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Spawanie i rozwéj przemystu hutniczego.

Spawanie, ulatwiajgc wykonanie roéznych
wytworow przemystu metalowego, przyczynia sie
znakomicie do zwiekszenia spozycia metali, a
w pierwszej linji — Zelaza i stali. Dlatego roz-
woj i stopien rozpowszechnienia spawania nie
moze by¢ obojetnym naszym hutom
i walcowniom.

Spawalnictwo kultywuje sie u nas gtéwnie

na kolejach, a to dlatego, ze spawanie jest
Rys. 1
Meble spawane.
wcigz uwazane za Srodek naprawy, a w pro-

dukcji wyroboéw nowych, spawanie znajduje do-
tychczas bardzo ograniczone zastosowanie.
Kota przemystowe, ktérym na sercu lezy
nasze zacofanie pod wzgledem spozycia zelaza,
niedostatecznie moze zwracajg uwage nha to,
jak poteznym Srodkiem do zwiekszenia tego

Rys. 2.
Stacja benzynowa.

spozycia moze by¢ spawanie,
swych odmianach.

Typowym przyktadem pod tym wzgledem
moze by¢ zuzycie zelaza do wyrobu mebli.
W r. 1926 Stany Zjednoczone zuzyly na rézne
meble 600000 tonn zelaza, podczas gdy w tym
samym roku Niemcy zuzyly tylko 10 000 tonn, a
chociaz brak nam w tem wzgledzie polskich

we wszystkich

danych statystycznych, jednak mozna przypusz-
czaé, ze w Polsce zuzycie zelaza na ten cel jest
jeszcze kilkakrotnie mniejsze niz w Niemczech.
A przy wyrobie mebli zelaznych spawanie od-
grywa pierwszorzedng role i mozna powiedziec,
ze wyréb mebli zelaznych mogt tak sie rozwi-
nag¢ w Ameryce tylko dzieki wprowadzeniu spa-
wania do fabrykaciji.

Heble zelazne sa tansze, mocniejsze, lzej-
sze i lepiej odpowiadajg wymaganiom higjeny
niz drewniane; tatwos¢ tworzenia najréznorod-
niejszych ksztattow zapomoca spawania pozwa-
latez na wykonanie estetyczne, mogace zado-
wolni¢ najwybredniejszy gust. Wobec kosztow-
nosci mebli drewnianych, wprowadzenie na ry-
nek tanich mebli Zelaznych solidnie este-
tycznie wykonanych na uzytek szpitali, szkot,
biur, urzedéw, koszar i mieszkan prywatnych

Rys. 3.
Typ domku catkowicie zZelaznego w niektérych swoich
stadjach budowy.

miatoby wielkie powodzenie*). Przy odpowied-
niej propagandzie ze strony hut i walcowni, ja-
ko najbardziej tu zainteresowanych, wiele dato-
by sie zrobi¢ u nas w tym kierunku.

*). Patrz artykut ,,Meble Spawane" w M G (1028
i K 11929 n. m.
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Wszystkim jest wiadome, Ze spozycie ze-
laza Scisle jest zwigzane z rozwojem ruchu bu-
dowlanego. Kazdy w tym wypadku ma na mysli
okucia wszelkiego rodzaju, blache, rury i t. p.

Rys. 4

Drzwi zelazne.

Nimo wielkiego braku mieszkan ruch budowlany
jest minimalny, z powodu wielkich kosztéw bu-
dowli murowanych. Przy tendencji do budowa-
nia matych domkéw, w Anglji, a ostatnio i
w Niemczech rozpowszechnit sie typdomkucat-
kowicie zelaznego. Whbrew zywionym po-

czagtkowo obawom domki te dobrze chronig
przed chiodem w zimie i przed ciepltem
w lecie, dzieki stosowaniu podwdjnych Scia-
nek. Nie wchodzac w szczegoty konstruk-
cyjne, zaznaczamy jedynie, ze domki te,
przygotowane w czesciach na fabryce, sg

montowane w ciggu 2—3 tygodni, przytem spa-
wanie znakomicie ulatwia prace, zapewniajac
potaczeniom szczelno$é. Pozatem we wszelkie-
go typu domach moga znale$¢ zastosowanie
zelazne drzwi i okna, jako znacznie tansze przy
masowej produkcji od drewnianych i pod wielo-
ma wzgledami dogodniejsze. | tu przez odpo-
wiednie starania ze strony przemysiu hutnicze-

go7*p~E2“"obnizenie cen na blachy i lekkie
ksztattowniki, oraz umiejetna propagande, moz-
na byloby spozycie zelaza zwiekszy¢ i sam ruch
budowlany ozywié.

Najwyrazniej jednak wystepuje zwigzek
miedzy rozwojem spawania a spozyciem zelaza
w dziedzinie konstrukcji zelaznych.
Od szeregu lat w rozwoju konstrukcji zelaznych
panuje pewien zast6j, a ich miejsce zajmuja
konstrukcje zelbetowe, ktére szczegodlnie w os-
tatnim dziesiecioleciu wspaniale sie rozwinety.
Jezeli konkurencja zelbetu dopiero w ostatnich
czasach stala sie niebezpieczna dla konstrukcji
czysto zelaznych, to tylko dlatego, ze stosowa-
nie zelbetu miato liczne niedogodnosci, ktore
jednak obecnie zupeinie zostaty usuniete.

Teoretycznie mogtoby sie wydawaé, ze
konstrukcje zelbetowe nie moga by¢ tansze od
zelaznych, gdyz w czesciach ciggnionych muszg
tyle posiada¢ zelaza, co zelazne wigzania.
To rozumowanie bytoby stuszne, gdyby kon-
strukcje zelazne nie mialy wielkich ilosci zelaza
niewyzyskanego, gtdwnie w weztach, gdzie przy-
chodzg czesci dodatkowe, jak nity, blachy we-
ztowe, lane czesci i t. p. Précz tego z powodu
ostabienia przez otwory nitowe przekroje belek

Rys. 5.
Okno zelazne spawane.

sq zbyt wielkie, odpadkéw jest mndéstwo przy
przecinaniu na miare i wierceniu; materjat
w belkach narazonych na S$ciskanie i wybocze-
nie nie jest wyzyskany. Wszystkie te okolicz-
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ze w konstrukcjach
zelaza nie wy-

nosci skladajg sie na to,
zelaznych jest bardzo duzo

Rys. 6.
Ogromna hala zaktadéw S. A. F. w Pont-Sainte-Maxen-
ce wykonana catkowicie zapomoca spawania.
Na rysunku widzimy bebny przygotowane do spawa-
nia. Olbrzymie przewody w ten sposéb wykonane sg
przeznaczone dla prébnej stacji hydrotermicznej po-
mystu G. Claude’a, ktéra ma by¢ zatozona na brzegach
Kuby. Rury te maja by¢ zanurzone w oceanie na gte-
bokos$¢ 800— 1000 m.

zyskanego pod wzgledem wytrzymatosciowym,
a po robocie zostaje duzo odpadkéw, co wia-

Rys. 7.

Most drogowy na Studwi pod towiczem wykonany za-

pomoca spawania.
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Snie czyni konstrukcje zelazng drozsza od zel-
betowe;.

Z tego co powiedziane wyzej wysuwa sie
odrazu wniosek, w jakim kierunku powinni is¢
konstruktorzy, aby potani¢ konstrukcje zelazne:
powinni dazy¢ do oszczednos$ci na ma-
te rjale. A to da sie osiagna¢ jedynie przez
zastosowania do potgczen spawania.

Z nielicznych jeszcze przyktadéw konstruk-
cji spawanych wiadomo, ze ta oszczednos$¢ wy-
nosi od 15 do 30% wagi catej konstrukcji. Przez
analogje—-catkiem zresztg niestusznag—do kon-

Rys. 8
Spawanie elektryczne naktadek.

strukcji spawanych przewaznie stosowano te sa-
me sposoby potgczen co i do nitowanych, za-
mieniajagc poprostu nitowanie na spawanie.
Obecnie nastgpita juz zmiana, gdyz pota-
czenia spawane doczekaly sie teoretycznego
opracowania i zostaly ustalone zasady, wedtug
ktérych majag by¢ projektowane konstrukcje
spawane, (te sprawe omowimy w najblizszych
numerach). Stosowanie wiasciwych potgczeniom
spawanym profili, umozliwiajgcych tworzenie
szwoOw spawanych, pracujagcych w jaknajlepszych

Rys. 9.
Podktady zelazne z przypojonemi naktadkami.

pod wzgledem wytrzymatosci warunkach,
a wiec szwéw o diugosci minimalnej,
pozwoli dopiero w peini wyzyskac zalety
spawania i zmniejszy¢ powaznie nietylko
sam ciezar konstrukcji, ale i koszt wy-
konania. Przy prostej zamianie nitowa-
nia na spawanie, szwy spawane nhie sg
racjonalnie rozmieszczone i przez to
duzo zuzywa sie kosztownej robocizny
spawacza.

