zastosowan spawania w konstruk-
cjach zelaznych — obecnie w lecie b. r. wyko-
nana bedzie w ten sposéb nowa hala zelazna.

(0] ogromnej wytrzymatosci konstrukcji ze-

laznych spawanych $wiadczy wypadek, jaki za-
szedt w Stoczni Teltowskiej; o maszt zelazny,
spawany z poprzecznym wspornikiem, zawa-

13.

Most Hugona Preussa w Berlinie wzmocniony zapomocg spawania.

co jest i niedogodne i niedokiadne, zostaly za-

stapione dwoma spojonemi ptaskownikami
(rys. 7), z ktorych kazdy da sie tatwo wy-
gig¢é wprost danej powierzchni. W ten sam

spojenie blach two-
pokiad statku, a takze

spos6b wykonano takze
rzacych $ciany kabin i

i inne szczegolty. Rys. 8 przedstawia strome
schody z blachy rowkowanej miedzy ptasko-
wnikami, prowadzace do wnetrza statku; rys 9
— stopnie réwniez z blachy rowkowanej. Po-
dobnie przytwierdzono tez drabinke klamro-
wg — rys- 10.

Blachy rowkowane na przodzie statku po-
tagczone rowniez spojeniem, jak na rys. 11,
uzyskuja przez to gtadkg powierzchnie bez
wystajgcych gtowek nitow.

Wreszcie haki do przeciggania i utwier-

dzita lokomotywa i zniszczyla go o tyle, ze po-
wyginata go zupetnie, jednakowoz nie pekt przy
tem ani jeden szew spawany. Nic dziwnego,
ze w Stoczni Teltowskiej spawanie przyjmuje
sie coraz bardziej.

Z zastosowan o znaczeniu bardziej budo-
wlano-mostowem mozna wymieni¢ tylko jedno;
mianowicie wzmocnienie mostu Hugona Preussa
w Berlinie (w porcie Humboldta). Most ten, wy-
konany jako wiszacy ‘tancuchowy z usztywnia-
jaca belkg blaszang (rys. 13) wykazat po wy-
konaniu zbyt matg sztywnos$¢ poprzeczng w kon-

cowych partjach belki usztywniajgcej, przez
ktére przechodzi s$rodkiem zakotwienie tancu-
cha.

Poniewaz wzmocnienie wylgcznie przy
pomocy nitéw okazalo sie niemozliwe, przeto
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zastosowano (précz dodatkowego ptaskownika b
potgczonego nitami) rozszerzenie nakladek a

Rys. 14.
Szkic wzmocnienia mostu zapomocg spawania.

w ostabionej czesci przy pomocy
elektrycznego (rys. 14).

spawania
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Wzmocnienie
okoto 7 m.

to wykonano na dlugosci

Jest to zastosowanie. spawania w matym
zakresie. Niemniej okazatlo sie ono w danym
wypadku jedynie moiliwem i wskazuje na wiel-
kie mozliwosci w dziedzinie wzmacniania mo-

stow zelaznych przy pomocy spawania. Spra-
wa ta jest w Niemszech omawiana szeroko
i przystepuje sie do studjow w tym Kie-
runku.

Dodam, Zze i u nas tez jest aktualna i tak
M. R. P., jak i M. Kom. biora jg bardzo powaznie
pod uwage i sg wszelkie szanse, ze i w tej
dziedzinie jak i pod wzgledem budowy mostéw
spawanych, Polska kroczy¢ bedzie w pierwszym
rzedzie panstw europejskich.

621.791.5: 621.643
350 stow 4 rys.

Rurocigg do Kwasu catkowicie spawany.

W przemysle chemicznym palnik acetyleno-
lenowy coraz czesciej sie stosuje do konstrukcji

Rys. 1

Przewéd rurowy do kwaséw z 36 przypojonemi
odgatezieniami.

aparatow roéznych rodzajow jak zbiornikéw
kottéw, przewodoéw rurowych do kwaséw i pa-
ry, kondensatoréw i t. p. Aparaty te robi sie
z metali, jak miedz, stal miekka, stal specjal-
na, ktére dajg sie b. dobrze spawaé; dzieki
spawaniu osigga sie znaczne oszczednosci
i tatwos$¢ konstrukcji. Ponizej podajemy za,
~souduer Coupeur® ciekawy przyktad zasto-
sowania palnika w tej dziedzinie przemystu,

a mianowicie: wykonanie rurociaggu do roz-
prowadzania kwasu w fabryce sztucznego
jedwabiu.

. Rurociagg kwasowy przedewszystkiem

powinien by¢ szczelny, co najlepiej osigga
sie przez laczenie rur ze soba zapomoca

N
spawania, gdyz zmni€jsza sie ' do minimum po-
taczenia kotnierzowe, ktére sa zrodiem nieszczel-
nosci, zawsze niebezpiecznych w takiej instalaciji,

L

Przewod ten zostal wyprébowany na cisnie-
nie 30 kg cm1i byt galwanizowany przed uzyciem
w celu ochronienia go przed rdzewieniem
i dziataniem kwasoéw.
Rys. 1 przedstawia cze$¢ przewodu
o dtugosci 550m i $Srednicy 75 mm, na kto-
rym przypojono 36 odgatezien wzdtuz dwdch
tworzacych przeciwlegtych. Cze$¢ ta przed-
stawia b. ciekawy przykiad wykorzystania zja-
wisk rozszerzania sie i kurczenia metalu,
gdyz jak widzimy przewo6d rurowy nie znie-
ksztatcit sie. Dzieki symetrycznemu rozioze-
niu rozgatezien, znieksztatcenie, spowodowane
przypojeniem jednego odgatezienia, zostato
zniesione przez znieksztatcenie w odwrot-
nym Kierunku, spowodowane przypojeniem
odgatezienia symetrycznie potozonego.
Na rys. 2 widzimy cze$¢ przewodu
o dtugosci 1,50 m i $rednicy 155 mm, na kto6-
rym przypojono 4 odgatezienia o Srednicach
100 i 155mm.

Kys. 2. Cze$¢ przewodu rurowego do kwaséw z przy-

pojonemi 4 odgatezieniami,

Rys. 3 przedstawia jedng strone przewodu

rurowego o dlugosci 3m, na ktérym przypojono
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symetrycznie dwa odgalezienia o Srednicy
100 nV72. W koncu na rys. 4 pokazano czes¢ prze-
wodu o dlugosci 1,50 m i Srednicy 100 mm, na
ktérym przypojono na jednej tworzacej dwa od-

Rys. 3.
Dwa odgatezienia przypojone symetrycznie.

galezienia; w tym wypadku aby otrzymac réwng
linje, nalezato odksztatci¢ rure przed spawaniem,
lub prostowa¢ po spawaniu podgrzewajgc palni-
kiem przeciwlegta czes$¢ rury. *)

*) Patrz Spawanie i C. Metali ws 10, 1928.

