ROK L. WARSZAWA, 15 PAZDZIERNIKA 1929 R. ZESZYT 10.

REDAKCJA | ADMINISTRACJA

KRAK. PRZEDM. 5. Tet. 209-73.
Konto czekoweP.K.O.Warszawa 16.408.
PRENUMERATA: 5- zt. kwartalnie.
Zagran icag 5- fr. szw. kwartalnie.
Zeszyt pojedynczy 2.-zk (2.-fr. szw).
Cztonkowie zwiazku P. P. A. T. otrzy-

mujg czasopismo bezptatnie.
CENY' OGLOSZEN:
> Cztonkowie Zwigz-

STRON Y
i ku P.P.AT. otrzy-

ORGAN ZWIAZKU POLSKIEGO PRZEMYStU L7, v muja 20°0 znizki-
1 200 110 & Ogl. 0 posad’ po-

ACETYLENOWEGO | TLENOWEGDO. 3 525 290 160 gy k. i zaofiar.5zt.,
6 895 495 270 (|3 Czionkow Zw.

MIESIECZNIK. WYCHODZI 15-GO. 12 1500 825 450 __ bezptatnie.

TRESC ZESZYTU:

Str. Str.
1 Spawane Swietliki. 166 5 Zastosowanie spawania do fabrykacji transfor-
2. Walne Zgromadzenie Niemieckiego ZW|azku matoréw. . . . . . 177
Acetylenowego w Monachjuin. . 169 6. Technika spawania. . . . . 179
3 Norma spawania kottow. . 111 7 Kronika. . ) . . ) . 183
4 Spawanie (ciag dalszy). . 171

SCHWEISSEN UND SCHNEIDEN DER METALLE
Monatsschrift des VEREINES DEI! POLNISCHEN ACETYLEN UND SAUERSTOFF-INDUSTRIE

Warschau, Krakowskie PrzedmiesScie G5

15 O KTO BE R 1929. Si 10.
INHALT:
Seite Seite
1 Geschweisste Oberlichte. 166 5 Verwendung von Schweissen in Transforma-
2. haiiptversamir.liing des Deutschen Acetylen— torenbau. . . . 177
Vereins in Munchen. 169 6. Schweisstechnik. . . . . 179
3. Die Vorscbriften von Kesselschwelssung . 171 7 Cbronik. . . . . . . 183
4. Schweissen (Fortsetzung). . . . 171

SOUDURE AUTOGENE ET DECOUPAGE DES METAUX

Revue Mensuelle
L’organe de L’ASS. DE L’'INDUSTRIE POLONAISE DE L’ACfiTYLENE ET DE L'OXYGENE

Varsovie, Krakowskie Przedmies$cie 5

15 OCTOBRE 1929 Si 10-
SOMMAIRE:
Page Page
1 Lanternes soudees . . 166 5. L'application de la soudure dans la fabrication
2. Assemblee G$nsrale de | Assomatlon AIIemande des transformateurs. . . . . 177
de TAcetyléne. . 169 6. Technique de la soudure. . . . 179
3. Presciptions pour la soudure des chaudleres - 1711 7. chronique. . ) ) ) . . 183

4. Soudure (suite). . . . . . 171



166

SPAWANIE | CIECIE METALI

e 10

Swietlik okragty, catkowicie spawany, w gmachu Powszechnego Zaktadu Ubezpieczen Wzajemnych w Warszawie.

i SPAWANE j'SWIETLIKI

621.791.5 t 721.9
650 stow -f- 10 rys.

Gmachu Powszechnego ZaHtadu Ubezpieczen Wzajemnych w Warszawie.
Napisal Stefan Bryita.

W ukonczonym obecnie gmachu Powszech-
nego Zakladu Ubezpieczen Wzajemnych przy
ul. Kopernika w Warszawie znajdujg sie dwa
Swietliki, ktére na skutek decyzji p. prezesa
W4, Strzeleckiego zostaly wykonane jako spawane.

Rys. 1

Schemat ogélny Swietlika prostokgtnego. Cyframi od

1do 10 oznaczono cze$ci wykonane oddzielnie w war-

sztacie spawaniem elektrycznem, a nastepnie potgczone
na budowie spawaniem acetylenowem.

Sa one pierwszg konstrukcjg spawang
w Polsce — i to czesciowo elektrycznie, czescio-
wo acetylenem.

Jeden z tych Swietlikow zalozony jest na
rzucie poziomym prostokatnym o wymiarach
12790'\4600 mm, utworzonym przez odpowiedni
otwor dachu zelbetowego, w ktéorym dotem mie-

éci sie Swietlik dolny, stropowy, nie przedsta-
wiajacy zadnej ciekawej konstrukcji.

Rys. 2. Czes¢ Swietlika prostokatnego, oznaczona na
ogélnym schemacie (rys. 1) cyframi 1, 2, i)i 4, wyko-
nana w warsztacie zapomocg spawania elektrycznego.

Swietlik gérny jest czterospadkowy i wy-
konano go w dziesieciu czesciach w fabryce
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(rys. 1), przyczem wymiary ich zostaly tak do-
brane, aby transport byt fatwy. Ptaszczyzny diuz-
sze zostaly podzielone, kazda na dwie partje
prostokatne, o wymiarach 4145X5480 mm kazda
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wzgl. 690 mm, chwyconych dotem katownikiem
80X80X8, zas gora — katownikiem 60X60X6
o dlugosci danego pola. Katownik dolny stuzy
do ulo-zenia Swietlika na wystajacej i odpowied-

Rys. 3.
Szkic na lewo — ptaszczyzny, zaznaczone na rys. 1 cyfrg 9 i 10. Szkic na prawo — plaszczyzny 5 6, 7 i 8.

i na dwie partje trdjkatowe, kazda o wymiarach
2250 (podstawa) X 3580 (wysokos¢ trojkata).
Sciany czotowe, tréjkatowe wykonano kaz-

Rys. 4.
Wezetl naroznika. Blacha weztowa trojptaszczyznowa
zostata potgczona z ptaszczyzng 9 (wzgl. 10) na warszta-
cie zapomocag spawania elektrycznego, a z innemi ptasz-
czyznami—na miejscu budowy palnikiem acetylenowym.

da w catosci o wymiarach 4600 mm diugosci
i 3320 mm wysokosci (rys. 2 i 3).

Kazda cze$¢ skiltadata sie z odpowiednigj
ilosci szczebli, umieszczonych w odstepach 750

nio uksztattowanej belce zelbetowej; katowniki
gorne obu podtuznych czesci, wspierajac sie po
zmontowaniu na sobie, stanowig pewnego ro-

Blacha weztowa tréjptaszczyznowa z rys. 4. A — rzut

pionowy, B — rzut poziomy, C — rozwiniecie blachy.

Bo odpowiedniem zgieciu blachy wzdtuz krawedzi zazna-

czonych na szkicu C, krawedzie s-s zetknety sie ze sobg
i zostaly spojone elektrycznie.

dzaju platew w narozu gbérnem (patrz ry-
sunek 4).
Katowniki 60X60X6 ograniczajg réwniez

poszczegodlne pola z bokdéw, celem tatwiejszego
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ich polgczenia ze sobg, tak w plaszczyznie po-
dtuznej, jakotez w szeregach ukosnych. Jako

Rys. 6.
Wymiary $wietlika okragtego.

szczebli pod szyby uzyto teownikéw 50X50 5.
Szczeg6t narozny gorny po ztozeniu konstrukcji

Rys. 7.
Czwarta czes$¢ Swietlika okraglego, wykonana
w warsztacie zapomocg spawania elektrycznego.

przedstawia rys. 4. Trojptaszczyznowa blacha
weztowa naroznika wyobrazona jest na rys. 5.

Rys. 8.
Wezet szczytowy Swietlika okragtego. Na $cianach
pionowych o$miokatnej blachy wezlowej wspiera sie
S~rdwuteownikéw.

Poszczegélne partje Swietlika zostaty wy-
konane w fabryce przy pomocy spawania ele-
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ktrycznego. Natomiast na budowie ze wzgledu
na trudnosci polaczenia sie z siecig elektryczna,
zastosowano spawanie acetylenowe do potacze-
nia poszczegolnych czesci.

Juz przy tych Swietlikach okazata sie
ogromna tatwo$¢ wykonania przy pomocy spa-
wania, jednakowoz przy drugim z rzedu, okrg-
gtym Swietliku, jaki zostal na tejze samej budo-
wie wykonany, zastosowanie spawania uproscito
zato robote w znacznym stopniu. Ze wzgledu
na ksztatt jego bowiem, okazato sie rzecza ko-

Itys. 9

taczenie poszczegdlnych czesci Swietlika okragtego
na miejscu budowy zapomocg spawania acetylenowego.
W gtebi wida¢ wytwornice acetylenu.

nieczng zastosowa¢ nieomal wszystkie potacze-
nia réznoptaszczyznowe — i to przy potacze-
niach pod bardzo ostremi katami. Takie potlgcze-
nia nitowane wymagatyby albo blach weztowych,
zaciemniajacych cho¢by nawet w niewielkim
stopniu Swietlik, albo wygie¢ Scian poszczegdl-
nych profili, albo jednego i drugiego. Natomiast
przy konstrukcji spawanej uzyskano krotkie, nie-
omal niewidoczne potgczenia, wykonywane nad-
to bez najmniejszego kiopotu.