W miare rozpowszechniania sie ra-
cjonalnych konstrukcji spawanych i naby-
wania wprawy w wykonywaniu tego ro-
dzaju robét, coraz oczywistsze stang sie
korzysci stosowania spawania zamiast
nitébw i Srub.



NS 8 SPAWANIE |
Profesor Godard z Ecole Nationale des
Ponts et Chaussee, zastanawiajac sie w swych
artykutach w Le Genie CiviP nad mozliwos-
cig postepu w dziedzinie konstrukcji zelaznych,
dochodzi do wniosku, ze jezeli konstrukcje te
nie chcg umrzeé, ustepujagc miejsca zelbetowi,
to musza ulec zmianom, przez stosowanie co-
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wszelkiemi sitami popiera¢ rozw0j spawal-
nictwa w naszym kraju. Pewne kroki czy-
nione sa juz u nas w kierunku wprowadzenia kon-
strukcji spawanych, jak tego dowodzi wykonanie
spawanego mostu drogowego pod towiczem, ale
zawdziecza sie to inicjatywie i staraniom je-
dnostek i instytucyj naukowo-rzgdowych, a nie

Rys. 10.
Wagon osobowy spawany.

raz to lepszych a tanich gatunkéw stali, przez
racjonalniejsze projektowanie, oraz— na co naj-

wiekszy kiladzie nacisk— przez jak najszer-
sze stosowanie spawania zamiast
nitowania. Obecny stan techniki spawania
catkowicie na to pozwala.
Oczywiscie sprawa ,zycia" i ,S$mierci"
Rys. 11.
Szkielet wagonu tramwajowego, wykonany zapomoca
spawania.
konstrukcji ~ spawanych najzywiej obchodzi
huty i walcownie. Poniewaz sprawa
ta S$cisle jest zwigzana z rozpowszechnie-
niem spawania, przemyst hutniczy powinien

* Le Genie Civil, 2 i 29XI.28 oraz

2 1. 29

najbardziej w tym wypadku zainteresowanego

przemystu hutniczego.

Rys. 12.
Karoserja z odcinkéw blach spawanych.

Podkreslajac znaczenie spawania przy kon-

kurencji zelaza z innemi materjatami, nalezy
wspomnie¢ o podktadach kolejowych zelaz-
nych, ktoére dotychczas najbardziej sie rozpo-

wszechnity w Niemczech i w kolonjach. Wobec
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tego, ze Polska jest prawie ze nieograniczonym
rezerwoarem drzewa, trudno jest mysle¢ o roz-
powszechnieniu sie podkltadéw zelaznych. Tem
niemniej spawanie usuneto najwiekszg wade
podkitadow zelaznych — rdzewienie w miejs-
cach przytwierdzenia nakladek. Woda zatrzy-
mujaca sie w ciasnych szczelinach wyzerala ze-
lazo. Obecnie nakladki spawa sie elektry-
cznie i dostawanie sie wilgoci pod naktadki jest
uniemozliwione. O ile =zamiana drewnianych
podktadéw na zelazne mato ma widokéw urze-
czywistnienia, o tyle w budowie taboru kolejo-
wego zelazo moze i powinno znalez¢ szersze
stosowanie niz obecnie. Nietylko w Ameryce
ale i w Europie coraz bardziej sie rozpowszech-
nia budowa wagonéw catkowicie spawa-
nych, tak osobowych jak i ciezarowych. Wyru-
gowanie drzewa jako materjalu konstrukcyjnego
z budowy wagondéw przedstawia liczne do-
bre strony. Wprowadzenie i u nas tego typu
wagonow otworzytoby powazng pozycje zbytu

CIECIE METALI
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dla wyrobow hutniczych. Itu spawanie od-
odgrywa powazng role, znakomicie ulatwiajgc
budowe i wpltywajgc na potanienie fabrykacji.

O tem, jakie ustugi oddaje spawanie w bu-

dowie narzedzi rolniczych, w przemysle
samochodowym i lotniczym i jak sie
przyczynito do usuniecia drzewa a wprowadze-
nia zelaza i aluminjum — nie trzeba sie roz-
wodzi¢, jako o faktach powszechnie znanych.

Moznaby w nieskonczonosci mnozy¢ przy-
ktady wykazujgce wielkg role jakag odgrywa
spawanie w rozpowszechnianiu sie zZelaza ijaka
potezng pomocg jest spawanie w walce konku-
rencyjnej zelaza z innemi tworzywami. Dlatego

spawalnictwo powinno sie cieszy¢
zywg opiekg ze strony przemystu
hutniczego, jak sie to dzieje zagranicg,

gdzie w dobrze zrozumiatym interesie huty nie
szczedza $rodkéw na propagande spawania
i popieranie dziatalnosci organizacji zawodowych
i naukowych w tej dziedzinie.

621.791.5.
2100 stéw + 7 rys.

Napisat dr. A. Sznerr.

Po tych ogélnych zasadach konstrukcji wen-
tyli redukcyjnych chcielibysmy blizej omowic
specjalne dane, jakim wentyle redukcyjne i ich
taczniki do butli dla poszczegdlnych gazéw win-
ny odpowiadaé, a zarazem poda¢ wskazowki jak

we wnetrzu poszczeg6lnych czesci wentyla i ma-
nometrow nie bylo oliwy Ilub innych substancji
palnych, ktére w atmosferze tlenu sprezonego
zapalajg sie, jak to juz wspomnieliSmy, w tem-
peraturze 80-100°. Dlatego tez urzgdzenia prze-

Kys. 103.
Uszkodzone czesci wentyla redukcyjnego skutkiem wewnetrznego zaptonu.

nalezy sie obchodzi¢ z wentylami dla po-

szczegllnych gazow.
Wentyle redukcyjne do tlenu.

Specjalnie przy wentylach redukcyjnych do

tlenu nalezy bezwzglednie przestrzega¢, azeby

*) Ciag dalszy do Nr. 7.

ciwzaptonne majg tu pierwszorzedne znacze-

nie.

Przykiad samozaptonu wentyla redukcyj-

nego przedstawia rys. 103.

Przy badaniu przyczyn tego wypadku oka-
zato sie, ze zapton nastgpit w miejscu, gdzie
panowato wysokie cisnienie, a mianowicie przy
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samym manometrze wysokiego cis$nienia. Do-
wodem stusznosci tego twierdzenia jest fakt, ze
wkiadka przeciwzaptonna pozostata nieuszko-
dzona i pierwsze stopienie widzimy przy samym
korcu manometru wysokiego cisnienia (150 at),
a sprezyna tego manometru byla rozerwana.
Oznacza to, ze reakcja zaszta na Wysokiem ci-
Snieniu i stamtad przeniosta sie dalej na cisnie-
nie niskie,gdzie wypalit sie koreczek ebonitowy
oraz przepona gumowa,co spowodowato dalsze
wypalanie sie samego metalu wentyla redukcyj-
nego (bronz). Sprezyna manometru na niskie
ci$nienie w przeciwienstwie do sprezyny mano-
metru wysokiego cisnienia, nie jest rozerwana,
a tylko zgieta, to znaczy, ze w tej czesSci mie-
lismy reakcje mniej silna.

Rys. 104.
Podgrzewacz elektryczny.

Przy fabrykacji manometréw na pare i inne
gazy niz tlen, sprawdza sie je i kalibruje na pomp-
kach, ktére normalnie napetnione sa gliceryng
i moga by¢ smarowane oliwg, gdyz pozostate w
sprezynach resztki cieczy przy produktach in-
nych niz tlen nie maja znaczenia.

Przy fabrykacji manometréw do tlenu uzy-
wa sie wody jako cieczy proébnej, unikajgc wszel-
kich smaréw. Zachodzi zatem przypuszczenie,
ze w danym wypadku manometr na wysokie ci-
Snienie by} prébowany, przy uzyciu innej cieczy
niz woda, i w rurce pozostata czes¢ tej cieczy,
a poniewaz otwor w rurce byt zaslepiony, wiec
mogto przejs¢ sporo czasu nim kropla tej cie-
czy wyciekta z rurki manometrycznej. W chwi-
li jednak, kiedy zaszedt ten wypadek, kropla ta-
ka musiata sie zebrac¢ u dolu obsady manometru
na wysokie cisnienie i spowodowaé poczatkowy
zapton wentyla redukcyjnego.