SPAW

Napisat dr.

Wentyle redukcyjne.

Gazy uzywane przy spawaniu, sg dostar-
Czane na miejsce pracy w sStanie zgeszczonym
w odpowiednich butlach stalowych. Tlen i wo-
dor sg sprezone zwykle do cisnienia 150 kgjem'],
acetylen rozpuszczony zaé—do 15 kg/cm To ci$-
nienie poczatkowe w czasie pracy stale spada,
w miare zuzycia odnosnych gazéw. Przy spa-
waniu i cieciu jak réwniez i w innych wypad-
kach, jak np. przy uzywaniu tlenu do celéw sa-
nitarnych, zalezy na tem, aby utrzymaé jedna-
kowe cisnienie i staty strumien wyptywajgcego
rozprezonego gazu. W tym celu uzywa sie wentyli
redukcyjnych, przymocowanych do zawordéw
butli, ktérych zadaniem jest rozprezanie gazéow
sprezonych do stalego cisnienia i utrzymywanie
statego wyplywu gazu. Wentyle redukcyjne da-
ja sie nastawia¢ na rozmaite cisnienia, potrzeb*
ne w kazdym poszczegdlnym wypadku.

Wentyle redukcyjne sa narzedziami precy-
zyjnemi i wymagaja przy konstrukcji i uzyciu
specjalnych ostroznosci.

*) Dalszy cigg do M 6.
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Te kilka przyktadéw wykazujg jasno ko-
rzysci materjalne jakie sie osigga przy zastoso-
waniu spawania zamiast starych sposobow wy-
konywania odgatezien zapomocag przynitowanych

Rys, 4.
Oba odgatezienia po jednej stronie przewodu
wnego.

gto-

do gtéwnej rury koinierzy; pozatem bezpieczen-
stwo przewodu spawanego jest zupeine.

Przewdd ten wykonano w Kanadzie przez
firme Garth and Co, w Montreal.

621.791.5
2.200 stow -7 rys*

ANIE)

A. Sznerr.
Rys. 96 przedstawia przekroj dowolnego
wentyla redukcyjnego.

Jak widzimy, do zaworu E, zamoco-
wanego na butli @, umocowuje sie przy pomo-
cy wkretki F wentyl redukcyjny. Z zaworem

butli t3czy sie przez przewéd W manometr B,
wskazujacy cisnienie gazu w butli. Dalej idzie
komora reduktora i, w ktérej mamy zawor,

sktadajacy sie z wypolerowanego korka eboni-
towego U, obsadzonego w specjalnej oprawce
i przyciskanego do gniazda v zapomocg spre-
zyny; zawOr ten u ze swej strony jest potgczo-
ny z dzwignig s, ktéra opiera sie na dzwigni a,
dziatajagcej na przepone gumowg r. Po drugiej
stronie tej przepony mamy grzybek h, na ktéry
dziata sprezyna naciskowa p przy pomocy Sru-
by naciskowej o. W gérnej czesci komory ma-
my kanat n, ktéredy gaz przedostaje sie do ma-
nometru Atwskazujacego cisnienie robocze,—oraz
do zaworu 1) i wylotu C, skad zapomocg weza
gumowego gaz doprowadza sie do palnika, Ilub
wogo6le do miejsca zuzycia. Oprécz tego w dolnej
czesci zaworu redukcyjnego znajduje sie samo-
czynny bezpiecznik K.



SPAWANIE |

Dziatanie wentyla redukcyjnego jest na-
stepujace:

Przy zluznionej $rubie naciskowej O sys-
tem dzwigni a i s nie dziala i pod wplywem
odnosnej sprezyny zawér ebonitowy przylega do
swego tozyska i gaz nie powinien uchodzi¢ przy
otwartym nawet zaworze butli, natomiast przy
wkreceniu $ruby naciskowej o dziatamy przez
grzybek h na przepone gumowa r i stad prze-
nosimy dzialanie naciskowe na dzwignie a i s,
co powoduje odchylenie zaworu u i daje prze-
ptyw sprezonym gazom do komory, a stamtad
przez kanal odprowadzajgcy do miejsca zuzy-
cia, przy otwartym zaworze D. Réwnomier-
nos¢ wyplywu reguluje elastyczna przepona ¥,
w ten sposéb, ze wzrastajgce cisnienie dzialajac
na przepone, Sciska sprezyne p, co powoduje
dociskanie zaworu u do gniazda v przez odnos$na

CIECIE METALI 117

u jego wylotu v. Przytem w zaleznosci od
cisnienia wydziela sie pewna ilos¢ ciepta, kto-
ra ewentualnie moze spowodowaé¢ zapton S$ladu
oliwy lub przypadkowo znajdujgcych sie widkien
ebonitu, lub nawet samego ebonitu, w razie je-
go nieodpowiedniego gatunku. W wypadku tle-
nu czynniki te moga powodowaé dalsze rozsze-
rzenie sie zaptonu przez spalanie sie ciat pal-
nych o wyzszym punkcie zaptonu (np. przepo-
ny gumowej), przyczem stopi¢ sie moga czes-

ci metalowe wentyla redukcyjnego, powodujac
jego zniszczenie i czasami nieszcze$liwe wy-
padki.

Wypadki takie moga zachodzi¢ zresztg nie—
tylko przy raptownem otwieraniu butli, lecz row-
niez w wypadku zanieczyszczenia wentyla re-
dukcyjnego jakakolwiek tatwopalng substancja,
jak np. sladami oliwy, gdyz dla zaptonu poczatko-

Rys. 96.

Przekréj dzwigniowego

sprezyne; przy malejagcym cisnieniu sprezyna p
odpreza sie i jak opisano wyzej, zawOr u otwiera
sie. Dzieki przeponie gumowej otrzymuje sie
stale ci$nienie, przez rownowage z jednej strony
sprezyny p, z drugiej—cisnienia gazéw i spre-
zynki zaworu u; komora i stanowi zbiornik roz-
prezonego tlenu.

Nanometry uzywa sie o sprezynach rur-
kowych typu Bourdon’a.
Samozapton wentyli redukcyjnych.
Przy pracy wentyli redukcyjnych tego ty-

pu czesto zdarza sie, ze przy raptownem otwie-
raniu zaworéw wysoko sprezonych gazéw (co
specjalnie nalezy mie¢ na uwadze przy stoso-
waniu tlenu) nastepuje uderzenie sprezonego
gazu w przewodzie z i pewne sprezenie gazu

wentyla redukcyjnego.

wego w atmosferze tlenu wystarcza wzglednie nis-
ka temperatura (od 80 do 100° C). Do tej spra-
wy powrocimy pozniej.