Swietlik zalozony jest réwniez na daszku
zelbetowym na otworze o S$rednicy 7500 mm
w Swietle, przyczem wysokos$¢ jego zastosowa-
no 3875 mm (rys. 6). Sama jego konstrukcja
sktadata sie z 8-iu krokwi gtéwnych, wykona-
nych jako dwuteowniki N. P. 100, wspierajacych
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sie gora na sobie przy pomocy blachy 10 mm
wygietej w o$miobok (rys. 7). Tem samem po-
wstaje osiem segmentéw, lezacych kazdy
w innej plaszczyznie. Mniej wiecej w polowie
wysokosci kazdego z nich znajduje sie ptatewka
z teownika N. P. 40, (rys. 8). Szczeble (teow-
niki N. 45) wspierajg sie czesciowo na dwute-
ownikach, czesciowo na ceownikach; dotem
opierajg sie bezposrednio na okragtej belce zel-
betowej. Do kazdego dwuteownika przytwierdzone
pt dotem katowniki 50X50X5, di. 200 mm,
utwierdzajgce konstrukcje na daszku zelbetowym.

Konstrukcje wykonano réwniez segmenta-
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mi w warsztacie przy pomocy spawania elektry-
cznego, a hastepnie na miejscu montazu zasto-
wano spawanie acetylenowe wczesng wiosng
1928r. Konstrukcje spawang wykonata Warszaw-
ska Spoétka Akc. Budowy Parowozdw, przy po-
mocy na montazu firmy Martens i Daab, wy-
konywujacej konstrukcje zelbetowg. Projektwy-
konatem ze wspétudziatem inz. arch. A. Jawor-
nickiego, ktéry projektowat catg budowe. Kon-
strukcja ta, aczkolwiek niewielka, niemniej za-
stuguje na wzmianke, jest to bowiem pierwsza
w Polsce, a nawet pierwsza w Europie $rodko-
wej konstrukcja tego rodzaju.

621 791.5 (063)
1250 stow.

Walne Zgromadzenie
NiemiecRiego ZwigzKu Acetylenowego.

Dnia 13, 14 i 15 wrze$nia 1929 roku od-
byto sie w Monachjum Walne Zebranie Nie-
mieckiego Zwigzku Acetylenowego,
w ktorem wzieto udziat réwniez wielu przed-
stawicieli przemystu acetylenowego innych kra-
jow, jak n. p.: Szwecji, Austrji, Szwajcarji itd.
Zwigzek Polskiego Przemystu Acetylenowego
i Tlenowego reprezentowany byt w osobach:
wiceprezesa, p. Henryka Postutki i dyrektora,
p. inz. Piotra Tulacza.

W programie Zgromadzenia znajdowat sie—
poza zatatwieniem corocznych formalnosci —
caly szereg interesujagcych odczytéw o charak-
terze naukowym, przedstawiajgcych owoc prac
badawczych niemieckich instytutéw i politech-
nik w dziedzinie spawalnictwa.

Poniewaz u nas w kraju dotychczas zadna
z wyzszych uczelni nie podjeta prac w tej dzie-
dzinie, przemyst polski, pragnac sie rozwijaé
i skutecznie konkurowaé¢ z przemystem zagra-
nicznym, musi bacznie $ledzi¢ postepy nauko-
wych prac zagranicy, ktére niejednokrotnie po-
siadajg znaczenie przetomowe i zmuszajg do
przegrupowania cate galezie gospodarcze. Dla-
tego tez Zwigzek Polskiego Przemystu Acety-
lenowego i Tlenowego nie mégt pominac¢ okazji
bezposredniego zaznajomienia sie z temi pra-
cami w Niemczech i, korzystajgc z zaproszenia

Niemieckiego Zwigzku Acetylenowego, wystat
swoich przedstawicieli.
Serje tegorocznych odczytéw rozpoczat

dypl. inz. H. Kemper 2z Panstwowego Insty-
tutu Chemiczno-Technicznego (Chemisch-Tech-
nische Reichsanstalt), przedstawiajgc w wyczer-
pujacy sposob ,,Wplyw stosunkéw cisnienia ga-
z6w w palnikach acetylenowych na ekonomicz-
nos¢ i jako$¢ spojenia".

W odczycie tym, ilustrowanym przezro-
czami, przedstawiajgcemi urzgadzenia, jakiemi
postugiwatl sie prelegent przy probach, oraz ta-
blicami, przedstawiajgcemi w cyfrach wyniki
przeprowadzonych pomiarow, wykazat prelegent,
iz w palniku, wskutek zmian temperatury palni-
ka, nastepujg dosy¢ znaczne zmiany cisnienia i

szybkosci zmieszanych gazéw, przyczem zmiany
te sg znacznie wieksze w palnikach na niskie
cisnienie, a wiec z inzektorem, jak przy palni-
kach na wysokie ci$nienie.

Przy badaniu rozmaitych typéw palnikéw
okazato sie jednak, iz jakkolwiek zmiany te sg
dosy¢ znaczne, przy dobrej konstrukcji palni-
kéw wplyw ich na ekonomicznos¢ i dobro¢ spo-
jenia jest nieznaczny.

Niejako uzupeinieniem i rozwinieciem od-
czytu tego byt referat dr. E. Streba, row-
niez z Panstwowego Instytutu Chemiczno-Tech-
nicznego: ,,0 stosunku mieszanki w palnikach
acetyleno-tlenéwych”.

Streb, zapomocg ustawionej rurki wioskowa-
tej przed dyszag palnika, odprowadzat przy roz-
maitych temperaturach palnika mieszanine ga-
z6éw i badat ja co do stosunku zawartosci tlenu
i acetylenu. Zaleznie od tego stosunku i od
temperatury zmienia sie rowniez szybkos¢ za-
ptonu mieszanki. Strzelanie palnika tlumaczy
sie zwiekszeniem tej szybkosci powyzej szybkosci
wylotowej gazéw. Na zasadzie przeprowadzonych
doswiadczen stwierdzi¢ mozna bylo, iz przy do-
brych konstrukcjach palnikow niebezpieczenstwo
~powrotu ptomienia™ nie istnieje.

Nastepny odczyt dr. inz. Heylandtap.t
»Tlen jako ptyn i gaz“—mniej harmonizowat z
charakterem naukowym innych odczytéw, gdyz
nie byt pozbawiony tendencji reklamowych.

Inz. Heylandt przedstawit prace swe nad
konstrukcjg urzadzen dla eksploatacji przemy-
stowej plynnego tlenu, ktére znane sa czytelni-
kom naszego czasopisma z obszernego artyku-
tu, jaki zamiesciliSmy swego czasu w nume-
rze 12 (1928). 0Od czasu ukazania sie nasze-
go artykutu, inz. Heylandt zdotal przeprowadzié¢
niektore ulepszenia w swoim systemie, szczegol-
nie przez zastosowanie nowych sposobéw ga-
zowania tlenu ptynnego, ktére nadajg sie row-
niez do mniejszych instalacji.

Odczyt swdj ilustrowal inz. Heylandt row-
niez przezroczami i zdjeciami, przedstawiajgce-
mi wszelkie zabiegi przy transporcie i gazowa-
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niu ptynnego tlenu. Pozatem podczas odczytu
inz. Heylandt przeprowadzit doswiadczenie na
matym modelu nowego urzadzenia do gazowa-
nia, chcac wykazaé, iz nowy jego system przed-
stawia wszelkie gwarancje bezpieczenstwa, co
réwniez—na jego zadanie—potwierdzit przedsta-
wiciel Berlinskiego Stowarzyszenia Dozoru Kot-
téw, ktéry przeprowadzat uprzednio préby ca-
tego urzadzenia.

Najciekawszg z demonstracji inz. Heylandta
byta przeprowadzona préba ze stalg, przy nor-
malnej temperaturze. Inz. Heylandt uzyt w tym
celu paska stalowego, ktory przy normalnej tem-
peraturze dat sie ku¢ i kilkakrotnie zgina¢, bez
widocznego uszkodzenia. Po kilkuminutowem
zanurzeniu takiego paska stalowego w pltynnym
tlenie, wykazal on nadzwyczajng kruchos$é¢, tak,
iz rozpadat sie pod lekkiem uderzeniem miot-
ka i pekat jak szkio przy zginaniu. Po prze
prowadzeniu tej demonstracji inz. Heylandt roz-
grzat w ptomieniu lampki benzynowej pasek ten
do jasnowisniowego koloru i przy tej tempera-
turze zanurzyt go nagle do ptynnego tlenu. Pa-
sek ten wyjety stamtgd po kilku minutach wy-
kazat witasnosci bardzo ciagliwego, miekkiego,
zelaza, dajac sie wielokrotnie zgina¢, ku¢ itd.
bez widocznych uszkodzen.

Doswiadczenie to wywotalo na zebranych
bardzo wielkie wrazenie, gdyz dotychczas teorja

wytrzymatosci materjaléow nie zajmowata sie
nigdy tak niskiemi temperaturami, i tak rézne
wiasnosci wykazane przez stal, zaleznie od

temperatury poczatkowej, przy ktérej nastepuje
znaczne oziebienie, nie znalazty dotychczas na-
lezytego naukowego objasnienia.

Odczyt inz. Heylandta bytby z pewnoscig
bardziej interesujacy, gdyby byt pozbawiony ten-
dencji reklamowych i nie nuzyt stuchaczéw wy-
liczeniem calej ilosci i rozmaitosci przeprowa-
dzonych juz instalacji, szczegdétowem opisem
niektorych z nich i t. p. Pozatem inz. Heylandt
zrobit wszystko, azeby zgromadzeni nie zapom-
nieli ani na chwile o ptynnym tlenie, ktéry po-
zostawiono w otwartych naczyniach w sali w
czasie odczytu i w czasie przyjecia, skrapiano
nim posadzke dla od$wiezenia powietrza i t. p.