Widzimy z tego przykiadu, ze nawet nie-
wielka ilo$¢ substancji palnej, ktéra znajdowata
sie w sprezynie manometru, spowodowaé moze
zniszczenie wentyla redukcyjnego. W zwigzku
z tem wiasnie poleca¢ mozna specjalnie do tle-
nu typ wentyla wedlug rys.102, gdzie S$ruba na-
ciskowa skierowana jest ku dotowi.

Naciecia nakretki tgcznikowej.
Najwiecej rozpowszechnione w Polsce zawory
do butli z tlenem sg zaopatrzone w sztuéce o
prawym gwincie (patrz rys.24 zesz.4 rok 1928),
14 nitek na cal, $rednica 21,5/19,5 mm.

W Niemczech 'wediug nowych przepisow
obowigzuje sztuciec o S$rednicy 26,6/24,5, réw-
niez 14 nitek na cal. Sprawa normalizacji gwin-
tu nie jest jeszcze przeprowadzong, ogoélnie
jednak przyjeta jest zasada stosowa-
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nia gwintu prawego dla tlenu, alewe-
go dla gazoéw palnych (wodor).
Nie nalezy zatem wzadnym wypadku uzy-
waé¢ do tlenu zaworéw o lewym gwincie.
Skala manometr 6w. Manometr wska-
zujacy cisnienie gazu w butli ma najczeSciej po-
dziatke od O do 200 at z czerwong kreska
przy maksimum dopuszczalnego cisnienia na
150 at. Drugi manometr wskazuje cisnienie
pracy. Zazwyczaj uzywa sie dwoch typéw wen-
tyli redukcyjnych w zaleznos$ci od przeznaczenia
dla celéw spawania z podziatkg np. do 6-iu at
i do przecinania z podziatkg np. do 25 at.
Poniewaz przy spawaniu konieczna jest mo-
znos¢ regulowania cisnienia w waskich granicach,
podziatka na manometrze musi by¢ wieksza. Dla-
tego manometr na 25 at, gdzie podziatka jest
drobna, nie jest odpowiedni do spawania, przy
ktérem nie przekracza sie nigdy cisnienia 5 at.
Do ciecia niewielkich grubosci mozna stosowaé
ten sam manometr. Przy cieciu grubszego ma-
terjalu gdzie sie stosuje wyzsze cisnienia, nalezy
uzywa¢ manometrow z podziatkg do 25 at.
Zamarzanie wentyli redukcyj-
nych. Tlen zawarty w butlach zawiera zawsze
nieco wody lub pary wodnej, ktéra pochodzi
z wody uzywanej do smarowania sprezarki, gdyz
jak wiadomo oliwy do tego celu uzywac¢ nie moz-
na. Jak wiadomo, przy rozprezaniu tlenu z butli
w wentylu redukcyjnym nastepuje obnizenie tem-
peratury, ktére jest tem wieksze, im wiekszy jest
wyptyw tlenu. Szczegdlniej w zimie, przy niskiej

Rys. 105.
Podgrzewacz wodny.

temperaturze okalajgcego powietrza, zdarza sie
czesto zamarzanie wentyli redukcyjnych. Przy
temperaturze organéw wewnetrznych wentyla
ponizej 0° para wodna zawarta w tlenie za-
marza, tworzac kawatki lodu, ktére zapychaja
otwory wentyla; wowczas wentyl dziata niepra-
widtowo, wyptyw tlenu staje sie nieréwnomier-
ny. Odczuwa sie to szczegodlniej przy palni-
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kach do spawania o wiekszej mocy, jak rowniez
przy cieciu.

W tych wypadkach nalezy rozgrza¢ wen-
tyl redukcyjny, aby umozliwi¢ normalna prace.
Spawacze niedostatecznie uswiadomieni w tych
wypadkach skierowuja palnik na wentyl reduk-

Rys.
redukcyjny z chomontem do acetylenu rozpuszczonego.

Wentyl

cyjny i zagrzewajg go ptomieniem. Taki spo-
s6b postepowania jest nader niebezpieczny,
gdyz powoduje szybkie zniszczenie sie wentyla
i moze spowodowa¢ wypadek. Rozgrzewaé
wentyl redukcyjny nalezy przy pomocy szmaty
zwilzonej goraca wodg, ktorg sie naklada na
wentyl. Nozna réwniez zawiesza¢ na drutach
bezposrednio pod wentylem redukcyjnym goraca
cegle, ktora dziata przez promieniowanie.
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Gdzie niema pradu stosowa¢ mozna pod-
grzewacz przedstawiony na rys. 105. Sam pod-
grzewacz jest naczyniem cylindrycznem, w kté-
rem umieszczona jest wezownica, ha jednym
koncu ktoérej umieszcza sie wentyl redukcyjny,
a drugi koniec jej tagczy sie z butlg. Naczy-

106.

nie wypeinia sie gorgcg wodg, o odpowiedniej
temperaturze, ktérg mozna stale utrzymywac
przez podgrzewanie ptomieniem acetylenowym
lub innym. Waga catkowita takiego podgrze-
wacza wynosi zaledwie 5,5 kg, i wymiary cate-
go tego przyrzadu nie sg zbyt wielkie.
Rozprowadzanie tlenu przewo-
dem rurowym. W wiekszych spawalniach
i w warsztatach niedogodnych do manipulo-

Rys. 107.
taczenie butli w serje. G — butle z tlenem, B — z acetylenem i Il — podgrzewacz.
Najlepiej jednak uzywal podgrzewaczy, wania butlami wprowadzono rozprowadzanie
ktére sa dwoéch typéw: elektryczne lub wodne. tlenu przy pomocy statych przewoddéw rurowych.

Podgrzewacz elektryczny zmontowany miedzy
butla a wentylem redukcyjnym przedstawia
rys. 104. Prad pobiera sie ze zwykiego odga-
tezienia na Swiatlo.

W tym wypadku umieszcza sie w miejscu
dostepnem baterje butli, ktére 1tgcza sie przy
pomocy rurek z rampg, do ktorej jest przymo-
cowany specjalny wentyl redukcyjny o duzej
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przepuszczalnosci. Wentyl ten najczesciej jest
nagrzewany dla unikania zamarzania. Tlen
z wentyla przechodzi rurami do poszczegdlnych
stanowisk spawalniczych, ktére posiadajg zawo-
ry i wentyle redukcyjne do pracy. Tlen roz-
preza sie do 5 lub 10 at przy pomocy gtéwne-
go wentyla redukcyjnego, a kazdy spawacz
swoim wentylem reguluje cisnienie odpowiednie
do swojej pracy.

Nalezy jednak przy realizowaniu takiej
instalacji miec¢ specjalnie zwrocong uwage na
szczelno$¢ rurociagu, dla unikania strat tlenu.
Pozatem na punktach spawalniczych nalezy sto-
sowa¢ specjalnie w tym celu skonstruowane
zawory i wentyle redukcyjne, gdyz zwykite — obli-
czone na prace przy znacznie zwiekszonych
réznicach cisnienia — sg nieprzydatne.

Nalezy rowniez mie¢ w pamieci, ze przy
rozprezaniu do 10 at przez giéwny wentyl re-
dukcyjny, w butlach pozostaje r.iezuzyty gaz
0 tem samem cisnieniu.

Rys. 108.
Widok wentyla redukcyjnego systemu Frania.

Pewng niedogodnoscig jest roéwniez nie-
mozno$¢ kontroli zuzycia gazéw przy poszcze-
g6lnych robotach. Naogét zatem sposéb ten
poleca¢ mozna tylko w pewnych S$cisle okre-
Slonych wypadkach.

Straty tlenu przez nieszczel-
nosci. Poniewaz cisnienie tlenu w butlach
jest dos¢ znaczne, a pozatem sam tlen uzywa

sie tez przy cisnieniu kilku atmosfer, wiec tez
wszelkie nieszczelno$ci w armaturze butli,
wentyli, przewodéw gumowych i t. d. powodujg

znaczne straty; dlatego tez winna by¢ zwrdcona
baczna uwaga na usuwanie wszelkich nieszczel-
nosci. Jednem ze zrodet takich strat sg czesto
zawory do butli.