Niebezpieczenstwo nagtego odprezenia mie-
szaniny piorunujacej gazéw (a wiec tlenu z wo-
dorem lub acetylenem) jest powszechnie znane.
Dlatego tez nalezy starannie unika¢ mozliwosci
powstawania tych mieszanin przez uzywanie
wentyli redukcyjnych od jednego gazu (np. tle-
nu,) do innego (np. wodoru).

Wazng jest tez sprawa czystosci tlenu
i wodoru, otrzymywanych na drodze elektroli-
tycznej. Jak wiadomo przy fabrykacji tlenu za-
pomocga skraplania i destylacji powietrza (patrz
Np 3, 1928) jedyne zanieczyszczenie stanowi
azot, a wiec gaz obojetny, przy fabrykacji zas
tlenu droga elektrolityczng wytwarzamy wiasnie
gazy stanowigce mieszanine piorunujgcg (tlen
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i wodo6r) i tutaj nieprzestrzeganie czystosci
absolutnej (99,7%) moze by¢ powodem poézniej-

Rys. 97.
Wentyl redukcyjny Drager’a.

szych wypadkéw z wentylami redukcyjnemi, przy
otwieraniu zaworéw butli i podczas pracy.

Zabezpieczenia przeciwzaptonowe.

W celu zmniejszenia niebezpieczenstwa sa-
mozaptonu szukano réznych rozwigzan. Jedno
z nich wedtug pomystu firmy Drager w Lubece
przedstawia rys 97. W tym wypadku Drager wy-
chodzi z zalozenia odprowadzenia powstajgcej
cieptoty sprezania od wylotu zamknietego ebo-
nitem na znacznej wielkosci mase metalowa.

Inne rozwigzanie widzimy na rys 98.
W tym wypadku uderzenie pierwotne gazu spre-
zonego przy otwieraniu zaworu przenosi sie na
metalowy S$lepy kanal przewodu sprezonego ga-
zu, skad przez otwory widoczne na rysunku gaz
wraca i przechodzi przez rowki w nacieciu
gwintowanem (réwniez widoczne) do zaworu
ebonitowego. W ten sposob ciepto sprezania jest
odprowadzone zanim moze wejs¢ w kontakt z
wszelkag substancjg niemetalowa.

Rys 99 daje nam jeszcze inny sposéb roz-
wigzania zmniejszenia pierwotnego uderzenia na
zawoér ebonitowy. W tym wypadku przez wig-
czenie oporu w formie inzektora g osigga sie
zahamowanie pierwotnego uderzenia gazu i w ha-
stepstwie wyrd6wnanie. Jak widzimy z rysunku,
wzrost cisnienia w drugiej czesci tgcznika za
inzektorem nie jest raptowny, ale rozwija sie
stopniowo, chociaz w bardzo krétkim, jednakze
nieskonczenie matym przeciggu czasu. Oprocz
tego, jak wiadomo, przy rozprezaniu sie gazow
przez mate otwory powstaje obnizenie sie tem-
peratury (za wyjatkiem wodoru przynajmniej
w normalnej temperaturze) wedlug prawa J o u-
le-Thompsona, co tez powoduje latwiejsze
odprowadzenie wydzielonej cieptoty sprezania.

Przyrzady te jednak mogg odda¢ ustuge

tylko w wypadku jednolitego gazu, a nie mie-
szanek eksplodujacych, o ktorych mowilismy
wyzej.

Dla unikania porywania pytkéw, lub drob-
nych czasteczek jakie mogtyby sie znajdowacd

CIECIE METALI 1929

w wylocie zaworu butli, najlepiej przed nakre-
ceniem wentyla redukcyjnego odemknaé¢ zawér
na chwile i w ten spos6b go przedmucha¢ i upew-
ni¢ sie zarazem o sprawnem dziataniu za-
Woru.

Niezaleznie, od tego, na brzegu #tacznika
wentyla redukcyjnego winna by¢é wbudowana
siatka metalowa, ktora pyitki takie wstrzymuje
i przez to ulatwia sie konserwacje wentyla re-
dukcyjnego.

Duze tez znaczenie w sprawnem dziataniu
wentyla redukcyjnego ma gatunek zaworu ebo-
nitowego. PrzekonaliSmy sie niejednokrotnie, ze
ebonit miekki lub niedostatecznie S$cisty nie na-
daje sie zupeinie, a przy niewypolerowanym
ebonicie przy  wentylach redukcyjnych
tlenowych—otrzymuje sie ciggte drobne zaptony,
nie wywotujace coprawda najczesciej zadnych
szkodliwych nastepstw w catosci wentyla, powo-
dujgce jednak nieszczelno$¢ dolegania zaworu
i przez to konieczno$¢ ponownej naprawy. Taka
zamiana zaworu ebonitowego winna by¢ zre-
sztg robiona przez specjalistow, ktorzy sg do-
statecznie uswiadomieni co do tego, ze nieza-
stosowanie odpowiedniego materjatu, lub nieu-
suniecie catkowite nawet $ladéw oliwy lub wo-
gole substancji tatwo-palnych moze wywotaé

Rys. 98.

W'entyl redukcyjny dzwigniowy z $Slepym kanatem, ja-
ko $rodek przeciwzaplonny.

zapton. Wszystko to wigze sie z powiedzianem
wyzej.

unikniecia
jak réwniez
powstawania

Moze najprostszym sposobem
samozaptonu wentyli redukcyjnych,
i eksplozji samych butli w razie
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mieszanek piorunujacych w zwigzku z wydziela-
jacag sie cieptotg sprezania, jest ustawienie, po
wigczeniu butli tlenowej o przedmuchanym za-

Rys 99

Zastosowanie inzektora jako $rodka przeciwzaptonnego

w wentylach redukcyjnych.

worze, $ruby naciskowej o (rys. 96) w taki sposob,
aby przy otwartym zaworze Z)bylo pewne wyjs-
cie dla tlenu, co osigga sie przez lekkie jej
wkrecenie. Wéwczas dopiero otwiera sie zawor
butli, a sprezania unika sie przez moznos$¢ swo-
bodnego odptywu tlenu przez wentyl redukcyjny.

W wypadku spawania lub c'ecia
uzywa sie jak wiadomo roéwnoczesnie
zéw: jeden palny, najczesciej acetylen Ilub wo-
dor, i jeden podtrzymujgcy palenie—tlen. Za
chodzi zatem obawa, ze w razie powrotu pto-
mienia (patrz dalej rozdziat — Palniki), przy
nieznacznem powstatem cisnieniu w butli, pto-

metali
dwu ga-

mien w razie eksplozji powrotnej mogtby sie
przenies¢ do wnetrza butli. Jakkolwiek to
w normalnych warunkach i przy uzyciu
odpowiednich zaworow redukcyjnych nie

zachodzi, to jednak w niektérych wypadkach
(np. ciecie pod wodg) takie zabezpieczenia sg
niezbedne.