W nastepnym odczycie prof. L. von Roes-
sler z Darmstadtu moéwit ,0 zachowaniu sie
materjaléw, cietych tlenem, przy stalem obcig-
zeniu przez uderzenia" (sprawozdanie z prac,
przeprowadzonych w laboratorjum dla obrdbki

metali na politechnice w Darmstacie). Na
podstawie przeprowadzonych prob i badan
mikrostruktury udowodnit prof. Roessler, ze

zelazo i stal ciete tlenem w niczem nie uste-
puja, przy tego rodzaju obcigzeniu, materjatom
obrabianym na zimno. Nawet wplyw powierz-
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chownego zarysowania prébek byl mniejszy niz
zwykle, a to z tego powodu, iz przy cieciu tle-
nem normalnego Zzelaza nastepuje wyzarzenie i
ulepszenie struktury w wierzchniej warstwie
przekroju.

Inz. E. Kalisch z Duisburgu wygtosit
interesujagcy odczyt p. t: ,Nowe badania nad
cieciem zelaza lanego tlenem". Prelegent wyka-
zal przedewszystkiem, ze zelaza lanego jedynie
dlatego cia¢ nie mozna, iz punkt topliwosci ze-
liwa lezy =znacznie ponizej temperatury, przy
ktérej zelazo sie spa'a. Azeby podwyzszy¢ tem-
perature topienia sie zeliwa, nalezy przedewszy-
stkiem zmniejszy¢ procent wegla. W tym celu
uzy¢ mozna— jak nam wiadomo— miekkiego zela-
za, ktére w odpowiedni spos6b dodane do topig-
cego sie zeliwa, tworzy stop o0 znacznie nizszym
procencie wegla i daje sie juz przepali€.

Na zasadzie badan mikrostruktury inz.
Kalisch wykazat, iz tak sie wiasnie rzecz ma
przy cieciu zeliwa z zastosowaniem, jako ma-
terjatlu dodatkowego, zelaza kowalnego. Wypra-
cowal on metode przecinania grubych ptyt z ze-
laza lanego, stosujgc—jako materjat dodatkowy—
zwyczajng bednarke, ktérej grubos$¢ odpowiada
ustalonemu przez prelegenta stosunkowi. Wpraw-
dzie otrzymane przekroje nie oznaczajg sie
jeszcze tg czystoscia, z jaka sie spotykamy przy
cieciu zelaza kowalnego, jednak inz. Kalisch
sadzi, ze metoda jego da sie znacznie jeszcze
ulepszy¢, przyczem wspomniat rowniez, ze zgto-
szony jest patent w Niemczech, o zastosowaniu
do tego celu, jako materjulu dodatkowego,
termitu.

W ostatnim odczycie oméwit docent inz.
L. Kuche1lz Berlina kilka przyktadéw nowego
zastosowania spawania acetylenowego w prze-
mys$le. Prelegent przeprowadzit bardzo $ciste
badania kosztow budowy woézkoéw pozarniczych
nitowanych i spawanych, przyczem okazato sie,
ze robocizna wo6zkéw spawanych wynosi zale-
dwie V3 robocizny wézkoéw nitowanych.

Podobne badania przeprowadzit roéwniez
przy spawaniu tylnych pomostéow automobilo-
wych, ktére obecnie zaczynajg stosowaé nie-
mieccy konstruktorzy.

Po kazdym odczycie rozwijata sie zywa
dyskusja, ktéra najlepiej $Swiadczyta o tem,
jak wielkie znaczenie przywigzujag przedstawi-
ciele niemieckiego przemystu do przedstawio-
nych w odczytach prac naukowych.

Wszystkie wyzej wymienione odczyty majg
ukaza¢ sie w druku, wraz z rocznem sprawo-
zdaniem Niemieckiego Zwigzku Acetylenowego
i wtedy tez pozwolimy sobie omowi¢ szerzej
poruszone w nich tematy.
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Normy spawania Kotiow.

Na skutek akcji wszczetej przez nasz Zwia-
zek w sprawie zmiany projektowanej normy
spawania kottéw PN/U — 102, na posiedzeniu
Komisji  Statej Komitetu Normalizacyjnego
z udziatem przedstawicieli Zwigzku w kwietniu
r. b. rozwazono ponownie § | tej Normy.

Majac na celu umozliwienie stosowania
spawania tak acetylenowego jak i elektrycznego
we wszystkich wypadkach, gdzie to bedzie do-
statecznie uzasadnione korzysciami technicz-
nemi, przy uwzglednieniu warunkéw bezpieczen-
stwa publicznego, wprowadzono do poprzed-
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niego ogtoszonego projektu normy (patrz Nr. 9
naszego pisma z r. zeszlego) szereg zmian.
Zmieniony tekst normy brzmi obecnie, jak na-
stepuje:

. Spawanie acetylenowe i elektryczne.

1 Przy budowie nowych kottéw lub wykonaniu
czesci zamiennych dla kottéw istniejacych spawanie
acetylenowe lub elektryczne moze by¢ stosowane je-
dynie w celu uszczelnienia niewielkich potaczen.

2. Spawanie acetylenowe i elektryczne jest do-
puszczalne przy naprawie kottéw, jednak zawsze za
poprzedniem zezwoleniem organéw dozoru kottowego.

621.791.5.
1700 stéw-t-16 rys.+2 tabl.

E*)

Napisat dr. A. Sznerr.

Wybadr palnika,

Wybor palnika zalezy od catoksztattu in-
stalacji, jaka sie posiada i od rodzaju projekto-
wanych robot.

Rzecz prosta, ze jesli ogranicza sie prace
do acetylenu rozpuszczonego, to najlepiej jest
stosowac palniki na wysokie cisnienie, specjal-
nie dla tego celu budowane. To samo zresztg
dotyczy spawania ptomieniem wodoro-tlenowym.

Zastosowanie palnikéw na $rednie cisnie-
nie jest dos¢ ograniczone i wilasciwie nie we-
szto w codzienny powszechny uzytek.

Najwiecej jest w uzyciu jednak palnikéw na
niskie cisnienie, ktérych tez jest najwiecej ty-
péw i modeli.

Przedewszystkiem nalezy zatem przy wy-
borze palnika zrobi¢ wybér w zaleznosci od ci-
S$nienia gazu palnego co do samego rodzaju
(palnik na niskie lub wysokie cisnienie). Nastep-
nie nalezy ustali¢ site potrzebnego ptomienia.
W tym celu stosuje sie nastepujgce uproszczo-
ne obliczenie: trzeba liczy¢ 100 litr. acet. na godz.
na kazdy milimetr grubosci spawanej blachy
zelaznej, a dla miedzi lub odlewu zeliwnego od
135 do 150 litrow.

Np. zatem dla blachy Zzelaznej 5 mm trzeba

mie¢ palnik 500 litrowy, a dla takiej samej
grubosci mosigdzu lub zeliwa— 650 do 750 -li-
trowy.

W zaleznosci zatem od rob6t mozna usta-
li¢ site ptomienia.

Co do wyboru palnika o zamiennych kon-
cowkach, lub stosowaniu palnikbw o jednym
statym wylocie, to dla warsztatow wykonywu-
jacych rézne roboty najodpowiedniejszy jest
palnik o zamiennych koncowkach, dla robot
jednak seryjnych lepiej jest mie¢ palnik o jed-
nym odpowiednio dobranym wylocie, azeby
przez to mie¢ ulatwiong kontrole. Mozna zre-
sztag przy uzyciu palnika o wymiennych kon-
cowkach dobra¢ najodpowiedniejsza wielkos$¢

*) Dalszy cigg do N 9.

koncowki i tylko te dawa¢ do uzytku. W kaz-
dym razie trzeba i wowczas kontrolowa¢, czy
spawacz przez rozwiercanie wylotéw nie zwiek-
sza spozycia gazéw, powodujac dla — nieznaczne-
go zwiekszenia w szybkosci pracy— straty na
materjale (tlen, acetylen).

W zakupie palnikbw nie nalezy zbytnio
kierowa¢ sie ceng zakupu, a kierowac sie ra-
czej zaufaniem i zwraca¢ sie do takich dostaw-
cow, ktérzy stale posiadajg czesSci zamienne
i mogag szybko dokonywaé¢ napraw w razie
uszkodzenia.

Konserwacja palnikow.

Na nalezytg konserwacje palnikow nalezy
zwr6ci¢ szczeg6lng uwage, co niestety nie zaw-

Rys. 121.
Igta mosiezna do czyszczenia otworu.

sze ma miejsce. Powodem tego jest zapewne
mniemanie ogo6tu spawaczy, ze majg przed sobg
dwie rury obsadzone jedna w drugiej, a nie zdajag
sobie sprawy, ze oprocz tego palnik zawiera ca-
ty szereg czesci bardzo delikatnych i doktadnie
spasowanych, ktorych caloksztalt gwarantuje do-
piero prawidlowe dziatanie palnika.
Szczego6lniej nalezy baczyé¢, azeby do pal-
nika nie dostata sie woda, zanieczyszczony gaz
lub wapno, mogace dochodzi¢ z przewodéw
gumowych. Nie nalezy tez gwaltownie skrecac
nakretek palnika zaworéw lub organéw regulo-
wania, unika¢é powrotu piomienia, ktéry zanie-
czyszcza wewnetrzne czesci palnika, nie rzucaé
palnikéw, i wogole obchodzi¢ sie tak, jak przy-

stoi z instrumentem precyzyjnym.
Wylot palnika winien by¢ szczelnie umo-
cowany, bez nieszczelnosci na gwincie. Kon-

serwacja koncowek winna by¢ specjalnie sta-
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ranna, gdyz wylot zanieczyszczony, spitowany
zwiekszony lub znieksztatcony powoduje nie-
chybne zte dziatanie palnika, nawet przy nale-

zytym stanie reszty jego czesci.