Zdarza sie, ze zawOr przepuszcza bardzo
znacznie przy niewielkiem otwarciu, wystarczy
jednak otworzy¢ go catkowicie, a nieszczelnos¢
ginie.

W wentylu redukcyjnym tez mogg byc¢
nieszczelnosci na potgczeniach i pakunkach.
Szczegollniej nalezy zwraca¢ uwage, aby nie
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bylo nieszczelnosci na potaczeniach wentyla
redukcyjnego z zaworem butli. Pamieta¢ przy-
tem nalezy, ze jako uszczelnienie uzywa
sie wytagcznie czystej fibry odpo-
wiednio obsadzonej na tgczniku wen-
tyla i nie wolno stosowaé¢ uszczel-
nien przettuszczonych, ktére mogty-
by z tlenem sprezonym spowodowacd
wypadek. Nieszczelno$¢ przewodéw gumo-
wych mozna ustali¢ przez zanurzenie w wodzie,
a inne nieszczelnosci najlepiej ustali¢ jest stu-
chem (syczenie wydobywajgcego sie tlenu) lub
przy pomocy wody mydlanej.

Wentyle redukcyjne do wodoru.

Wentyle redukcyjne do wodoru sg tego
samego typu co i do tlenu, z tg rdznica, ze tu
obecnos$¢ smarow lub tluszczy nie powoduje
tych wypadkéw, o ktéorych mowiliSmy wyzej.
Manometr wskazujagcy cisnienie jest taki sam
jak przy tlenie, z podziatkg do 150—200 at, na-
tomiast manomotr wskazujagcy cisnienie pracy
posiada najczesciej podziatke do 3 at, gdyz
przy spawaniu i cieciu nie uzywa sie wodoru
0 wyzszem ci$nieniu niz 1 at.

Naciecia nakretki
Jest ogdlnie przyjetag zasada,

tagcznikowej.
Ze naciecia na-

kretki tacznikowej sa zaopatrzone w gwint
lewy. W Polsce S$rednica sztuéca zawo-
ru wynosi réwniez 21,5/19,5 mm. Wedlug no-
wych przepisow niemieckich utrzymano dla

wodoru te wiasnie S$rednice, zmieniajac dla
bezpieczenstwa Srednice sztuéca zaworow dla
tlenu. Poniewaz w Polsce butli wodorowych
jest bardzo niewiele, wiec wydaje sie wiecej
celowem zmiana $rednicy sztuéca zaworéw wo-
dorowych, niz tlenowych.

Wentyle redukcyjne do acetylenu rozpuszczonego.

do acetylenu roz-
sa w swej budowie podobne
do poprzednio opisanych, lecz maja: mano-
metr cisnienia gazu w butli z podziatkg
do 30at, a manometr ci$nienia pracy— do 3 at,
gdyz acetylen roéwniez uzywa sie wylacznie
przy cisnieniu do 1 at. tacznik wentyli
acetylenowych ma ksztalt chomonta
ze Srubg, przy pomocy ktorej wentyl
redukcyjny umieszcza sie na za-
worze butli. Zawdr butli nie posiada nacie-
cia (patrz Nr. 5, 1929), lecz zatoczenie, do
ktérego pasuje wystep wentyla redukcyjnego.
Wentyl redukcyjny tego typu przedstawia rys.106.

Wentyle redukcyjne

puszczonego

0 konserwacji wentyli redukcyjnych.

Wentyle redukcyjne sg, jak juz wspomnie-
lismy, aparatami precyzyjnemi i doktadnos$¢ ich
funkcjonowania zalezy od starannosci obstugi.

Na butlach nalezy je umocowywac¢ bez
niepotrzebnych wstrzaséw, nie nalezy ich sma-
rowaé, mie¢ zwolniong $rube naciskowg (lub
bardzo stabo wkrecong) i otwarty kranik wylo-
towy w momencie otwierania zaworu butli-
Zawory nalezy otwieraé¢ jak naj-
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wolniej, uprzednio przedmuchawszy
je przed natozeniem wentyla re-
dukcyjnego. Przy zatrzymaniu nalezy wy-
pusci¢ gaz z wentyla i nastepnie zwol-
ni¢  Srube naciskowa. Przy  zdejmowaniu
wentyla redukcyjnego nalezy postugiwacé sie
specjalnym kluczem. Zdjety z butli wentyl na-
lezy ktas¢ na czystem miejscu. Wentyl reduk-
cyjny nalezycie konserwowany nie niszczy sie
i pracuje nalezycie.

Naprawy wentyli redukcyjnych nalezy
powierza¢ wytwdrniom, lub specjalistom dobrze
obeznanym z naprawa i odpowiedzialnoscia, jaka
na nich cigzy w razie nieodpowiedniej naprawy.
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umieszcza sie na butli z acetylenem, butla za$
tlenowa ma wentyl redukcyjny normalny. Prze-
kroj tego typu wentyla przedstawia rys. 109.

W wentylu redukcyjnym tego typu tlen
rozprezony, przy uzyciu zwykilego wentyla re-
dukcyjnego, przechodzi przez jedng czes¢ ko-
mory wentyla redukcyjnego acetylenowego,
stykajac sie bezposrednio z przepong elastyczna.
Z drugiej strony tej przepony przechodzi ace-
tylen, ktérego cisnienie rozprezenia reguluje
nie nastawienie $ruby stawidtowej, jak to ma
miejsce w zwyklych wentylach redukcyjnych,
lecz cisnienie tlenu. W ten sposéb osigga sie
jednakowe cisnienie obydwdéch gazéw podczas

Rys. 109.
Przekréj wentyla z rys. 108.

tgczenie butli w serje.

Czesto zdarza sie, ze dla wykonywania

roboty bez przerwy zawartos¢ jednej butli
jest niewystarczajgcg. Wowczas lgczy sie je
réwnolegle. Rys. 107 przedstawia nam 3 takie

butle tlenu (G) potaczone réwnolegle, przy-
czem tlen przechodzi przez podgrzewacz (H)
do wentyla redukcyjnego (D) i stad do palnika.
Z drugiej strony widzimy dwie butle acetyleno-
we (£) polaczone réwniez réwnolegle.

Wentyle redukcyjne systemu ,Frama“.

Specjalny nieco typ wentyla redukcyjnego
skonstruowat Francesco Mangiameli, ktéry od
roku 1920 jest znany pod nazwg ,,Frama®. Cho-
dzito w tym wypadku o uzyskanie automatycznej
regulacji cisnienia acetylenu i tlenu. Dla osigg-
niecia tego celu skonstruowano specjalne pal-
niki (patrz dalej), jak rowniez wentyle reduk-
cyjne. Wentyl taki, przedstawiony na rys. 108,

Uprzejmie Prosimy Szanownych Czionkow i

zalegtych skiadek i optat

pracy, przyczem jednak do osiggniecia tego
celu trzeba mie¢ bardzo dobrze obliczone
przeloty w samym palniku i w wspolnym
kraniku do regulacji ptomienia. Zawor wentyla
redukcyjnego — jak widzimy — jest wspoéliny.

Na temat mniemanych Kkorzysci pracy
w tych warunkach jest prowadzona dos$¢ cie-
kawa dyskusja, szczego6lniej w prasie fachowej
niemieckiej. W kazdym razie zwrdéci¢ nalezy
na to uwage, ze dzialanie calej aparatury tego
typu wymaga szczegb6lnie starannej konserwacji
i ze sama fabrykacja wentyli redukcyjnych tego
typu réwniez nie jest rzecza tatwa.

Oprécz wyzej podanych typéw wentyli
redukcyjnych istnieje caly szereg specjalnych
wentyli redukcyjnych, np. dla celéw sanitarnych.

Nie wchodzimy blizej w opis aparatow
tego typu, gdyz tylko luzno tgcza sie one z inte-
resujgcem nas stosowaniu gazéw do celow

spawania i ciecia metali.
(rf. c¢. n)

Prenumeratéw o wptacanie
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621.791.5.
400 stow - 5 iys.

JaR uprosci¢ ciecie palnikiem.

Przecinanie palnikiem wymaga od spawa-
cza pewnej zrecznosci, aby linja przeciecia byta
réwna. Nie jest to tatwem, o ile prowadzenie
palnika odbywa sie recznie.

Rys. 1.

Przecinanie watka zapomoca prowadnicy ,Kitourn".

Ponizej za ,,Soudeur Coupeur*
kilka praktycznych i prostych urzadzen,
znacznie ulatwiajg prace.