Rys 100 przedstawia zawor redukcyjny za-
opatrzony w wentyl zwrotny 2, ktéry wigczono
miedzy zaworem redukcyjnym i przewodem gu-
mowym. Wentyl ten prowadzony w tulejce /,
i przyciskany sprezyng 3, otwiera sie mniej lub
wiecej pod wplywem doptywajacego gazu.
W zwyktych typach wentyli redukcyjnych spadek
ci$nienia nastepuje nagle od cisnienia w butli
do cisnienia przy wylocie wentyla, za$ w wen-
tylu redukcyjnym tego typu spadek cis$nienia na-
stepuje w dwoch stopniach, i przez to nie jest
tak gwattowny.

Za wentylem zwrotnym 2 umieszcza sie
wkiadke 4, zamknietg pokrywag 5, zawierajgca
materjatl porowaty 6, przepuszczalny dla gazu.

W razie powrotu plomienia, masa porowa-
ta zatrzymuje plomieh powracajagcych gazow,
a zwiekszone cisnienie zamyka wentyl zwrotny
2, przez co doptyw tlenu sie przerywa.

Podobnych zabezpieczen jest obecnie wie-
ksza ilos¢ typdéw, sadzimy jednak, ze te kilka
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przytoczonych przyktadéw wystarczy dla zorjen-
towania sie w zabezpieczeniach przeciwzapto-
nowych i przeciw powrotowi ptomienia, obecnie
uzywanych.

Konstrukcja wentyli redukcyjnych.

Zredukowanie ci$nienia otrzymu-
je sie, jak widzieliSmy z opisu wen-
tyla redukcyjnego (rys. 96), zapomocya
systemu dzwigni i sprezyn. W modelu
tego typu dla zamiany zaworu ebo-
nitowego nalezy rozkreci¢ caly wen-
tyl. Rowniez typ wentyla z rys. 98
oparty jest na tej samej zasadzie przy
wprowadzeniu pewnych ulepszen kon-
strukcyjnych, z ktérych gtdéwne pole-
ga na tatwosci dostania sie do za-
woru ebonitowego, bez rozbierania
catosci wentyla. Oprocz tego bez-
piecznik umieszczony jest we wnetrzu
wentyla, tak ze nie moze by¢ zblo-
kowany i dziata samoczynnie. Zasa-

da ta jednak w praktyce okazala
sie tylko praktyczna do celéw spawania
t. j. do nizszych cidnien, gdyz przy wyz-

szych (ciecie) czesto bezpiecznik dziala samo-
czynnie zbyt wczesnie.

Na tejze zasadzie dzwigniowej oparty jest
wentyl redukcyjny wyobrazony na rys. 100, z tg

réznicg, ze zamiana zaworu ebonitowego jest
mniej dogodna niz przy uprzednio podanym
typie.

Przy wentylach dzwigniowych wogole, od-
suwajacy sie podczas dziatania wentyla zawbr

Rys. 100.

Wentyl redukcyjny zaopatrzony w zawdér zwrotny.

ebonitowy posiada zazwyczaj pewien kat nachy-
lenia do swego siodetka. Powoduje to nieréw-
nomierne wyrabianie sie zaworu i daje w na-
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stepstwie powody do nieszczelnoSci zaworu,
a co zatem idzie — zmusza do naprawy wentyla.
Dla uniknigcia tego w ostatnich czasach
konstrukcja wentyli redukcyjnych idzie w kie-
runku konstrukcji bezdzwigniowej.
Takie rozwigzanie sprawy jest racjonalne,
nasuwa jednak pewne trudnosci.

Jak widzimy z przykladow wentyli dzwi-

Rys. 101.

Wentyl redukcyjny bezdzwigniowy.

gniowych, wysoko sprezony gaz stoi w kontak-
cie wylacznie z atmosfera, tgczacg butle z ko-
morg wentyla. Cze$¢ ta jest zazwyczaj b. gruba
i z metalu ciggnionego. Reszta zatem zaworu
moze by¢ mniej wytrzymala i by¢ wykonana
z dobrego $cistego odlewu.

W wypadku wentyli bezdzwigniowych, jak to
widzimy z rys. 101*), gaz sprezony jest w kon-
takcie ze znaczng czescig wentyla redukcyjnego
i w tym wypadku nawet b. dobry odlew bron-
zowy okazuje sie przepuszczalny, co powoduje
dalsze trudnosci w budowie, a specjalnie wmon-
tazu. To tez te zmiany w konstrukcji sg dopie-
ro mozliwe w zwigzku z rozwojem tloczenia
bronzu i mosigdzu.

Niestety w tym wzgledzie w Polsce dawa-
ty sie odczuwaé duze braki, i dopiero dzieki
powstaniu w ostatnich czasach zaktadu tlocza-
cego mosigdz i bronz**) mozna byto iu nas wpro-
wadzi¢ ten typ wentyli redukcyjnych do po-
wszechnego uzytku.

Dziatalno$¢ wentyla redukcyjnego,
stawionego na rys. 101 jest nastepujgca:

Tlen doprowadza sie z butli przez szyjke
A wentyla redukcyjnego do przestrzeni pierscie-
niowej B, gdzie przez odpowiednie odgatezienie
cisnienie dziata na manometr wysokiego cisnie-
nia, wskazujac cisnienie w butli.

Z przestrzeni B przez filtr D, skia-
dajacy sie z wojtoku i siatek metalowych, gaz
przeptywa przez przestrzen E i F.

W razie zluzowania $ruby naciskowej G,

przed-

*) Model wentyla redukcyjnego F-my PERUN 1929.
**) Fabryka GAZ w Trzebini.
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ebonitowy zawér jest przyciskany do swego
gniazda przez sworzen Z, na ktéry dziata sprezyna
W, dzieki czemu otrzymuje sie szczelnos¢ zawo-
ru przy otwartym zaworze butli.

Wkrecajac S$rube naciskowag G, dziatamy
za posrednictwem sprezyny H na grzybek /,
a nastepnie na czopek J i sworzen K, ktory
odsuwajgc korek ebonitowy L pozwala na
przejscie tlenu przez powstalg wskutek tego
szczeline do komory redukcyjnej M, ktéra po-
siada potgczenie do manometru niskiego cis-
nienia, wskazujagcego ci$nienie pracy.

Przez otw6r O z komory redukcyjnej tlen
przedostaje sie do wentyla P, a nastepnie —przez
tacznik do tlenu li — do palnika.

Do usuwania nadmiaru tlenu, w
wzrostu cisnienia pracy stuzy bezpiecznik.