Rys. 122.
Odchylenie ptomienia przez przylegajace
do wylotu tlenki.

Ksztatlt wylotow, wymiary, katy kanatu,
wewnetrzne -wypolerowanie, zakonczenie pta-
szczyzny wylotu — wszystko to sg elementy,
ktére majgq znaczenie dla dobrego dziatania pal-
nika, przy nieumiejetnem przeto czyszczeniu
wylotu ptomien bedzie nieprawidlowy, palnik
zle bedzie dziatal i bedg zachodzi¢ powroty
ptomienia. W tym celu dla strony zewnetrznej
uzywa sie szczotki do palnikéw, a dla we-
whnetrznego otworu specjalnej igly mosieznej
lub miedzianej (za wytgczeniem stali i zelaza)
i o Srednicy nieco mniejszej niz otwor wylotu
(rys. 121). Metal wylotu w zadnym razie nie
moze by¢ zarysowany, a sam kanat musi by¢ oile
moznosci gtadki, prawie wypolerowany.

Rys. 123
Oczyszczanie wylotu o kawatek zweglonego drzewa.

Dla usuwania z koncéwki wylotu przylega-
jacych tlenkéw (rys. 122) mozna podczas dziata-
nia palnika potrze¢ wylot bez gaszenia, o ka-
watek zweglonego drzewa o powierzchni za-
okraglonej (rys. 123). Wszelki wylot uszkodzo-
ny winien by¢ bez namystu zamieniony na
nowy.

Palniki, ktére sa zanieczyszczone wewnetrz-
nie, nalezy oczysci¢. Dokona¢ tego mozna na
sucho, dmuchajgc tlen pod cisnieniem w wylot
palnika, wowczas tlen wychodzi przez obydwa
wyloty gazéw, ktore zamyka sie kolejno dla
oczyszczenia jednego przewodu i drugiego
(rys. 124).

Mozna réwniez stosowaé¢ z powodzeniem
oczyszczanie zapomocg benzyny bez demonto-

wania, o ile wewnetrzne czesci palnika sg b.
zanieczyszczone. W takim wypadku po prze-
dmuchaniu tlenem zanurza sie palnik w benzynie
tak, azeby ptyn przenikngt do wszystkich czesci
palnika, nastepnie usuwa sie benzyne
z wnetrza palnika przez wyloty, wstrzg-
sajac palnikiem. Operacje te przeprowa-
dza sie kilka razy z rzedu. Nastepnie
nalezy pozostawi¢ palnik w spokoju, aby
benzyna wyparowata; aby usung¢ pary
benzyny przedmuchuje sie palnik tlenem.
Po upewnieniu sie, ze wewnatrz palnika
niema ani benzyny ani pary benzyny,
mozna palnik ponownie zatozy¢ i rozpo-

cza€ prace.
Zdarza sie tez po diugiej pracy,
ze palnik zaczyna strzela¢ przez zbytnie
nagrzanie, wowczas przerywa sie doplyw acety-
lenu i przepuszcza sie strumien tlenu, zanurzajac

Rys. 124.
Przedmuchiwanie palnika tlenem.

palnik w wodzie dla nalezytego ochtodzenia. Na-
stepnie po wyjeciu z wody przepuszcza sie stru-
mien tlenu i zapaliwszy palnik normalnie przy-
stepuje sie do pracy.

Rys. 125
Palnik do lutowania na acetylen dissous lub wodoér.

Nalezy unika¢ demontowania wewnetrznego
palnika przez samych spawaczy, o ile nie zdajg
sobie dokifadnie sprawy z przeznaczenia kazdej
czesci palnika. Najlepiej dawa¢ jednak palniki

~«<T-mrHP 7L

Rys. 120
Kolba do lutowania na acetylcn dissous lub wodbér.

do naprawy wewnetrznej do specjalistow, a prze-
dewszystkiem do samego fabrykanta, ktory wi-
nien palnik po naprawie zwr6ci¢ w nalezytym
porzadku.
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Palniki do lutowania.

Niezaleznie od palnikébw na ptomien gaz
palny—-tlen egzystuje caly szereg palnikéw na
gaz palny i powietrze. W tym wypadku zwykle

Rys. 127
Kolba do lutowania na powietrze sprezone, ktére ssie

gaz Swietlny, lub acetylen z wytwornicy.

powietrze jest ssane do palnika przez gaz,
ktéory znajduje sie pod cisnieniem. Bywajg
jednak palniki, w ktérych spre-
zone powietrze ssie, podob-
nie jak w palniku niskiego
cisnienia, gaz palny. Instala-
cje takie sg jednak mato spo-
tykane i dlatego przy luto-
waniu stosuje sie najczesciej

gaz palny sprezony w butli,
jak acetylen rozpuszczony
lub wodor. Acetylen mozna

rowniez otrzymywac z wytwor-
nicy. W tym wypadku stosuje sie wytwornic e $red-
niego cisnienia. W wypadkach lutowania uzywa sie

Rys. 128
Palnik do Ilutowania na acetylen
wodor.

rozpuszczony lub

palnikéw o matem spozyciu gazu palnego (najwy-
zej do 50 litrébw na godzine) i dlatego mate wy-
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twornice na $rednie cisnienie bez ruchomego
klosza, na tadunek karbidu 500 gr do 1 kg, sa
do tego celu najzupetniej wystarcz&jgce i przy-
datne. Wytwornice tego typu i takiej wielkosci
sg dopuszczalne przez prawodawstwo wszystkich
panstw do uzytku bez specjalnych ograniczen
co do wznowienia préb. Jednak dogodniej jest
stosowa¢ wodér lub acetylen rozpuszczony.
Rys. 125 przedstawia palnik na acetylen dissous
lub wodér. Palniki tego typu sg o 4 lub 7 kon-
cowkach o zuzyciu acetylenu 20, 30, 40, 50, 60,
80 i 100 litrow na godzine. Rys. 126 i 127
przedstawiajg kolby do Ilutowania. Pierwsza
z tych kolb jest na acetylen dissous lub wodor,
a druga na powietrze sprezone i gaz Swietlny
lub acetylen z wytwornicy, Zuzycie acetylenu
w zaleznosci od wagi kolby jest nastepujace:

Rys. 129.

Palnik do lutowania na gaz $wietlny — tlen.

Nr. 1—zuzycie 30 litr/godz. Waga kolby 220 gr

2 » 40 325
3 » 60 400 ,,
4 » 80 500 *

Rys. 128 przedstawia palnik do lutowania

Rys. 130.
Palnik chtodzony woda.

na twardo na acetylen dissous lub wodér. Zu-

zycie gazu wynosi 300 litr/godz acetylenu.

Rys. 131. Maszyna do spawania bebnéw.
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Do lutowania uzywa sie tez ptomien gaz
Swietlny-tlen. Rys. 129 przedstawia nam palnik
tego typu. '

Rys. 132
Maszyna do spawania bebnéw, podwdéjna.
Palniki i wurzgdzenia do spawania maszynowego.
zbiornikéw lub

Przy masowej produkcji
Maszyny

rur uzywa sie maszyn do spawania.
te wprowadzono juz do$¢ dawno do
uzycia, poczatkowo do spawania rur,
a nastepnie w miare ich udoskonalania
réwniez do spawania naczyn najroz-
norodniejszych form.

Do maszyn uzywa sie najczesciej
palnikéw chtodzonych woda (rys. 130);
konstrukcja jest podobna do palni-
kéw juz przez nas opisywanych.

Zaleznie od typu maszyny, pal-
nik jest nieruchomy, a przedmiot
spawany ma nalezycie uregulowany

posuw, lub tez odwrotnie.
Rys. 131 przedstawia maszyne
do spawania bebnow; nadaje sie

ona do fabrykacji zbiornikéw, apa-
ratéw formy cylindrycznej, a takze do
spawania blach ptaskich. Spawanie
odbywa sie bez materjatu dodatkowe-
go, nhatomiast brzegi sg wywiniete,
przez co grubos$¢ blach spawanych
jest ograniczona do 4 mm.

Dziatanie maszyny jest nastepu-
jace: beben do spawania jest przy-
trzymywany kleszczami podwdéjnemi,
ktére przytrzymuja kazdy brzeg =z
osobna; kleszcze umocowane sg na
podstawie maszyny i sg zaopatrzone
sterem, zapomoca ktérego moz-
na zblizy¢ Ilub oddali¢ od siebie

1929

a wiec i oba brzegi blach.
jest podtrzymywany
ze palnikowi mo-

szczeki kleszczy,
Palnik chtodzony wodg
przez suport w ten sposoéb,
zna nada¢ nachylenie dowolne. Suport jest
umocowany na ruchomej ramie, ktéra przesu-
wa sie na rolkach po szynie podstawy. Posuw
ramy otrzymuje sie zapomocg Sruby bez kon-
ca, wprawionej w ruch przez motorek elektry-
czny zapomocg kota pasowego stopniowego
1 két zebatych. Posuw w tyt umozliwiony jest
przez pokrecenie raczki, ktéra za posrednic-
twem kotka zebatego przesuwa zebatke umo-
cowang do ramy, z jednoczesnem wyigcze-
niem Sruby zapomocag dzwigni. W ten spo-
so6b posuw w tyt otrzymuje sie znacznie szyb-
szy, niz zapomocg Sruby.