Rys. 1 przedstawia prowadnice ,Kitourn“

podajemy
ktore

Rys. 2

Prowadnica ,,Kiroul* do wycinania otworéw od 10 do
30 mm. $rednicy.

(czytaj Kiturn) do przecinania rur lub zelaza
okragtego od 20 do 300 mm S$rednicy; przyrzad
ten jest zrobiony z dwoéch par nézek potaczo-
nych réwnolegle ze sobg i tworzgcych kat, roz-
warcie ktérego mozna regulowac.

Rys. 3.
Schemat prowadzenia palniku.
(linja kreskowana — $rednica otworu wycinanego).

Palnik zaklada sie do uchwytu, ktéry moz-
na ustawia¢ tak, aby plomien byt skierowany
prostopadle do przedmiotu przecinanego. Zapo-
mocg raczki obraca sie calo$¢ w miare przeci-
nania. Rozwarcie reguluje sie po zatozeniu pal-

nika, tak aby odlegto$¢ dyszy od przedmiotu
byta normalna

Gdy przedmiot juz jest nagrzany i ciecie
rozpoczete, wystarczy zapomoca raczki obracac

Rys. 4.
Tokarka w zastosowaniu do ciecia palnikiem.

przyrzad wraz z palnikiem dookota przedmiotu,
ktéry jest nieruchomy.

Rys. 2 przedstawia prowadnice ,Kiroul"
(czytaj Kirul) do wycinania otworéw od 10 do
30 mm s$rednicy w blachach, w ksztattéwkach,

Rys. 5.
Maszyna do ciecia.

szynach i t. p. Przyrzad ten skiada sie z pod-
stawy, na Kktorej umocowana jest prowadnica
okragta. Palnik spoczywa w uchwycie na pod-
stawie, a dysza opiera sie na okragtej podstawce,
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ktéra jednoczesnie jest szablonem. Ta podstaw-
ka utrzymuje koniec palnika w potozeniu pro-
stopadiem do blachy i utrzymuje wylot w odleg-
tosci normalnej.

Aby uruchomi¢ aparat, na dysze kladzie
sie kotko (koétko C z rys. 3) o S$rednicy odpo-
wiedniej, dobranej do S$rednicy otworu przecina-
nego; prowadzac koétko po wewnetrznej Srednicy
szablonu otrzymuje sie wyciecie o S$rednicy zg-
danej (linja kreskowana na rys. 3). Im Srednica
otworu wycinanego jest mniejszag, tem kotko C
— wieksze.

Przy ukosowaniu blach, spawacze stosujg
katownik lub linje, wedtug ktérej prowadzi sie pal-
nik. Sposobem tym nie zawsze otrzymuje sie
rowne przeciecie i lepiej jest stosowa¢ maszyny
do tego celu.

Na rys. 4 widzimy tokarke w zastosowa-

JaK nie nalezy obchodzi¢ sie z aparatami
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niu do ciecia palnikiem. Wystarczy w suwaku
umocowac¢ ramie podtrzymujgce palnik. Dziata-
nie tak zastosowanej tokarki jako przyrzadu do
maszynowego ciecia jest jasne z rysunku i nie
potrzebuje wyjasnien. Posuw w tym wypadku
mozna dawacé reczny, ale lepiej uzywa¢ posu-
wu maszynowego, gdyz przeciecie wychodzi
czysciej.

Tanim kosztem mozna réwniez zrobi¢ ma-
szyne do ciecia z ksztattéwek i Sruby jak to
wskazuje rys. 5. Dwie go6rne cebwki, potgczone
z ptaska blachg na obu koncach zapomoca spa-
wania w jedng catos¢, tworzg prowadnice dla
suportu osadzonego na zwyktej Srubie pociggo-
wej od starej tokarki. Ta prowadnica potgczona
jest z dolng ceéwka zapomoca sprezyn, ktore
zaciskajag blache, opartg na dolnej ceéwce i utrzy-
muja jg silnie na miejscu.

614.8:621.791.5.
600 stow 4" 4. rys

I przyrzadami

do spawania i jaKich bezpiecznikéw wodnych nie nalezy
uzywac.

Niejednokrotnie juz zwracaliSmy uwage na
koniecznos¢ powierzania specjalistom napraw
wentyli redukcyjnych, palnikéw i wogdle apara-
tow uzywanych do spawania.

ZwracaliSmy tez uwage na koniecznos¢ u-
zywania bezpiecznikow wodnych nalezytej kon-

Ponizej podajemy opis takiego wypadku,
ktéry na szczescie skonczyt sie bez ofiar w lu-
dziach.

W pewnej spawalni zakupiono przed Kkilku
laty, dla taniosci, wytwornice pochodzaca z drob-
nego warsztatu, ktory tylko dorywczo zajmo-

Rys. 1
Uszkodzenie wytwornicy przez wybuch.

strukcji i wskazywalismy, ze uzywanie bezpiecz-
nikbw wodnych zle skonstruowanych, stanowi
raczej nowe niebezpieczenstwo, niz zabezpie-
czenie. Niestety, niezawsze wskazowki te sq
przestrzegane i dlatego co pewien czas noto-
wane sg wypadki z aparatami do spawania.

wat sie fabrykacjag wytwornic. Wytwornica ta
przez kilka lat pracowata ku zadowoleniu na-
bywcy. Okoto potowy czerwca b.r. spawacz da-
nego warsztatu postanowit sam przeprowadzi¢
remont palnika i dokonawszy tego remontu zio-
zyt go i przystgpit do pracy.
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Bezposrednio po rozpoczeciu jej nastgpit
wybuch, ktéry rozerwat calg wytwornice, jak to
przedstawia rys. 1. Na rys. tym widzimy, ze
dno dzwonu zostato wyrwane, rowniez oderwato
sie dno samej wytwornicy 2, a korpus 3 pozostat
w catosci bez dna, uwidaczniajgc komory do
karbidu. Rozerwat sie tez oczyszczacz 4, na-
tomiast bezpiecznik pozostat nieuszkodzony. Po

Rys. 2.
Bezpiebznik wodny Zle skonstruowany.

sprawdzeniu przyczyn wybuchu okazato sie, ze
spawacz po ztozeniu palnika zapomnial umies-
ci¢ w nim inzektora, ktéry powoduje ssanie a-
cetylenu przez sprezony tlen. W ten sposéb
przy zapaleniu palnika mieszanina tlenu i ace-
tylenu zapalita sie i przez nagly wybuch cofne-
ta sie w strone bezpiecznika, a poniewaz bez-
piecznik eksplozji nie zatrzymat, wiec ta prze-
niosta sie na wytwornice. Ze bezpiecznik
eksplozji nie zatrzymat, nic w tem dziwnego, bo
jak widzimy z rys. 2, jest on skonstruowany zu-
petnie fatszywie.

= uJ*
-SJ

Rys. 3.

Przeptyw gazu przez normalnie skonstruowany bez-
piecznik w czasie pracy.

Widzimy w rzeczywistosci, ze rurka do-
prowadzajgca acetylen zanurzona jest mniej,
niz rurka majgca potgczenie z atmosferg ze-
wnetrzng. W wypadku zatem powrotu ptomie-
nia t. j. podwyzszenia sie ciSnienia w bezpie-
czniku, potaczenie z wytwornicg otwiera sie w
pierwszej linji, a rurka przez ktérg w normal-
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nie skonstruowanym bezpieczniku ma sie otwie-
ra¢ swobodny wylot na powietrze, zostaje zam-
knieta przez wode bezpiecznika,

Nic wiec dziwnego, ze w takich wypadkach
eksploduje sama wytwornica. To, ze wypadki
eksplozji wytwornic przy uzywaniu nieodpowie-
dnich bezpiecznikéw sg stosunkowo rzadkie,
przypisa¢ tylko mozna postepom w konstrukcji
palnikow, ktére normalnie zmontowane, same
wstrzymujg powrot ptomienia.

Tem tez wylgcznie mozna objasni¢ spra-
wne dziatanie opisanej wytwornicy przez kilka
lat.

Dla porownania tego niewlasciwie skon-
struowanego bezpiecznika z normalnym, umie-
szczamy jeszcze raz rysunek nalezycie skon-
struowanego bezpiecznika w czasie normalnej
pracy i w razie powrotu ptomienia.

Rys. 3 przedstawia nam bezpiecznik w chwi-
li normalnej pracy. Jak widzimy woda w rurce
taczacej sie z zewnetrzng atmosferg stoi na
pewnym poziomie, acetylen doptywa 2z wytwor-
nicy do dna bezpiecznika i po przez wode wy-

/e

%

Rys. 4.