Wentyl tego typu nie wymaga specjalnej
wkiadki przeciwzaptonnej, poniewaz tlen, azeby
sie przedosta¢ pod ebonit, musi kilka razy
zmieniaé¢ swdj kierunek w czesci metalowej
wentyla, dzieki czemu usuwa sie gwattowne
uderzenia przy otwarciu zaworu butli.

razie

Rys. 102.

Widok wentyla
redukcyjnego bezdzwigniowego.

Do zalet wentyla redukcyjnego bezposred-
niego dzialania zalicza sie przedewszystkiem
to, ze mechanizm jego jest bardzo prosty i nie
wymaga tak czestych napraw jak wentyl dzwi-
gniowy.

Oprocz—tego jak widzimy—ebonit stanowi
cze$¢ ruchomg i unosi sie pionowo do gniazda
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zaworu, a wiec tez mniej jest powodéw do
nierbwnomiernego zuzycia sie ebonitu, niz przy
wentylach dzwigniowych, gdzie ten ideat jest nie
do osiagniecia.

Pozatem sama zmiana ebonitu jest dosc
tatwa, gdyz wystarczy wykreci¢ wkretke T, usu-
na¢ sworzen Z i sprezyne W, aby wyjagé
oprawke metalowg wraz z korkiem ebonitowym.
Posiadajac zapasowg oprawke wraz z korkiem
mozna dokona¢ zamiany bardzo szybko.

Dotychczasowe doswiadczenia z wentylami
tego typu sa b. zadawalniajgce i naprawy z ty-
tulu zamiany zawordw ebonitowych znacznie
sie zmniejszyty. Przy raptownem otwarciu butli
unika sie tu sprezania dzieki duzej ilosci zmian
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kierunku strumienia wplywajgcego gazu, a zna-
czna masa wentyla odprowadza z ‘tatwoscig
cieptote sprezania, czemu jeszcze wspobtdziata
obnizenie temperatury przez rozprezanie, o czem
wspominano juz poprzednio.

Oproécz tego skierowanie $ruby naciskowej
ku dotowi, w mys$l obowigzujagcych przepisow
Szwajcarskich, zabezpiecza od wypadkéw w ra-
zie wypalenia sie wentyla z powodu przypadko-
wej obecnosci substancji palnych (np, przy nie-
umiejetnej zamianie przepony gumowej i pozo-
stawieniu tam $ladéw oliwy), gdyz przy wypa-

laniu sie metalu odrywajgce sie czesci idg ku
dotowi, nie zagrazajagc ludziom pracujgcym
naokot. d. c n)

621.791.53
600 stow —H- 3 rys. + 2 tabl.

Maszyny do spawania.

Nowoczesne sposoby fabrykacji gtownie
opierajg na zmechanizowaniu, czyli ze dazy sie
do zastgpienia sity roboczej recznej przez ma-
szyne. Z chwilg zastosowania spawania i cie-
cia do fakrykacji, technicy zaczeli pracowa¢ nad
zmechanizowaniem tego sposobu.

Kilka jeszcze lat temu palnik do ciecia byt
jedynie uzywany do niszczenia przedmiotow,
gdyz ciecie reczne z powodu nieréwnych linji

w przeciwienistwie do maszyny do ciecia, zapomo-
ca ktérej mozna wycina¢ zwykle dowolne ksztatty.

Dlatego tez dotychczas zrealizowane ma-
szyny przystosowane sg jedynie do spawania cy-
lindrow i rur. Maszyny te, zainstalowane w war-
sztatach, daty b. dobre wyniki, wptywajgc na
zmniejszenie kosztéw fabrykacji, sit roboczych
i zwiekszenie produkcji.

Rys. 1*), przedstawia maszyne do spawa-

Rys. 1L
Maszyna do spawania bebnow.

przeciecia nie nadawato sie do zastosowania te-
go sposobu przy fabrykacji seryjnej. Dzis$, dzie-
ki maszynom, przedstawiajgcym prawdziwe

obrabiarki, opis ktérych zamieszczaliSmy w po-
przednich numerach, sposéb ten staje sie wa-
znym czynnikiem w przemysle metalowym.

W wypadku spawania, sprawa zmechanizo-

wania przedstawia sie znacznie trudniej, gdyz
spawanie przedmiotéw nawet przy fabrykacji
seryjnej nie zawsze da sie zrealizowaé, poza-

tem maszyna taka czesto drogo kosztuje i nadaje
sie do spawania jednego rodzaju przedmiotow,

nia bebnéw; nadaje sie ona wiec do fabrykacji
zbiornikéw, aparatéw formy cylindrycznej, a tak-
ze do spawania blach ptaskich. Spawanie od-
bywa sie bez materjatu dodatkowego, natomiast
brzegi sag wywiniete przez co grubos¢ blach spa-
wanych jest ograniczona do 4 mm.

Dziatanie maszyny jest nastepujgce: Beben
do spawania V jest przytrzymywany Kkleszczami
podwdjnemi E, ktére przytrzymuja kazdy brzeg

*) Klisze wypozyczyla nam bezinteresownie re-
dakcja ,,Soudeur Coupeur*
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z osobna; kleszcze umocowane sg na podsta-
wie maszyny i sg zaopatrzone sterem R, zapo-
mocg ktérego mozna zblizy¢ lub oddali¢ od sie-
bie szczeki kleszczy, a wiec i oba brzegi blach.
Palnik G chilodzony woda jest podtrzymywany
przez suport H, w ten sposoéb, ze palnikowi mo-
zna nada¢ nachylenie dowolne. Suport H jest
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2 m i 2500 m; moc zuzyta do napedu maszy-
ny wynosi od 2 do 5 KM.

Warunki funkcjonowania i zuzycia wykazu-
tabela |I.

Maszyny do spawania rur r6znig sie zu-
petnie od poprzednich. Sg dwa rodzaje maszyn,
a mianowicie: do spawania rur 0 ograniczonej

je

Rys. 2.
Maszyna do spawania rur.

umocowany na ruchomej ramie J, ktoéra przesu-
wa sie na rolkach po szynie podstawy /. Posuw
ramy J otrzymany jest zapomocg S$ruby bez kon-
ca, wprawiong w ruch przez motorek elektry-
czny zapomocg kola pasowego stopniowego

dlugosci przez wymiary maszyny i—rur o nieo-
graniczonej dtugosci.

Rys. 2 przedstawia maszyne do spawania
rur o ograniczonej dlugosci; przesuwanie rury
z szybkoscig stalg odbywa sie przez wézek C,

i kot zebatych. Posuw w tyl umozliwiony jest na ktdrym umocowana jest rura. Wozek C to-
TABELA 1.