Ta maszyna skonstruowana jest w 5-ciu
modelach w zalezno$ci od dtugosci bebnow
spawanych, a mianowicie: 1 m, 1,25m, 15 m,
2m i 25 m; moc zuzyta do napedu maszy-
ny wynosi od 2 do 5 KM.

Warunki funkjonowania i
zuje tabela | (na str. nast.).

Maszyne o podobnem dziataniu, lecz dwu-
biegowa dla spawania szwoéw podiuznych mniej-
szych cylindréw przedstawia rys. 132, a do
spawania den czajnikéw rys. 133.

Poniewaz naczynia emaljowane spawane
sg jednym z artykutéw eksportowych Polski,
wiec tez sadzimy, ze maszyny wyzej podanych
typow winny znales¢ u nas zastosowanie
i przyczyni¢ sie do zmniejszenia kosztéw pro-
dukcji.

Maszyny do spawania rur roznig sie zupet-
nie od poprzednich. Sg dwa rodzaje maszyn

zuzycia wyka-

Rys. 133.
Maszyna do spawania den czajnikéw.
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Maszyna ta, jak wida¢ z rysunku, jest po-
dwodjna. Palnik chtodzony woda i ramie pod
trzymujace sa nieruchome w przeciwienstwie do

a mianowicie: do spawania rur o ograniczonej
przez wymiary maszyny dtugosci i rur o nieo-
graniczonej diugosci.

Rys. 134.
Maszyna do spawania rur o ograniczonej dlugosci.

maszyny do spawania bebnéw. Rura prowadzona

Rys. 134 przedstawia maszyne do spawa-
jest na rolkach i oprécz tego sterowana jest no-

nia rur o ograniczonej dlugosci; przesuwanie

TABELA |
Charakterystyka maszyny do spawania bebnéw (rys. 131).

Grubos¢ blachy w mm 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 1,0 125 150 2 2,50 3 4

Zuzycie acet. w litr. nam. b. 37 6 9 12 15 18 20 23 27 40 57 68 120

Szybk.posuwu w m na godz.

zem, ktory zagiebiony jest w szczelinie pomie

rury z szybkoscig stalg odbywa sie przez wozek
dzy dwoma brzegami do spawania.

C, na ktérym umocowana jest rura. Wézek C to-

Rys. 135
Maszyna do spawania rur o ograniczonej dtugosci.

Maszyna ta skonstruowana jest w czterech

czy sie na rolkach i jest wprawiony w ruch
modelach do spawania rur od 3,5 do 5 m diu-

przez Srube bez konca V.
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gosci. Charakterystyczne dane tej

przedstawia tabela II.

Rys. 135 przedstawia inny typ maszyny do
spawania rur o ograniczonej dilugosci.

Na rys 136 widzimy typ maszyny, w ktorej
dtugos$¢ rur nie jest ograniczona. W tej maszy-

maszyny

SPAWANIE 1 CIECIE METALI ;
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ty sq odpowiednio przygotowane, azeby stopi¢
metal samego spawanego przedmiotu.

W konstrukcjach maszyn nie zatrzymano
sie jednak na tem i istniejg maszyny, przy ktoé-
rych metal jest rowniez dodawany automatycznie
na linji szwu.

Rys. 136.

Maszyna do spawania rur o

nie przesuwanie rury odbywa sie zapomoca ro-
lek G, wprawionych w ruch przez motorek za-
pomoca koétka P, Sruby i két zebatych. Zapo-
mocg kotka V, reguluje sie odstep rolek w za-

nieograniczonej diugosci.

Niestety jednak, dla kazdego typu robét po-
trzeba specjalnej maszyny i dlatego tez normal-
nie na rynku istniejg wytgcznie maszyny do spa-
wania cylindréw i rur.

TABELA 11

Charakterystyka maszyny do spawania rur (rys 134).

Grubos$¢ rury w m mm 0,7 0,8 1 1,25 1,50 1,75 2

Zazycie tlenu w litrach na m b. 9 10 13 16 20 23 32

Szybkos$é posuwu w m’godz.. — — 12 — n — 9
— —_ 150/ — 150 | —_ 2251

Moc palnika

leznosci od $rednicy rury. Umocowanie palnika
jest podobne, jak w poprzednio opisanej maszynie-

Jak méwiliSmy, przy maszynach opisywa-
nych wyzej metal nie jest dodawany, a przedmio-

Oczywiscie wytwornie maszyn do spawa-
nia konstruujg na zgadanie odbiorcy maszyny
specjalne, do spawania przedmiotow najrozma-
itszych ksztattow.
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621.791 : 621.314.
350 stow -6 rys.

Zastosowanie spawania do fabryKacji transformatorow.

Elektryfikacja—oto dzisiejsze hasto w prze- trowni rozsianych po catym kraju, ktére pra-
my$le. Olbrzymig energje spoczywajacg W wWo- cujg nieekonomicznie.

dach rzek i potokow gorskich, mozna wykorzy- Przesylanie energji elektrycznej do odle-

gltych miejscowosci wymaga transformowania

pradu na prad o wysokiem napieciu, a nastep-

nie w celu zuzycia go—na prad odpowiedni do

Rys. 1

Transformator nitowany. Rys. 3.

Spawany korpus transformatora widziany z gory.

sta¢ jedynie, przetwarzajac jg na energje elek- pracy. Zadanie to wypetniajg transformatory,
tryczng, ktérg nastepnie zasila sie fabryki, mia- a wiec fabrykacja tanich i dobrze pracujacych

sta it p. transformatoréw staje sie sprawag b. wazna.
Rys. 2. Rys. 4.
Korpus transformatora spawany. Blachy przygotowane do spawania.

Rowniez w celu lepszego wykorzystania Zastosowanie spawania do fabrykacji transforma-
ciepta wegla, dazy sie do tworzenia [centrali, toréw powoduje nietylko obnizenie kosztéw fabry-
zasilajgcych duze obszary, zamiast matych elek- kacji, ale i zapewnia lepsza jakos¢ fabrykatom.
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Transformatory powinny by¢é mocnej budo-
wy, szczelne i przedewszystkiem tak wykonane,
aby nie wymagaly statej kontroli. Transforma-
tory nitowane, w chwili napetniania ich oliwa,

Rys. 5.

Schemat potaczenia $cian korpusu. Na rys. pokazano
réwniez szew wewnetrzny, ktéry okazat sie zbyteczny.

co wymaga utworzeniu czesciowej prozni, uwi-
doczniaty zawsze nieszczelnosci. Chcac temu
zaradzi¢, nalezato uzywac¢ blach znacznej gru-
bosci, lecz i to nie zawsze pomagato.

Rys. 6.

Spawanie w zupetnosci zapewnia szczel-
nos¢. i pozwala uzywac¢ blach cienszych, przez
co waga i koszt aparatéw sg mniejsze.

Ponizej za ,,Soudeur Coupeur" poda-
jemy kilka przyktadéw wykonania tych aparatéw.

1929

Rys. 1 przedstawia transformator nitowa-
ny; pomimo uzycia grubszej blachy transforma-
tor wzmocniony jest obreczami z katownikdw,
ktére jeszcze zwiekszajg nieszczelnos¢ trans-
formatora, z powodu otworéw na nity. Na
rys. 2 i 3 widzimy korpus transformatora spa-
wanego. W celu nadania konstrukcji wiekszej
sztywnosci wykonano polagczenia, jak to poka-
zuje rys. 5. Brzegi do spawania wywinieto o 90°
i pomiedzy niemi umieszczono ptaskownik nieco
nizej, tak aby otrzymac rowek naturalny. Chociaz
na rysunku wida¢ szew spawany wewnatrz, to
p6zniej okazalo sie, ze spawanie wewnatrz jest
zbyteczne i wystarcza spoi¢ tylko zzewnatrz.

Inny rodzaj transformatoréw przedstawia
rys. 6. Widzimy tutaj na lewo korpus wagi
6300 kg, o wysokosci 2870 mm, dlugosci 3 m

1 szerokosci 1,5 m, skonstruowany z blachy
2 mm falistej; wygiecie blachy wynosi 300 mm.
Powierzchnia chtodzgca wynosi 340 nr, po-
jemnos$¢ — 16000 | oliwy. Wszystkie spoiny
zewnetrzne razem przedstawiajg dlugos¢ 430 m.
Z rysunku widaé, ze precyzja wykonania, row-
nolegtos¢ fal i t. p. sg doskonate, co niewatpli-

Korpusy transformatoréw, wykonanych z blach zapomoca spawania.

wie nalezy przypisa¢ nalezytemu
techniki spawalniczej. *)

opanowaniu

*) Transformator ten wykonata firma Joiris-
Foulon, Liege.
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Kilka przyktadow zastosowania spawania
do napraw.

Ponizej zamieszczamy kilka przyktadéw napraw
zapomocg spawania, nadestanych nam taskawie przez
firme ,,Perun“ w Warszawie. Pozwalamy sobie podzie-
kowaé¢ Dyrekcji fabryki, ktéra zawsze chetnie dzieli
sie swojem doswiadczeniem w tej dziedzinie z naszymi
czytelnikami, d; jac opisy i fotografje dokonanych
robot.