Bezpiecznik w czasie powrotu ptomienia lub powrotu
tlenu na skutek zatkania sie dyszy.

chodzi do goérnego kranika, skad przez przewdd
gumowy doprowadza sie do palnika. Powrét
ptomienia ilustruje nam rys. 4. Wzrastajgce
w bezpieczniku cisnienie powoduje obnizenie
sie poziomu wody w bezpieczniku, ktéra przez
rurke i zbiorniczek uchodzi do okalajgcej atmo-
sfery i wowczas mamy otwartg droge dla nad-
cis$nienia eksplozyjnej mieszanki tlenu i acety-
lenu, przy zamknietym przez wode przewodzie
w strone wytwornicy.

Rzecz prosta, ze odpowiedni poziom wody
w bezpieczniku i réznice poziomoéw rurek winny
by¢ dostosowane do cisnienia klosza wytwornicy
i dlatego konstrukcja bezpiecznika winna byc¢
dokonywana przez specjalistéow, ktorzy w dosta-
tecznej mierze uswiadamiajg sobie, jaka na nich
cigzy odpowiedzialno$¢ za dostarczanie przyrza-
déw zbudowanych niecelowo i zagrazajgcych
bezpieczenstwu publicznemu.

Ten wypadek polecamy specjalnej uwadze
naszych czytelnikéw, ku ich przestrodze i na-
uce. Kazdy kto posiada aparat zakupiony oka-
zyjnie, niezbudowany w firmie, ktéra specjalnie
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wyrabia aparaty do spawania lecz przez réznych
podejrzanych specjalistow w matych warsztatach
mechanicznych, powinien sprawdzié¢, czy bez-
pieczniki w jego aparacie s skonstruowane na-

Czy panowie majq

Kazda wytwornia posiadajgca spawalnie,
odpowie ze wzgledu na wiasny interes lub z
przekonania, ze ,,spawacz naszej firmy jest spe-
cjalistg w swym fachu".

Pozwolimy sobie wéwczas zapytac:

Czy spawacz ukonczyt jakiekolwiek kursy
spawania?

Czy moze byt wyszkolony przez wytrawne-
go instruktora, posiadajagcego odpowie-
dnie wyksztatcenie teoretyczne i praktyczne?
Czy spawacz posiada te elementarne za-
sady fizyki, chemiji i technologji, ktore sg
potrzebne do zrozumienia zjawisk zacho-
dzacych przy spawaniu?

Czy nadzor wytwdrni utwierdzit sie w swej
dobrej opinji o spawaczu na skutek doko-
nanych préb, odpowiednio dobranych i po-
wtarzanych okresowo, w celu stwierdzenia
postepéw i zachecania go do statego do-
skonalenia sig?

1)

2)

3)

4)

TECHNIKA

Spawanie blach galwanizowanych.

Czesto w kotlarstwie lub konstrukcjach metalo-
wych uzywa sie blach pokrytych warstwa cynku, cyny
lub otowiu, dla réznych celéw. Spawanie takich blach
nie jest tatwe, précz blach pokrytych otowiem, spa-
wanie ktérych nie przedstawia trudnosci. Ponizej
omoéwimy zjawiska i sposoby spawania blach galwa-
nizowanych.

Przedewszystkiem nalezy zaznaczy¢, iz galwani-
zacja powinna odby¢ sie po spawaniu, jednak w pe-
wnych wypadkach, a mianowicie, gdy koszta trans-
portu do galwanizowania sg wysokie lub w wypadku
naprawy, zmuszonym sie jest do spawania blach gal-
wanizowanych.

Spawanie mozna wykona¢ dwoma sposobami:

1) usung¢ warstwe cynku, cyny i t. p. z miejsca
spawanego.

2) wykona¢ spawanie bez usuniecia warstwy
cynku, cyny it p.

W pierwszym wypadku mamy spawanie normal-
ne: przygotowanie polega na usunieciu warstwy cynku
na szerokosci 2 — 3 cm z obu stron spoiny. Sposéb
ten jest b. dobry, lecz bardzo kosztowny i z tego po-
wodu czesto wykonywuje sie spawanie bez usuwania
warstwy cynku, co pocigga za soba b. zie wiasnosci
spoiny.
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lezycie, bo nawet przy aparatach od szeregu
lat dobrze funkcjonujgcych, (dzieki dobrym pal-
nikom) nie jest wykluczony wypadek, ktérego
skutki mogg byc¢ straszne.

dobrego spawacza?

5) Czy tez moze spawacz, pozbawiony nad-
zoru, z wihasnej inicjatywy sam stara sie
wykry¢ warunki dobrego spawania?

6) Czy ktokolwiek kontroluje wartos¢ robot
wykonanych, jak rowniez koszt roboti czas,
zuzycie gazoéw i t. p. i stara sie o rento-
wnos¢ spawalni?

7) Czy materjaly do spawania sg dobierane
przez fachowca i czy sg one uzywane wia-
Sciwie?

8) Czy stosowana metoda spawania jest w

rzeczywistosci
boty?

odpowiednia do danej ro-

Jezeli na wszystkie te pytania bedzie od-
powiedz ,tak”, to prosimy przyja¢ wyrazy uzna-
nia, jezeli za$ ,,niell to trzeba powaznie mysle¢
0 szkoleniu spawaczy i technikéw dla nadzoru
nad robotami spawalniczemi.

SPAWANIA.

Mianowicie podczas galwanizacji blachy, zanu-
rzenie jej w roztopionym cynku powoduje tworzenie

-zmcyjii/s- fles-por tillage

/cr zInc

i mpfz

Itys. 1
U gory: przekréj blachy cynkowej.
U dotu: dziatanie ptomienia na blache.
Napisy oznaczaja: Zinc pur — cynk czysty; aling/e fer
zlnc — zwigzek zelaza i cynku; fer pur—zelazo czyste).

sie zwigzkow zelaza i cynku pomiedzy zelazom i cyn-
kiem. Zwigzki te zapewniajg $cisto potgczenie sie
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gornej warstwy z zelazem. W przekroju blachy (rys. 1)
rozrézniamy na powierzchni warstwe cynku prawie
czystego, nastepnie warstwe zwigzkoéw zelaza z cynkiem
i ostatecznie zelazo czyste. Przy spawaniu takiej bla-

Rys. 2.
Zbiorniki spawane z 3 mm blachy cynkowej.

chy palnikiem, czysty cynk wyparuje, lecz nie wypa-
ruje cynk zwigzany z zelazem, a natomiast rozpusci
sie w kapieli roztopionego metalu, powodujgc zwigzek
zelaza z cynkiem bardzo kruchy. Krucho$¢ blachy jest
tem wieksza, im wiekszy procent cynku rozpusci sie

Rys. 3.
Btotnik spawany

w zelazie i dlatego najgorsze spoiny otrzymuje sie
Drzy spawaniu blach cienkich.
Pozatem, poniewaz tworzace przy spawaniu ta-

Rys. 4.
Btotnik z rys. 3 przygotowany do spawania.

kich blach pary cynku sg trujace,
aby spawacz pracowal w masce.
Spawajac pierwszym lub drugim sposobem nisz-

konlecznem jest,
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czy sie warstwe ochronng w miejscu spawania, wiec
tez nalezy po spawaniu pocynkowaé spoine, najlepiej
zapomocg hajnowszego sposobu metalizacji pistoletem.
Mozna réwniez pomalowaé¢ spoine farbg o zasadzie
aluminjowej.

Rys. 2 przedstawia dwa zbiorniki z 3 mm
blachy galwanizowanej o dtugos$ci 180cm i Srednicy 84 cm.
Spawanie wykonane zostato “palnikiem o przeptywie
300 litr. acetylenu na godzine.

Rys. 5.
Beczka spawana z blachy cynkowej.

Na rys. 3 pokazano btotnik wykonany z dwoéch
blach galwanizowanych zapomoca spawania, po uprze-
dniem przygotowaniu, jak pokazano na rys. 4. Praca
trwata dwie godziny.

Ciekawag robote przedstawia rys. 5. Beczka ta
zostata wykonana z blachy cynkowrej, 3,5 mm grubosci.

Te trzy przyktady wykazuja, iz mozna spawac
blachy galwanizowane, jednak nalezy tego unika¢d
i wykonywa¢ tylko w wypadkach, gdy niema innego
wyjscia i gdy wytrzymato$é przedmiotu nie jest spra-
wg zasadnicza.