Gt-ubos¢ blachy w mm 03 : 04 0,5 0,6 0,7 08 1,0 125 1,50 2 2,50 3 4
Zuzycie acetylenu na 1m.

b. w litrach................... 3,7 6 9 12 15 18 20 23 27 40 57 os 120
Szybkos$¢ posuwu w m na

godz. . e, un 8 7
przez pokrecenie raczki D, ktéra za posrednic- czy sie na rolkach i jest wprawiony w ruch

twem kotka zebatego przesuwa zebatke C, umo-
cowang do ramy J, z jednoczesnym wylacze-
niem Sruby zapomocg dzwigni L. W ten spo-
séb posuw w tyl otrzymuje sie znacznie szyb-
szy, niz zapomocg Sruby.

Ta maszyna skonstruowana jest w 5 ciu
modelach w zaleznosci od dlugosci bebnéw spa-
wanych, a mianowicie: 1 m, 1,250 m, 1,500 m,

przez srube bez koncaV m

Maszyna ta jak wida¢ z rysunku jest po-
dwdjna. Palnik chtodzony wodg i ramie pod-
trzymujace sg nieruchome w przeciwienstwie do
maszyny do spawania bebnéw. Rura prowadzo-
na jest na rolkach i oproécz tego sterowana
jest nozem, ktory zagtebiony jest w szczelinie
pomiedzy dwoma brzegami do spawania.
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Maszyna ta skonstruowana jest w czterech
modelach do spawania rur od 3,5 do 5 m dfu-
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pomocg rolek G, wprawionych w ruch przez
motorek zapomoca kotka P, Sruby i ko6t zeba-

TABELA Il
Grubo$é rury w mm 1 1,50 2
Zuzycie tlenu w litrach na m b. 13 20 32
Szybkos¢ posuwu w mlgodz. 12 1 9
Moc palnika 150/ 150/ 225/
gosci. Charakterystyczne dane tej maszyny tych. Zapomoca kotka V, reguluje sie odstep

przedstawia tabela II.

rolek w zaleznosci od $rednicy rury. Umoco-

Rys. 3.
Maszyna do spawania rur nieograniczonej dtugosci.

Na rys. 3 widzimy typ maszyny, w kté-
rej dtugos¢ rury nie jest ograniczona. W tej
maszynie przesuwanie rury odbywa sie za-

621.791.5.
400 stow-{-1 rys.

Wydajno$é ptomienia palnika.

Jesli obliczymy wydajnos¢ ptomienia palnika,
jako stosunek ciepta zuzytego na stopienie metalu pod-
czas spawania do ciepja otrzymanego przez spalanie
acetylenu w tlenie, to otrzymamy liczbe bardzo mata,
bo okoto 3$.

Tiumaczy sie to tem, iz straty ciepta przez kon-
takt ptomienia z powietrzem i przewodnictwo cieplne
przedmiotu spawanego, ktéry nastepnie na catej swej
powierzchni oddaje ciepto atmosferze przez promienio-
wanie i przewodzenie, sg olbrzymie. Przy spawaniu
metali o Wysokiem przewodnictwie i przedmiotéow
0 wiekszych rozmiarach, palnikiem o mocy normalnej
wprost nie mozna doprowadzi¢ metalu do temperatury
topienia, gdyz ciepto szybko uchodzi w mase. Dlatego

wanie palnika jest jak w poprzednio

opisanej maszynie,

podobne,

przy spawaniu wiekszych przedmiotéw z miedzi uzywa
sie kilku palnikéw o wiekszej mocy jednoczesnie; lub
stosuje sie podgrzewanie na ognisku przed spawaniem.

Zjawisk tych oczywiscie nie mozna usung¢, jednak
przez odpowiedniag metode mozna wydajno$¢ znacznie
zwiekszyé. Pomijajagc inne rozwigzania, polegajace na
zamianie konstrukcji palnika, ponizej wykazujemy, iz
pochylenie palnika odgrywa znaczng role.

Przy spawaniu chodzi tylko o to, aby stopi¢
brzegi metalu na nieznacznej gtebokosci, oraz drut do-
datkowy i utrzymac¢ przez b. krétki czas metal w stanie
stopionym aby potgczenie nastgpito. ldeatem wiec by-
foby, gdyby mozna bylo skierowaé catkowite ciepto na
b. malg powierzchnie. Wtedy otrzymaliby$my nagte to-
pienie zlokalizowane, tak, ze ciepto nie miatoby czasu
uchodzi¢ w mase. Przy spawaniu tukiem elektrycznym
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mamy witasnie skoncentrowanie catkowitej ilosci ciepta
na b. malg powierzchnie, dzieki czemu topienie metalu
jest natychmiastowe.

A wiec, im wiecej ciepta wypada na jednostke
powierzchni, tem predzej metal sie topi i tem wieksza
jest szybkos¢ spawania. Przez prostopadie trzymanie
palnika, osiggamy wiasnie najwieksze skupienie ciepta,
poniewaz ptaszczyzna ogrzewana ptomieniem jest naj-
mniejsza. Przy pochyleniu palnika pod katem mniej-
szym niz 90”, ptaszczyzna ogrzewana jest wieksza, a wiec
i ilos¢ ciepta przypadajacego na jednostke powierzchni
jest mniejsza, skutkiem czego otrzymujemy powolniej-
sze topienie sie metalu i mniejszag szybko$¢ spawania.

Praktyka potwierdza powyzsze, a mianowicie przy
metodzie ,,w prawo“, gdzie pochylenie palnika wynosi
70° osigga sie wiekszg szybko$¢ spawania o 25$%, w po-
réwnaniu z metoda ,,w lewo*, gdzie pochylenie to wy-
nosi 45°.

W wiekszosci wypadkéw powierzchnia spawana
nie jest plaszczyzng plaska, a przedstawia rowek
w ksztalcie litery V, a wiec przy spawaniu nalezy
rozréznia¢ trzy ptaszczyzny, a mianowicie: ptaszczyzne,
w ktérej lezy linja spawania i dwie plaszczyzny two-
rzace $ciany rowka.

Uogolniajac-prawo powyzsze mozna wyrazi¢ na-
stepujaco:

najintensywniejsze topienie meta-
lu otrzymuje sie przez skierowanie pto-
mienia palnika prostopadle do po-
wierzchni topionej.

Przy spawaniu nalezy wiec skierowac¢ ptomien
raz na prawy brzeg, raz na lewy brzeg spoiny, pod ka-
tem zblizonym do kata prostego.

Spawacz zrozumiawszy powyzsze moze wyciggnac

z tego praktyczne wskazéwki, jak sobie poradzi¢, gdy
metal topi sie za szybko i tworzg sie dziury w czasie
spawania.

Rys. 1
Nachylenie palnika przy zakanczaniu szwu.