Rys. 1 przedstawia gniazdo wentyla wylotowego
spalinowego 40 KM. Gniazdo to byto wyznrte, mocno
zuzyte i oprocz tego pekniete w 2 miejscach. Po oczy-
szczeniu z rdzy wycieto Seinakiem pekniecie do zdro-

Rys. 1
Gniazdo wentyla przed naprawa.

wego metalu. Po podgrzaniu na ognisku pospawano
pekniecia oraz nadlano powierzchnie zuzytg zapomoca
ptomienia acetyleno-tlenowego. Rys. 2 przedstawia gniaz-
do po naprawie.

Na rys. 3 widzimy koto zamachowe od traktora,,
Srednicy 600 mm. Koto to pekio od piasty do otworu
na tarczy. Spawacz musial sobie dobrze zdawaé spra-
we z tego, ze wieniec o grubej Sciance stygnie znacz-
nie wolniej, niz tarcza o cienkiej $ciance. Zastosowa-
no w tym wypadku podgrzewanie cze$ciowe. Po spoje-
niu peknieé¢ spawacz ogrzewat przez pewien czas tar-
cze ptomieniem palnika, aby skurcz wienca i tarczy
byt réwnomierny. Rys. 4 przedstawia koto po naprawie.

Inny rodzaj naprawy przedstawia nam rys. 5
Jak widzimy kolano skraplacza zostato urwane, a kot-
nierz pekniety. Do umocowania urwanego kolana zro-
biono specjalny uchwyt, aby zapewni¢ dobre scentro-
wanie. Rys. 6 przedstawia skraplacz po naprawie.
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Spawanie karteréw aluminjowych wymaga umie-
jetnego nagrzewenia i starannego wykonania. Spawa-

Rys. 2.
Gniazdo wentyla po naprawie.

cze, niedostatecznie zdajacy sobie sprawe ze zjawisk
skurczu i rozszerzania sie metali, spawajg kartery bez

Rys. 3.
Koto zamachowe pekniete.

podgrzewania, albo podgrzewaja nieumiejetnie, powo-
dujac tylko straty dla firmy. Po naprawieniu jednego
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pekniecia powstaje na skutek skurczu kilka innych, i
jesli spawacz w dalszym ciggu chce spawac, to pek-

Rys. 4.
Koto zamachowe naprawione.

nie¢ tych powstaje coraz wiecej. Aby naprawi¢ taki
karter, nalezalo wycig¢ czes¢ przepalong przez wielo-

Rys. 5.
Skraplacz przygotowany do naprawy.

krotne spawanie i wstawi¢ nowa, specjalnie odlang w
tym celu. (rys. 7) Jak widzimy 2z rys. 8 naprawa uda-
ta sie dobrze.

Rys. 6.
Skraplacz po spawaniu.

Podobng naprawe przedstawia rys. 9, gdzie réw-
niez przez nieumiejetne spawanie zwiekszyta sie ilosé¢
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peknie¢. Réwniez i w tym wypadku nalezato usungé
czesci przepalone i wstawi¢ tate ze zdrowego matefja-
tu.

Rys. 7.
Karter aluminjowy przygotowany do spawania.
Obok wida¢ tate, ktérg nalezato wstawi¢ zamiast
przepalonej $cianki.

Na rys. 10 widzimy rame maszyny do walcowa-
nia, peknieta w dwoéch miejscach. Miejsca pekniete
zukosowano zapomocg palnika do ciecia (rys. 11), a

Rys. 8.
Karter po spawaniu.

nastepnie spojono tukiem elektrycznym. Podgrzewa-
no tylko miejsca pekniete. Rys. 12 przedstawia rame
po naprawie.



Na rys. 13 widzimy naprawiona o$ od maszyny
koronkarskiej. O$ ta pekla w czesci Srodkowej, co

Rys. 9.
Karter po naprawie.

starano sie naprawi¢ wstawiajgc tate. Wzmocnienie to
jednak nie byto wystarczajgce i jedynie spawanie mo-

Rys. 10.
Rama po zukosowaniu pekniec.

glo zapewnié wytrzymatosé. Po zdjeciu taty spojono
pekniecie tukiem elektrycznym. Na zyczenie wiascicie-

SPAWANIE 1 CIECIE METALI

181

la, cho¢ to juz byto zbyteczne, zatozono z powrotem ta-
te i otoczono jg sznurkiem spoiwa, jak to jest widocz-
ne na zdjeciu.

Rys. 11.
Spawanie ramy z rys. 10.

Ciekawy przykiad zastosowania spawania do ko-
rygowania btedéw odlewu przedstawia rys. 14. Chodzi-
to tu o walec kalandra fabryki papieru o dlugosci

Rys. 12.
Rama po naprawie.

1500 mm i Srednicy 800 mm, ktéry po obtoczeniu wy-
kazat pory na powierzchni. Wiadomem jest, ze walce
do gtadzenia papieru musza by¢ idealnie gtadkie, wiec
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walec ten nalezatoby odrzuci¢ jako ztom. Dzieki jedy-
nie spawaniu mozna byto uratowaé walec i to niewiel-

Rys. 13.
0Os$ od maszyny koronkarskiej po naprawie.

Rys. 14.
Walec od kalandra z zalanemi porami.

kim kosztem. Do zalewania por uzyto tuku elektrycz-
nego.
350 stéw - 3 rys.
Wykorzystanie zjawisk skurczu metali

do prostowania przedmiotow.

W kotlarstwie czeslo mozna palnikiem usungé
znieksztatcenie, naprawic¢ bledy przez umiejetne pod-
grzanie, pomagajac sobie miotkiem. Jasnem jest, ze
jesli podgrzewanie metalu w czasie spawania powodu-
je znieksztalcenie na skutek skurczu i rozszerzalnosci
metali, to tym samym sposobem mozna spowodowaé
skurcz w kierunku z géry przewidzianym tak, aby
przedmiot przyjat odpowiedni ksztatt.

Rys. 1
Prostowanie przewodu zapomocg podgrzewania.

Nalezy pamietaé, ze podgrzanie tylko w jednym
punkcie blachy, (pozostata jej cze$¢ zostaje zimna) wy-
wotuje Scigganie metalu do punktu podgrzanego, ko-
sztem sasiednich cze$ci. Zjawisko to mozna wytiluma-
czy¢ jak nastepuje: Jesli podgrzewa sie arkusz blachy
w jednym punkcie, to metal rozgrzewany musi sie roz-
szerzy¢; czesci sasiednie zimne przeciwstawiajg sie te-
mu, wobec czego metal ulega Sciskaniu od zewnatrz
do Srodka miejsca ogrzewanego, lub tworzy sie wypu-
ktos¢. Przy stygnieciu metal kurczy sie ciagnac ku so-
bie sasiednie czesci; skutkiem tych napie¢ nastepuje
odksztatcenie sie przedmiotu i zmniejszenie grubosci
metalu w czesciach sasiednich.
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Azeby wyprostowacé cylinder, ktéory na skutek
spawania przyjat forme tuku,wystarczy podgrzaé¢ w kilku
miejscach zewnetrzng czes¢ tuku. W ten spos6b diuzsza
tworzaca skurczy sie i cylinder przyjmie swojg forme.
Nalezy przytem pamieta¢, aby nie ogrzewa¢ w drugiem
miejscu, poki pierwsze nie ostygnie zupetnie.

Na rys. 1 widzimy prostowanie przewodu otrzy-
manego ze spojonych dwoéch paséw blachy wygietych
w ksztatcie litery U. Linja spawana musiata sie skro-
ci¢ na skutek podgrzania przy spawaniu, powodujgc
wygiecie sie w tuk przedmiotu. Nalezy wiec podgrzaé
porcjami linje, ktéra jest dtuzsza i tym sposobem zmu-
si¢ ja, aby sie skurczyla. W ten sposob prostuje sie
przedmiot bez zadnych wysitkéw.

Wypadki podobne czesto zdarzajg sie w praktyce.

Rys. 2
Prostowanie dna zbiornika.

Mozna tez utatwié¢ zadanie postugujac sie miot-
kiem. Jako przyktad wezmiemy odksztatcenie sie dna
cylindra (rys. 2). Zdarza sie czesto, ze na skutek skur-
czu spoiny, dno wypukia sie w $rodku. Grzeje sie
wiec palnikiem wierzchotek wypuktosci i uderza sie
lekko miotkiem wypukios$é dookota, w miejscach, gdzie
zaczyna sie spadek. Wypukto$¢ znika na skutek skur-
czu, grubos¢ blachy w miejscu ogrzewanem lekko sie
zwieksza.

Poniewaz blacha nie jest podtrzymana, uderze-
nia mitotkiem powinny by¢ lekkie i czeste, w $lad za
czerniejacg blachg przy ostyganiu.

Rys. 3.
Usuwanie faldy, utworzonej na skutek nieumiejetnego
spawania.

Na rys. 3 widzimy wypadek innego
gdzie na skutek nieumiejetnego spawania, przy za-
konAczeniu szwu dno nie pasowato do cylindra. Utwo-
rzyta sie na ptaszczu cylindra falda, ktéra nio pozwalata
na zakonczenie spoiny. Podgrzewajac fatde palnikiem
i lekko uderzajac miotkiem po pochytosci fatdy, usunieto
ja, gdyz metal Sciggnat sie do miejsca ogrzewanego,
zwiekszajagc grubosé blachy w tem miejscu.