Spawanie acytelenem ramek Zelaznych.

Potaczy¢ katéwki w zamknietg prostokatng ram-
ke — jest to robota zwykta, ktéra dos¢ czesto trafia
sie kazdemu spawaczowi. Zwykle postepuje sle w len
sposo6b, ze spawa sie bez zachowania $cistych wymia-
row, a pézniej wyréwnuje sie ramke przez zagrzew anie
i prostowanie miotem. To regulowanie ramki kosztuje
2awmykle drozej niz samo spawanie. Oczywiscie byloby
znacznie lepiej, gdyby mozna byto tak robote odrazu
wykona¢, aby poézniejsze prostowanie byto niepotrzebne.

Zwykty sposéb postepowania jest taki: obcina
sie katéwki na miare i sczepia sie wszystkie 4 rogi
punktami tak, aby utworzy¢ dokladny prostokat.
Poézniej spawa sie wszystkie 4 rogi pokolei, jeden za
drugim, i wtedy ramka przyjmuje Kksztait owalny,
przytem paczy sie we wszystkich kierunkach, bo na

skutek umocowania katéwek na rogach punktami
sczepnemi, boki nie moga sie wydtuzaé i kurczyé
swobodnie.
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Zanim przystagpimy do opisu, jak nalezy prowa-
dzi¢ spawanie, aby tych ztych skutkéw uniknaé, przyj-
rzyjmy sie ramce (rys. 1).

W kazdym rogu widzimy szwy dwojakiego ro-
dzaju: szwy, oznaczone literg a, ktére nazwiemy szwa-

Rys. 1.

Przygotowanie do spawania szwoéw a,
szwéw b na trzech rogach.

po spojeniu

mi plaskiem i, gdyz tgcza boki katéwek zetkniete
na ptasko, — i szwy oznaczone literg b, ktére nazwie-
my szwami kgtowemi, gdyz tgcza te boki katéwek,
ktore stojg do siebie pod katem.

Rys. 2.
Przygotowanie do spawania szwu a na 4-ym rogu.

Spawanie zaczynamy od tego, ze sczepiamy 3 rogi
tam, gdzie p6jda szwy b, a ptaska czes¢ ramki, tam, gdzie
przyjda szwy a, pozostaje niesczepiona. Czwarty rog
wogble pozostaje wolny, niesczepiony.

Nastepnie wykonujemy szwy katowe b w 3
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rogaeh, ktoére byly sczepione, a czwarty rég w dal-
szym ciggu pozostaje swobodny. Tak spojong ramke
rozginamy nieco na rogach, jak pokazano na rys. 1
i wykonujemy szwy ptaskie a, rowniez tylko na 3 ro-
gach, czwarty rég pozostawiajac w dalszym ciggu nie-
tkniety. Ramke dlatego rozginamy przed wykonywa-
niem szwoéw ptaskich a, ze przy spawaniu tych szwéw
ramka z powrotem zagnie sie do srodka. Gdy wyko-
nywamy wiekszg ilos¢ podobnych ramek, tatwo z do-
Swiadczenia dochodzimy do tego, o ile nalezy roz-
ciggna¢ ramke w szwach a, aby po ich wykonaniu
wszystkie rogi staly sie nanowo katami prostemi,
a w rogu czwartym katéwki z powrotem sie zeszly.

Szwy a wykonuje sie w kierunku od szwu b do
Srodka ramki, jak pokazano strzatkami na rys. 1

Teraz przychodzi najtrudniejsza czynno$é—wy-
konanie czwartego rogu. Gdyby spoi¢ go zwykiym
sposobem, bez zadnej sztuczki, cala robota posziaby na
marne. Trzeba i ten rég rozgiagé¢, aby daé¢ mu luz taki,
jaki miaty poprzednie rogi. Ale gdybysmy zwyczajnie
rozgieli ten rég zepsulibySmy katy proste na innych
rogach. Trzeba wiec rozgigé ten rég, nie naruszajac

Rys. 3.
Prostowanie ramki zapomoca nagrzewania.

innych rogéw. W tym celu opieramy ten rég na pod-
stawce z zelaza lub drzewa z odpowiedniem wycieciem
(rys. 2) i miotkiem zaginamy oba luzne konce w tym
rogu sie schodzace, w miejscach oznaczonych cyframi
5i 6. Na rysunku te wygiecia pokazano umyslinie
przesadnie wielkie, w istocie sg one bardzo niewielkie.
Nastepnie spawamy ten rdg zaczynajagc od szwu kato-
wego b, a nastepnie konczymy spawajgc szew a.
Jezeli wygiecia nie znikng catkowicie przy spa-
waniu, ogrzewamy miejsca wypukie palnikiem, jak
pokazano na rys. 3. Tak ogrzane miejsce — jak wia-
domo — po ochtodzeniu wciggnie sie do $rodka i wy-
prostuje sie tatwiej, niz to mozna zrobi¢ miotem.

Tym sposobem ramka nasza obedzie sie bez ko-
sztownego prostowania i regulowania. Trzeba tylko
zachowa¢ opisany powyzej sposob postepowania. Przy
wykonywaniu wiekszej ilosci takich samych ramek
dochodzi sie szybko do takiej wprawy, ze robota od-
razit wychodzi czysto i nie potrzebuje poprawek.

Nie chodzi o to, aby wykonywac spoiny tadne, ale mocne.
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K R O N

Z zycia wytworni zwigzkowych.

W miesigcu maju, Francuskie Towarzystwo Ak-
cyjne ,Perun” w Warszawie obchodzito $Swieto fabry-
czne, w zwigzku z ukonczeniem budowy nowych insta-
lacji, rozszerzajacych zakres dziatalno$ci powyzszej fir-

Rys. 1L
Personel Tow. Akc. ,Perun* w roku 1919. Na czele
p. dr. Sznerr (X), dyrektor fabryki i obecnie prezes
Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tle-
nowego.

my, jak roéwniez z okazji dziesieciolecia swej dziatal-
nosci w wolnej Polsce. Ponizej podajemy dwa zdjecia,
ktére ilustrujag pogladowo rozwdj firmy: 1l-sza przed-
stawia caly personel Towarzystwa po objeciu fabryki
od Rzadu Polskiego, (ktéry przejat ja chwilowo po
okupantach), a 2-ga obecny personel
administracyjny i robotniczy.
Jak widzimy, produkcja fabryki
znacznie sie rozwineta, a zawdziecza¢
to nalezy wprowadzeniu fabrykacji
catego szeregu przyrzadow i aparatow
do spawania, ktére do powstania
tego dziatu w firmie ,Perun” bylty
wytacznie sprowadzane z zagranicy.
Obecnie import zagranicznego sprze-
tu acetylenowego, ktory szedt catko-
wicie z Niemiec, stat sie zupeinie
zbyteczny i mozna mie¢ nadzieje, ze
catkowicie ustanie, gdy kota spawal-
nicze zapoznajg sie lepiej z produk-
tami tej firmy. W czasie, gdy wszyst-
kie nasze wysitki majg na celu
zmniejszenie pasywnosci naszego bi-
lansu handlowego, unarodowienie tej
gatezi produkcji ma duze znacze-
nie dla naszego gospodarstwa.

Fabryka zawdziecza swo0j roz-
woj niezmordowanej pracy i inicja-
tywie twoérczej swego dyrektora, p.
dr. Alfreda Sznerra, prezesa zwigzku
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Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego, kté-
rego zywa dziatalno$¢ na polu szerzenia wiedzy o spa-

Rys. 12.
Personel Tow. Akc. ,,Perun“ w roku 1929.

waniu i cieciu metali jest dobrze znana naszym czy-
telnikom.

Kursy spawania w Warszawie.

Obok zamieszczamy fotografje VI kursu spawa-
nia w Warszawie, ktory ukonczyto 14 uczniéw egzaminem
dn. 15 lipca b. r.

Dnia 2 wrzes$nia b. r. rozpoczyna sie kurs spa-
wania dla inzynieréw, technikéw i majstrow.

Tow. Akc. ,,Perun" oddato do dyspozycji kursow
duzg sale w nowowybudowanym budynku, w ktérej
beda sie odbywaé¢ wyktady i éwiczenia. Dotychczas
wyktady odbywaty sie w sali o 15 minut drogi od sa-
li éwiczen, co byto b. niewygodne.

VI kurs spawania w Warszawie.
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Kursy spawania we Lwowie.