Przez wigksze pochylenie palnika otrzymuje sie
wolniejsze topienie sie metalu, a przez jeszcze wieksze
pochylenie palnika spawacz moze wstrzymaé¢ zupeinie
dalsze topienie sie metalu, i topigc drut dodatkowy
zala¢ dziure, czy wyréwnaé¢ szew w tym miejscu. W ten
sposob trzyma sie palnik, gdy zakancza sie szew na
krawedzi (rys. 1).

Jednem stowem, chcac szybciej stopi¢ metal, na-
lezy skierowa¢ ptomien prostopadle do powierzchni
topionej i odwrotnie, chcac wstrzymac¢ topienie metalu,
nalezy pochyli¢ palnik pod odpowiednim katem.

Regulujagc sobie w ten sposéb site ptomienia,
spawacz uniknie btedéw przepalania, przyklejania i nie

dostatecznego przetapiania.
Int. J. Biernacki

1929
627.791.5
Naprawa podstawy ttoczni. iso*Mw+2ns.
Jako jeden z przyktadéw spawania zeliwa poda-

jemy tutaj naprawe podstawy ttoczni wagi 700 kg. Jak
widzimy z rys. 1 u podstawy tej urwato sie ucho

. Nys—*e
Tiocznia przed naprawa,

Rys. 2.
Ttocznia po naprawie.
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od watu prowadzacego suwak ttoczni. Poniewaz w tym
wypadku naprezenia wewnetrzne, powstajgce wskutek
rozszerzania sie i kurczenia metalu, nie posiadajg tak
wielkiego wptywu, przeto wystarczyto tylko nagrzaé
goérng potowe podstawy, po uprzednim zukosowaniu
w ksztalcie litery V miejsca peknietego. Podgrzewanie
gornej czesci podstawy do czerwonosci w prowizo-
rycznym z rozzarzonego wegla drzewnego ognisku, ob-
stawionym blachami z otworami dla lepszego ciagu,
trwato do 4-ch godzin. Po rozgrzaniu przystagpiono do
wlasciwego spawania, ukiadajac roztopiony metal
z pateczek cienkiemi warstwami na calej szerokosci

KRON

Kursy spawania w Katowicach.

Ponizej zamieszczamy fotografje uczestnikéw IX
kursu w Katowicach, zakonczonego dnia 12 marcar. b.
Kurs ten ukonczyto 49 uczni. Na zdjeciu widzimy p.
inz. J. Pobdég-Krasnodebskiego (?) czionka zarzadu
Z. P, P. AL Tj p. W. Ficka (2), kierownika kursu,
p. W. Stryckiego (3), wyktadowce, oraz instruktoréw
p. Kuznika (4) i p. Batorka (5). O wielkim zaintere-
sowaniu tamtejszych sfer przemystowych spawaniem,
Swiadczy wcigz wzrastajgca ilos¢ uczestnikéw na kur-
sach. W maju ukonczono kurs X, a w lipcu kurs Xl
z tg samg frekfencja.
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miejsca spawania, zanurzajagc od czasu do czasu pa-
teczke w proszku, w celu usuniecia tlenkéw, przeszka-
dzajacych pofaczeniu i zmniejszajacych wytrzymatosé
spoiny.

Na wzmocnienie spoiny nadlano na catej diu-
gosci pekniecia grubg warstwg metalu.

Spawanie trwato 4 godziny,
wolne ok. 2 godzin.

za$ studzenie po-

Zuzyto do spawania 8m3 tlenu, 30kg karbidu
B5kg pateczek zeliwnych i 200gr proszku do zeliwa.
Rys. 2 przedstawia podstawe ttoczni po naprawie.

| KA.

kursu. Zapisy przyjmuje Zarzad (Krak. Przedni. 5
tel. 209-73) w godzinach biurowych. Z chwilg zapisania
sie odpowiedniej ilosci uczestnikéw, zoslanie wyzna-
czony termin i zawiadomi sie kandydatéw listownie.

Przeglagd prasy.

PowieKszenie szpitalu bez helasu.

W celu powiekszenia szpitalu nalezato wybudo-
wacé duzy budynek o wigzaniach z Zzelaza. Przy zasto-
sowaniu spawania tukiem elektrycznym uniknieto ha-

Kurs spawania w Katowicach.

Kursy spawania w Warszawie.

Dnia 5 czerwca r. b. zakofAczono kurs V-ty dla
spawaczy, na ktéry uczeszczato 15-tu stuchaczy. Po
egzaminie wyswietlono film ,,0 ochronie przed nie-
szczedliweini wypadkami’l Dnia 17 czerwca rozpoczeto
kurs VI-ty.

Kurs spawania dla inzynieréw, technikéw i majstrow.

Wobec licznych zapytan, Zarzad Kurséw w War-
szawie postanowit urzadzi¢ kurs specjalny dla inzy-
nieréw, technikéw i majstrow z programem dotych-
czasowym, z uwzglednieniem poziomu uczestnikéw

tasu, ktéryby denerwowat chorych i lekarzy. Welding
Engineer, marzec 1929.

Nowe druty do lutowania mosigdzem.

Wiadomem jest, ze w Ameryce stosuje sie od-
dawna mosigdz (niestusznie zwany bronzem) ,,tobin“ do
lutowania zeliwa. Nie mniej przeprowadza sie dalsze
badania w celu wynalezienia lepszego sktadu drutéw
do celéw lutowania mosigdzem. Drut opisany w tym
artykule zawiera krzem, w celu przeciwdziatania wy-
parowywaniu cynku. Rezultaty otrzymane z tym dru-
tem sg interesujgce. Liczne fotografje. Acetylene Journal,
marzec 1929.
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Naprawa samochodéw osobowych i ciezarowych

Autor wylicza dokonane naprawy biezagce samo-
chodéw zapomocag palnika tlenoacetylenowego. Ace-
tylene Journal, marzec 1929.

Spawanie i ciecie przy zastosowaniu instalacji na
nisKie cisnienie.

Autor wylicza korzysci ekonomiczne, jakie osig-
ga sie przez uzywanie acetylenu z wytwornicy na nis-
kie ci$nienie w poréwnaniu z uzyciem acetylenu roz-
puszczonego z butli. Zapomocg przyktadéw i rysunkéw
wykazuje, iz wiele prac czy to konstrukcyjnych czy na-
prawczych zaréwno w warsztatach jak i na montazu,
moga by¢ wykonane z tatwoscig przy uzyciu wytwor-
nicy na niskie cisnienie statej lub przenosnej. Welding
Journal, marzec 1929.

Wytwornice acetylenowe w Ameryce.

Autor
w Ameryce.
pu ,.karbid do wody
dziatajagcej pod wpltywem zmiany ci$nienia.
de la Soudure, marzec 1929.

opisuje rodzaj wytwornic uzywanych
Sa one naogo6t na Srednie cisnienie ty-
regulowane zapomoca membrany,
Journal

Spawanie tuKiem elektrycznym i tleno-acetylcnowe.