Z powyzszych przyktadéw widzimy, jak tatwo
mozna pokona¢ podobno trudnosci, postugujac sie na-
rzedziem lekklem i wygodnem, jak palnik acelyleno-
tlenowy, jednak nalezy dobrze zrozumie¢ powyzej wy-
tloinaczone zjawisko, aby umiejetnie je wykorzystaé.

rodzaju,



SPAWANIE | CIECIE METALI 183

KRONIKA.

Kurs spawania dla inzynieréw, technikéw
i majstrow. 7i'P \

p ' Bt

(0] wielkiem rozwoju spawania i
a takie t o zainteresowaniu sie tg dziedzing obrébki
metali w naszym kraju, $Swiadczy ostatnio zorganizo-
wany przez Zw. Polsk. Przem. Acetylenowego i Tleno-
wego. Kurs spawania i ciecia metali dla inzynieréw,
technikéw i majstréow, na ktéry zapisato sie 15-u przed-
stawicieli naszego Przemystu Metalowego.

Kursy rozpoczely sie dn. 2-go wrzesnia b. r. i
trwaty przez 20 dni po 3 godziny dziennie, w czem
20 godz. teoretycznych wyktadéw i 40 godzin praktycz-
nych zajeé.

Na Kursach powyzszych, postawionych na wyz-
szym poziomie nauki z dziedziny spawania metali,
stuchacze zapoznali sie z catkowita budowg aparatéw
i przyrzadéw do spawania, z urzadzeniem spawalni,
oraz ze spawaniem réznych metali ptomieniem acety-
lenowo-tlenowym i tukiem elektrycznym.

Opr6ocz spawania metali odbyty sie éwiczenia
ciecia zelaza, stali miekkiej i zeliwa.

Zarowno wyktady, jak i ¢wiczenia cieszyly sie
duzem zainteresowaniem stuchaczy, o czem $wiadcza
bardzo dobre wyniki osiggniete przez stuchaczy na
specjalnym egzaminie, urzadzonym po zakonczeniu
kursu. Nalezy zyczy¢ sobie, aby Kursy spawania dla
kierownikéw wydziatéw fabrycznych byty urzadzane
jaknajczesciej, gdyz wobec obecnego tak silnego roz-
woju zastosowania spawania i ciecia metali w prze-
mys$le metalowym, winien sta¢ na czele warsztatu
cztowiek nalezycie obznajmiony z tg dziedzing i pod
wzgledem samego wykonania pracy, jak i jej kalkulacji.

Przeglad prasy.
Spawane KonstruKcje z rur.

Od pewnego czasu zwrécono uwage nha mozliwo-
Sci wykorzystania rur do konstrukcji technicznych;
bezposrednim impulsem w tym kierunku bylo zapo-
trzebowanie zwigzane z rozwojem lotnictwa i automo-
bilizmu. Kury w tym dziale techniki spelnity swe za-
danie i usprawiedliwity cel, dajac nader wytrzymate,
a mimo to lekkie pod wzgledem wagi szkielety kon-
strukcyjne. Ostutniemi czasy zaczeto zobi¢ préby z za-
stosowaniem takich konstrukcji rurowych do budow-
nictwa nadziemnego, a w pierwszym rzedzie dla wiezyc
i stupébw mostowych.

Préby te zostaly dokonane zaréwno dla kon-
strukcji wykonanych z rur ciggnionych bez szwu, jak
réwniez i dla rur ze szwem.

Na korzys¢ rur spawanych ze szwem wpityneta
tansza ich cena rynkowa w poréwnaniu z takaz ceng
rur ciagnionych; dla uzyskania ekonomji w wadze dano
pierwszenstwo rurom o cienkich $ciankach jednak o du-
zych $rednicach, przyczem spawanie szwéw dokony-
wane byto maszynowo zapomocg acetylenu i tlenu.

Pod wzgledem wytrzymatosci konstrukcje wiezo-
we z rur poréwnywano z identycznemi konstrukcjami
wykonanemi dotychczasowym przyjelym sposobem t.j.
z katownikéw taczonych na nity. Proby te dokonane
zostaty w zakladach Spandawskich (Berlin), przytem
jako podstawe dla obliczen statystycznych przyjeto
normy ostatnio uchwalone dn. 1 stycznia 1928 roku
przez Zwigzek Niemieckich Elektrotechnikéw dla kon-
strukcji zelaznych nadziemnych o zigczeniach usyska-
nych droga spawania.

W wynikach tych préb uskutecznionych dla
wiezyc (i m wysok. i przy obcigzeniu roboczem wierz-
chotkéw wynoszacem normalnie 400 kg, okazato sie,
ze odksztatcenia wystgpity dopiero przy 1400 kg ob-

cigzenia wierzchotka wiezy wykonanej z katownikéw
nitowanych, woéwczas gdy dla identycznych wiezyc
wykonanych z rur o weztach spawanych, moment kry-
tyczny nastapit dopiero przy 1600 kg obcigzenia, awiec

cigcia metadezyce wykonane z rur okazaty sie wytrzymalsze od

takichze wiezyc zwyktych z katownikéw, w ktérych
catkowita waga zuzytego materjalu byta dwukrotnie
wiekszg od wagi materjatu w konstrukcji zrur. Na uwa-
ge zastuguje jeszcze, ze we wszystkich zbadanych wy-
padkach nie zauwazono zadnych uszkodzen ni peknieé
w weztach spojen, aczkolwiek podtuzne belki samej
wiezy rurowej ulegty znacznym wygieciom, przy kté-
rych w wiezach z katownikéw nitowanych juz przy
mniejszych obcigzeniach podczas préb badz pekaty nity,
badZ rozerwane zostaly katowniki w ztgczach nitowan.

Z uwagi na powyzsze, badano specjalnie wytrzy-
matosci weztéw spawanych w konstrukcjach rurowych,
dla 14 wypadkéw o najrozmaitrzych sposobach wyko-
nania weztdw spawanych, przeprowadzone proby wy-
kazaty b. wielka wytrzymato$s¢ na $ciskanie i giecie,
przyczem okazato sie, ze najkorzystniejszem przy spa-
waniu rur jest tgczenie ich pod katem prostym z za-
chowaniem niezmienionego okragtego przekroju samych
rur tgczonych.

W nastepstwie tych spostrzezen dokonano préb
z wiezycami 12 m dtugosci, przy roboczem obcigzeniu
wierzchotka wiezycy wynoszacym 2000 kg. Padania
tak wysokich wiez musiato by¢ uskutecznione w poto-
zeniu poziomem (nie pionowem jak przy wiezach 6 m
wysokosci) w sposoéb specjalny uwzgledniajacy sktadowe
oddziatujagcych sit, jak: opory podstawy, ciezar samej
wiezy, obcigzenie normalne robocze wierzchotka, wresz-
cie obcigzenie doswiadczalne wytrzymatosci. Po szcze-
gbly odsytamy interesujacych sie czytelnikéw bezpo-
Srednio do artykutu z d. V. D. 1 As 24 b. r.; ograni-
czamy sie do wskazania, ze i w tym wypadku osiagnieto
znakomite rezultaty na korzy$¢ wiezyc wykonanych
z rur z weztami spawanemi.

Uwzgledniajgc trudno$ci montazowe przy wyso-
kich wiezach (12ni) rozpatrywano mozliwosci czescio-
wego montowania zespotéw diuzyc wiezowych; wyko-
nane w ten sposob polgczenia konstrukcji rurowych
w styk przy zastosowaniu odpowiednich potaczen kot-
nierzowych z blach i po spojeniu tychze wraz z rurami
we wspoélne wezty pietrowe daty réwniez dobre wyniki.
Praktycznie dla wiezyc rurowych zespét konstrukcyjny
pietrowy o diugosci 6 m okazuje sie najdogodniejszym,
gdyz nie nastrecza wiekszych trudnosci przy montazu
wysokich wiez o zespotach pietrowych.

Reasumujac wszystko, nalezy stwierdzi¢, ze co
sie tyczy taniosci konstrukcji, oszczednosci materjatu,
matego obciazenia jednostkowego gruntu, wieze spa-
wane z rur nie znajdujg konkurencji, gdyz sa lzejsze,
pod wzgledem wygladu nie psujg krajobrazu, na dzia-
tanie wiatru dajg mniejsze ptaszczyzny oporu, a takze
na wptywy atmosferyczne, a w pierwszym rzedzie na
rdze sa odporniejsze od wiez wykonanych z katowni-
kéw, poniewaz przy dokiadnym spawaniu nie moze
przenika¢ wilgo¢ do wnetrza rur. V. D, |. K» 24, 1929.

Maszyna do ciecia przy fabrykacji seryjnej.

Jest to opis nowej maszyny do ciecia, skonstruo-
wanej w Ameryce przez firme General Welding Equip-
ment Co z Bostonu.

Maszyna ta sklada sie z ramienia spoczywajgce-
go na stupie obrotowym. Na jednym koncu ramienia
na ruchomym wézku umocowany jest palnik do ciecia,
a na drugim koncu réwniez na woézku jest umocowa-
ny sztyft, ktéry chodzi w szablonie. Wézki potaczone
sg zi sobag zebatkami, poprzez wspélne koétko zebate.
Promien ciecia wynosi 3,5 m. Cato$¢ moze sie przesu-
waé na szynach bez ograniczenia. Ten sam typ maszy-
ny przystosowano do ciecia jednoczes$nie szescioma
palnikami, postugujac sie jednym szablonem. Journal
de la Soudure, czerwiec 1929,
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Uzywanie prosziiu do spawania.