Dnia 26 ub. m. wyjechat dotychczasowy Kkiero-
wnik kurséw lotnych p. Witodzimierz Fick do Lwowa,
celem zorganizowania kurséw we Lwowie. Kursy te
odbywaé sie bedg z tymsamym programem, co kursy
w Katowicach, przy Lwowskiej Izbie Przemystowo-Han-
dlowej. Pierwszy kurs rozpocznie sie w potowie sier-
pnia b. r.. Zgtoszenia na kurs przyjmowa¢ bedzie
Oddziat Zwigzku we Lwowie, ktérego biura miescié¢
sie beda narazie przy lIzbie Przemystowo-Handlowej we
Lwowie. Kursy te trwa¢ beda 4 tygodnie i w réwnej
mierze poswiecone beda spawaniu acetylenowemu, jak
tez i elektrycznemu, optata za kurs wynosi 100 zto-
tych, ptatna w tygodniowych ratach. Po ukonczeniu
kursu odbedzie sie egzamin przed Komisjg Egzamina-
cyjna, w skiad ktérej wejda przedstawiciele Izby Prze-
mystowo-Handlowej, oraz delegaci Lwowskiego Kura-
torjum.

Przeglad prasy.

Spawanie i spawacze.

Autor podkresla konieczno$¢ szkolenia spawaczy,
ktérych brak daje sie wielce odczuwaé w przemysle
francuskim. Nie mozna nazwaé spawaczem takiego,
ktory tylko umie zapali¢ palnik i topi¢ metal. Autor
nawotuje pracodawcéw, aby zachecali robotnikéw do
ksztatcenia sie i specjalizowania sie, gdyz wykwalifiko-

wany robotnik zrobi kilkakrotnie wiecej i lepiej, niz
niewykfalifikowany, co dla Francji ma ogromne zna-
czenia ze wzgledu na brak sit roboczych. Revue de la

Soudure Autogine, maj 1929.

Zasady spawania automatycznego.

Chociaz nie do wszystkich robét da sie zastoso-
sowaé spawanie automatyczne, to jednak caly szereg
spoin przy fabrykacji seryjnej mozna wykonaé zapo-
mocg maszyny, zastepujacej robotnika. W Ameryce
istnieje 350 maszyn do spawania acetyleno-tlenowego.
Niektore z nich posiadajg urzadzenie do automatycz-
nego przesuwania drutu dodatkowego w miare topie-

nia. Artykut ten podaje opis niektérych typéw ma-
szyn. — Revue de la Soudure Autogs$ne, maj 1929.
Spawanie acetylenem metalu ,,Monel“.

Metal ,,Monel“ stosuje sie w przemysle chemi-
cznym, ze wzgledu na jego odporno$¢ na dziatanie
czynnikéw zracych. Jest to stop niklu (68 do 10%),
miedzi (26 do 28%) i innych sktadnikéw, jak zelazo,

mangan, krzem i wegiel. Witasnos$ci mechaniczne: wy-
trzymato$¢ réwna wytrzymatosci stali, wydtuzenie
do 40$. Spawanie tego metalu stato sie zagadnieniem

wazuem, naréwni ze spawaniem stali nieutlaniajg-
cych sie.
Badania i doswiadczenia dokonane w ZIOffice

Central ustality metode spawania, Kktdrg streszczamy:

1° Palnik wybraé¢ o przeptywie 75 litr. acet.
na godz. na 1 mm grubosci.

2° Regulacja ptomienia bez nadmiaru tlenu ani
acetylenu.

3° Proszek stosuje sie specjalny (kwas borowy
w proszku; uzywane w Ameryce proszki, oparte na za-
sadzie boraksu daty rezultaty gorsze), pokrywajac nim
pateczke i spodnig linje spawania po rozrobieniu
z woda.

4° Sczepianie wiecej lub mniej geste, zaleznie od
grubosci, aby dobrze przytrzymac¢ brzegi podczas spa-
wania i zmniejszy¢, o ile tylko to jest mozliwe, skutki
skurczu i rozszerzania sie metalu.

5° Metal Monel jest bardzo czuly na przegrzanie,
wiec nalezy spawal jaknajszybciej. Spawacz powinien
dazy¢ do otrzymania spoiny b. waskiej. Revue de la
Soudure Antogéne, pazdziernik 1928 i maj 1929.

KEDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.
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NaHladanie walca zapomocga tuKu elektrycznego.

Opis przerdbki walca w walcowni stali. Chodzito
0 nieznaczng zmiane profilu walca, co uskuteczniono
z tatwoscig przez natozenie metalu zapomoca ‘tuku
elektrycznego. Revue de la Soudure Autogene, maj 1929.

Spawanie acetylenowe i wynalazcy.

Spawanie umozliwiajgc najbardziej skomplikowa-
ne formy polaczen, otwiera szerokie pola dla wynalaz-
céw. W artykule tym podano opis weutylatora wa-
gonéw, dziatajgcego podczas ruchu.

Wynalazca zastosowat tutaj inzektor. Powietrze
zewnetrzne przeptywajace przez inzektor podczas ru-
chu wagonu, ssie powietrze z wnetrza wagonu. Revue
de la Soudure Autogene, maj 1929.

PraKtyczny piec do podgrzewania przedmiotow.

Piec ten skilada sie ze skrzynki z blachy, ktéra
spoczywa na ramce na oskach, ramka zas—réwniez na
oskach na podstawie; dzigeki temu skrzynka moze przy-
ja¢ dowolne potozenie, aby pekniecie spawane byto w
ptaszczyznie poziomej. Przedmiot do spawania wktada
sie do skrzynki, ktdéra jest jednoczesnie ogniskiem
z wegla drzewnego. W S$cianach skrzynki, sg porobio-
ne otwory dla ciggu. Piec taki, nazwijmy go rucho-
mym, usuwa zmudne obracanie przedmiotu spawa-
nego podczas naprawy. Wynalazcg jest spawacz, ktory
w ten sposéb uproscit sobie prace. Wynalazek opa-
tentowano. Revue de la Soudure Autogéne, 1929.

Spawanie mosigdzu 1 lutowanie.

Autor w tym artykule jasno przedstawit zjawis-
ka fizyczne i chemiczne, ktére zachodza przy spawaniu
mosiadzu i lutowaniu mosigdzem, na zasadzie poczynio-
nych badan i obserwacyj. Konkluzje sa nastepujace:

1
lezy uregulowaé ze $cisle okreslonym nadmiarem tlenu
w celu utworzenia na powierzchni roztopionego meta-
lu bardzo cienkiej btonki ciastowatej, ktora jest zwia-
zkiem tlenkéw cynku z mosigdzem; warstwa ta chroni
przed wyparowywaniem cynku nie przeszkadzajgc tacze-
niu sie metalu. Nadmiar tlenu przy regulacji ptomienia
nalezy da¢ taki, aby pary cynku przestaly sie tworzy¢
w czasie topienia metalu. Zaduzy nadmiar tlenu po-
woduje tworzenie sie grubszej warstwy tlenkéw cynku,
co juz przeszkadza taczeniu sie metalu; metal spoiny
pateczki pryska pod ptomieniem i czasteczki metalu
odskakujg na wszystkie strony.

2° Do lutowania mosigdzem ptomien powinien
by¢ normalny t. zn. bez nadmiaru tlenu ani acetylenu,
by nie utlenia¢ metalu, ktéry sie lutuje; drut mosiezny
do lutowania powinien by¢ specjalny, zawieraigcy do-
datki (aluminjnjum), ktére tworza btonke na poiptyn-
ng, chroniacg przed wyparowywaniem cynku i poro-

watos$cig spoiny. Revue de la Soudure Autog&ne, sty-
czen 1929.

Rurocigg spawany dla nafty na HauKazie.

Opis i fotografje utozenia przewodu rurowego
zapomocg spawania acetyleno-tlenowego, w celu tran-

sportu nafty od ktpalni w Haku do morza Czarnego.
Welding Engineer, kwiecien 1929.

Spawanie w rolnictwie.

Naktadanie lemieszy plugéw metalem twardym
t. zw. stellitem zapomocag palnika zapewnia plugom
6 razy wiekszy okres pracy. Welding Engineer, kwie-
cien 1929.

Spawanie przy KonstruKcji loHomotyw na wysoHie
cid$nienie ,Winterthur".
Kysunki i opis kotta tej lokomotywy, ktérego

niektére czesci sg wykonano zapomocg spawania.
Journal de la Soudure, kwiecieri 1929.

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

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

Do spawania mosigdzu zwyktego plomien na-