Autor w odpowiedzi na polemiki, na temat wyz-
szosci jednego z tych sposobéw spawania nad drugim,
dowodzi, ze kazdy ztych sposobéw ma swojag dziedzine
zastosowania i raczej uzupetniajg sie, niz zwalczaja.
La Saldadura Autogena, marzec 1929.

NauKi, jaKie mozna wyciggnac¢ ze statystyK nieszczesli-
wych wypadKoéw eKsplozji acetylenu.

Ze statystyk wypadkéw w Niemczech, autor wy-
licza, iz 60% wypadkéw eksplozji acetylenu, byto spo-
wodowanych nieprzestrzeganiem przepiséw lub nieumie-
jethnem obchodzeniem sie z aparatami; z pos$réd 25?
wypadkéw ,,niewyjasnionych” napewno znaczny pro-
cent nalezy przypisa¢ tym samym przyczynom. Poza-
tem autor przypomina przepisy obchodzenia sie zapa-

ratami podczas tadowania i oczyszczania, oraz role,
bezpiecznika wodnego. Die Schmelzscliweissung, ma-
rzec 1929.

FabryKacja mebli szKolnych z rur spawanych.

Liczne modele pulpitéw, stotéw i tawek szkol-
nych, skonstruowanych z rur stalowych zapomoca spa-
wania. Die Schmelzscliweissung, marzec 1929.

Spawanie tuKowe w atmosferze gazowej.

Artykut ten jak i poprzednie omawia sprawe
podziatu ciepta w metalu przy spawaniu tukiem nor-
malnym, w atmosferze gazowej, oraz palnikiem tleno-
acetylenowym; pozatem autor omawia natezenia po-
diuzne i poprzeczne. Die Schmelzscliweissung, marzec
1929.

EKsplozja butli z acetylenem rozpuszczonym

W pismie ,,Aulogenschweisser" podano wyjasnie-
nie wypadku explozji butli z acetylenem rozpuszczo-
nym, a mianowicie: spawacz potozyt zapalony palnik
na stole w ten sposoéb, ze ogien ogrzewat butle co spo-
wodowato rozktad acetylenu i wyparowywanie acetonu;
gdy w palniku nastapit powr6ét ptomienia, zamknieto
wtedy zawoér iwzrost cisnienia, rozerwat butle. W celu
unikniecia takich wypadkéw nalezy przewidzie¢ obok
stolu miejsce na palnik, aby spawacz nie madgt Zle
potozyé¢ palnika. Zadanie to wypetnia oszczedzacz ga-
z6w, zaopatrzony w widetki do wieszania palnika.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSHI.
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Z chwilg zawieszenia palnika, automatycznie przerywa
sie doptyw gazéw.

Metody spawania

W krétkim artykule, autor na zasadzie dokona-
nych prac dowodzi, iz metoda wykonania ma znaczny
wplyw na jako$¢ spoiny. Revue de la Soudure Auio-
gene, marzec 1929.

Spawanie niHlu.

Nikiel dotychczas uwazano za niespawalny. Sci-
ste badania metalurgiczne wykazaty, iz niepowodzenia
przy spawaniu (kruchos¢) niklu sa spowodowane nie-
czystosSciami zawartemi w metalu, a szczegélnie fosfo-
rem. Fosfor taczac sie z niklem tworzy fosforo-nikiel,
ktory rozlany pomiedzy krysztatkami metalu zmniej-
sza wytrzymato$é. Autor podaje wyniki badan doko-
nanych przez Merica i Waltenberg’a w Bu-
reau of Standards i poniewaz przyczyna niepowodzenia
zostata wyjasniona wylicza sposoby, ktére przeciwdzia-
tatyby szkodliwym wiasnosciom fosforu. Sposoéb, kté-
ry dat dobre wyniki w doswiadczeniach dokonanych
w Biurze Centralnym w Paryzu, polega na uzyciu pa-
sty, z zawartoscia manganu. Na zakonczenie autor
podaje praktyczne wskazéwki przy spawaniu niklu.
Revue de la Soudure Auiogdne, marzec 1929.

Zastosowanie stellitu.

Kilka przyktadéw naktadania stellitem narzedzi
zapomoca ptomienia tleno-acetylenowego. Korzysci
tego sposobu sg ogromne, gdyz naktada sie stellitem
tylko b. cienkg warstwe i w razie zuzycia, w kilka
minut mozna narzedzie odnowi¢. Revue dela Soudure
Autogéne, marzec 1929.

Warsztat metalowy.

Ukazat sie nr. 12-ty tego dwu tygodnika o bo-
gatej tresci z licznemi ilustracjami. Tres¢: J. Siemia-
nowski: Niesumienno$¢ i P. W. K. — Fr. Ober: PaliwB.
— Spawanie acetyleno-tlenowe w odlewnictwie. —Chro-
mowanie. — Spawanie przewodéw w budowie rurocig-
gow.— Piecyk hartowniczy.—Inz. T. B.: Metale lekkie.

Warsztat samochodowy, inz. T. B.: Srodki do
lepszego wykorzystania mieszanki. — Pozyczkowa Ka-
sa Rzemie$lnicza w Poznaniu. — Porada zawodowa. —

Sprawy rzemies$lnicze. — Ktéra Firma dostarcza? —
Przetarg. —— Rynki metali. —

Rzeczy piekne.

2, 3 rocznik VIIl. Czasopismo poswiecone
Organ Miejskiego Muzeum Prze-
mystowego w Krakowie. R6zne dziedziny przemystu
artystycznego ilustrujg ..Rzeczy Pieknell wykonane
zawsze z wielka starannosciag typograficzng. Dziat pow-
szechnej Wystawy Krajowej uzupeiniaja roboty recz-
ne, jak: koronki, meble, ceramika, oprawy introliga-
torskie itp. Obok nowroczesnych oitarzy widzimy tu
zabytkowe wywieszki toruniskie i meble gdanskie, opi-
sane przez wybitnych w tym Kkierunku znawcéw.
W ostatnim numerze zwraca uwage rozprawa Stanista-
wa Machniewicza na t. ,Estyka maszyny*1 Prob-
lem ten poruszony tak obszernie po raz pierw-
szy ilustruje szereg przyktadéw z dziedziny techniki.
Dalsze zeszyty poSwiecone beda wytacznie Powszechnej
Wystawie Poznanskiej, to tez redakcja zwraca sie
do wszystkich wystawcéw z prosba o nadsytanie foto-
grafij stoisk, wyrob6éw itp. pod adresem: Kazimierz
Witkiewicz, redakcja ,Rzeczy Pieknychll, Krakdw,
ul. Smolenska 9.

Nr.
sztuce stosowane;.

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

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