Uzywanie proszku do spawania przez umaczanie
konca podgrzanego drutu w proszku nie zapewnia jed-
nostajnego i rébwnomiernego jego uzywania, przez co
w jednem miejscu proszku jest zaduzo, a w drugiem
za mato. Réwniez podsypywanie tyzeczka nie zapewnia
lepszych rezultatéw. Najlepiej pokry¢ pateczke prosz-
kiem przed spawaniem, aby przy spawaniu nie mie¢
z tem kiopotu. W tym celu podgrzewa sie paleczke
w piecu do czerwono$ci i nastepnie posypuje sie ja
proszkiem. Proszek przylega silnie do pateczki i nie
odrywa sie. Mozna réwniez roztopi¢ proszek i w taki
ptyn wiozy¢ pateczke lekko podgrzang. Przy spawaniu
powtoka topi sie wraz z pateczka, co zapewnia réwno-
mierne dziatanie proszku wzdiuz spoiny. Journal de la
Soudure, czerwiec 1929.

Dwa nieszczes$liwe wypadKi spalenia w tlenie.

W pierwszym wypadku dwoéch robotnikéw byto
zajetych czyszczeniem zbiornika tlenowego. Aby zys-
ka¢ na czasie weszli do srodka. Przechodzacy obok ro-
botnik zauwazyt dym unoszacy sie ze zbiornika. Nie
mogac dostac¢ sie przez wihaz, wycieto otwér zapomoca
palnika do ciecia i znaleziono dwa zweglone trupy.
Szybkos$¢ z jaka zostali spaleni robotnicy ttumaczy sie
tem, ze w zbiorniku byto bardzo duzo tlenu.

Drugi wypadek powstat tylko dlatego, ze robot-
nicy nie znali zupeinie wihasnosci tlenu. Zajeci oni
byli spawaniem w jednem z ciasnych pomieszczeh na
statku i przez nieostrozno$¢ zapalit sie stary worek.
Cale pomieszczenie zostato wypetnione dymem, robot-
nicy uciekli, unoszac z soba worek, aby go zgasi¢. Na-
stepnie chcac przewietrzy¢ pomieszczenie z dymu pu-
Scili tam strumien tlenu z butli zamiast powietrza
i po usunieciu dymu weszli tam z otwartym ogniem.
W atmosferze tlenu buchnat ogien zapalajac ich ubra-
nia. Wydobyto tylko poparzone zwioki. Journal de la
Soudure, czerwiec 1929.

Naprawa mostu zapomocag spawania luKiem
eleKtrycznym.

Pomiedzy wyspami ,,Cite*i ,,St. Louis" w Paryzu
istnieje most starej konstrukcji t. j. z blokéw zeliwnych,
Scigganych $Srubami. Most ten po wielu latach stuzby
zarysowat sie w wielu miejscach. Postanowiono poddac
go naprawie i wzmocni¢ naktadkami. Naprawy rys i umo-
cowania naktadek ze stali o grubosci 25 mm do czesci
zeliwnych dokonano zapomocg spawania Jukiem elektry-
cznym. 80 m spoin wykonal jeden spawacz. Czas na-
prawy wynosit 2 miesigce. Revue de la Soudure Auto-
gene, lipiec 1929.

Dwadziescia wieH6w spawania otowiu.

W Brytyjskiem Muzeum w Londynie znajduje sie
grupa wykuta w miedzi pochodzaca z wykopalisk
z Mezopotamji z czaséw 3000 lat przed Narodzeniem
Chr. Grupa ta przedstawia orta z gtowg lwa, trzymaja-
cego w swvch szponach ogony dwdch jeleni. Rogi jele-
ni, ktére przez 5000 lat nie odpadty, zostaty umoco-
wane zapomoca wlewania otowiu do matych otworéw
okragtych.

Egipcjanie z czaséw faraonéw stosowali pierwsi
potaczenia przez topienie brzegéw, uzywajgc ptomienia.
Oldw z tych czaséw zawieral pewng domieszke srebra,
ktérego nie umiano oddzieli¢.

Rzymianie stosowali ten metal do fabrykacji rur
do tazienek cezaréw, centralnego ogrzewania i t. p.

W Muzeum Kensington w Londynie znajduja sie
resztki urzadzen tazienek Trojana (pierwszy wiek na-
szej ery). Wykonanie szwéw spawanych $wiadczy o wy-
sokej znajomosci techniki 6éwczesnych niewolnikéw.

Prace w wiekach srednich nie réznity sie wielce
od starozytnych, stan taki przetrwat do czaséw nowych,
do chwili zastosowania ptomienia powietrzno-wodoro-
wego, tleno-wodorowego i acetyleno- tlenowego. Revue
de la Soudure Autogs$ne, lipiec 1929 r.
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O KoreczKach ebonitowych.

W zaworach redukcyjnych, jak i w zaworach
butlowych, materjatem powszechnie uzywanym do za-
mykania kanatéw tlenowych jest ebonit.

Wypetnia on swoje zadanie nalezycie, lecz
w stanie zuzytym, ze sterczacemi widkienkami itp.
staje sie przyczynag samozaptondéw, spowodowanych za-
paleniem sie ebonitu w temperaturze, wywolanej
przez uderzenie sprezonego tlenu. W zwigzku z po-
wyzszem prof. M. Keel radzi co pewien czas zmieniaé
koreczek i wybijaé daty zmian na korpusie aparatu.

Powstaje pozatem pytanie, czy ebonitu nie moz-
na zastgpi¢ cialem o podobnych wiasnosciach mecha-
nicznych, lecz niezapalajgcem sie w temperaturze,
jaka powstaje przy uderzeniu sprezonego tlenu (150 at).

Przeprowadzone badania w Ameryce przez spe-
cjalng komisje sa pierwsza pracg w tej dziedzinie. Ba-
dania doprowadzity do nastepujacej konkluzji: Wszyst-
kie ciata, ktére moga by¢ uzyte w praktyce jako ko-
reczki w zaworach redukcyjnych, sa ciatami palnemi
w warunkach, jakie sie wytwarzajg w czasie pracy tych
aparatéw. Istniejg dwie przyczyny zaptonéw:

1) Ciepto powstate z nagtego sprezenia tlenu lub po-
wietrza w kanale odprowadzajagcym tlen lub powietrze
w zaworze redukcyjnym;

2) Obecno$¢ wibdkien lub chropowatosci na powierzchni
koreczka, wystawionej na dziatanie wysokiego ci$nienia.

Rozwiagzaniem idealnem, w celu zabezpieczenia
sie przed zaptonem lub eksplozjg bytoby uzycie korecz-
ka metalowego, lecz dotychczas nie znaleziono stopu,
ktéryby zastepowat w zupeinosci ebonit.

Fabrykanci powinni dazy¢ do otrzymania odpo-

.wiednich koreczkéw metalowych.

Jezeli galalit (lub kozelit) mégtby sie staé¢ wie-
cej elastycznym i nie stawat sie kruchym po pewnym
czasie uzycia, to bytby doskonatym materjatem na kore-
czki, gdyz zapala sie on pod wpltywem cisnienia zna-
cznie wyzszego niz 150 at.

Ebonit narazie najlepiej sie nadaje, jako mater-
jat na koreczki, jednak przedstawia niebezpieczenstwo
zaptonu. Revue de la Soudure Autogéne, lipiec 1929 r.

Spawanie niKlu i metalu monel.

Blacha niklowa zawiera w matych iloSciach dodat-
ki innych elementéw, jak wegiel, krzem, mangan i mag-
nez. Przy spawaniu tukiem elektrycznym, magnez wy-
parowuje, pozatem goracy nikiel pochtania gazy, powodu-
jac porowatos$¢ spoiny. Przy spawaniu tukiem elektrycz-
nym niklu koniecznem jest spawaé¢ w atmosferze gazu
ochronnego. To mozna czeSciowo osiaggna¢ przez elektro-
dy powlekane; powtoka moze by¢ z mieszaniny magnezu
i krzemu lub jednej cze$ci mieszaniny wapna z krze-
mem (wapna 35$) z pigcioma czeSciami zelazo-tytanu
(tytan 25%). Przy uzyciu elektrody weglowej, rezultaty
sg lepsze i przegrzanie metalu dodawanego nie jest tak
silne.

Przy Spawaniu ptomieniem tleno-acetylenowym
tworzy sie na powierzchni warstewka z tlenkéw ma-
gnezu, chociaz ptomien jest redukujacy t. j. z lekkim
nadmiarem acetylenu. Boraks utatwia spawanie i naj-
lepiej doprowadzi¢ go w ptomien przez acetylen, ktéry
przechodzi przez ptéczke z rozpuszczonym w denaturo-
wanym alkoholu boraksem. Przytem nalezy stosowacé
metode w prawo, aby spoina ogrzewana kitg ptomienia
wolniej stygta. The Iron Age, Zeszyt 123, 1929.

Spawanie cynKu palniHiem.

Cynk czysty daje sie dobrze spawaé¢ palnikiem,
chociaz temperatura topienia jest b. niska (410°C); na-
lezy tylko uzywac¢ palnikéw o = matej mocy. Przy-
tem cynk nie ulatnia sie, jakby mozna bytoby przy-
puszczaé, pordwnujac spawanie mosigdzu, gdyz punkt
topliwosci cynku jest znacznie nizszy od punktu pa-
rowania.

Przy cienkich blachach osigga sie szybko$¢ 5 m
na minute. Jako proszku uzywa sie mieszaniny EO$
chlorku cynku i 50$% soli amonjakalnej. Revue de la
Soudure Aulogéne, lipiec 1929 r.
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