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Zdjeciejprzedstawia druzyne spawaczy podczas pracy wczesng zimg 1928 r.

621.791.7 : 624.
2300 stéow 3 24 rys. - 4 tabl.

Most zelazny spawany eleKtrycznie

na rzece Sludwi pod towiczem.

Napisat prof. dr.

W sierpniu 1929 oddano do ruchu most na
rzece Studwi pod towiczem, ktory jest pierw-
szym mostem w Europie, a pierwszym mostem

drogowym na $wiecie, wykonanym zapomocg
spawania. Na chlube polskiego Ministerstwa
Robo6t Publicznych mozna zapisa¢, ze dzieki

ministrowi inz. Moraczewskiemu i dyrektorowi
Departamentu Drogowego, inz. Nestorowiczowi,
zdecydowato sie zbudowaé most niestosowanej
dotychczas konstrukcji i skionito w konsekwen-
cji polskie zakltady budowy mostéw do poéjscia
w tym kierunku. Wszystkie potgczenia tego mostu
sg spawane; niema w nich ani jednego nitu.

Most pod towiczem jest mostem drogo-
wym pierwszej klasy, znajdujagcym sie na dro-
dze panstwowej Warszawa-Poznan. Rozpietosc
mostu w Swietle wynosi 26,0 m; rozpietos¢ te-
oretyczna 27,0 m. Szeroko$¢ mostu, w mysl
»Przepisow Ministerstwa Robo6t Publicznych,
dotyczacych budowy mostéw drogowych™ z r. 1925,
przyjeto 6,20m w Swietle miedzy belkami, tj.
6,760 m od osi do osi dzwigaréw. Po obu stro-
nach mostu sa chodniki o szerokosci 1,50 m
kazdy.

Zatozenia obliczeniowe.
Most zostal obliczony w mys$l tych sa-

mych przepiséw na obcigzenie pasow jezdni
o szer. 2,50 m 20-tonnowym walcem drogowym

inz. Stefan Bryia.

(12 - 8 = 20 0) o dtugosci 6 m; przed wal-
cem i za walcem znajduje sie obcigzenie jed-
nostajne ruchome 5C0 kglm2 Aby znale$¢ ob-
cigzenie na calg szeroko$¢ mostu, nalezy ob-
cigzenia jednej strefy pomnozy¢ przez spétczyn-
nik szerokosci mostu, w danym wypadku przez
k = 1 3 0,2 b. Chodniki obliczono na ciezar
jednostajny 500 kg/m2

Sity wewnetrzne w pretach obliczono przy
pomocy linij wptywowych, przyjmujac najnieko-
rzystniejsze potozenie ciezardow.

Prety $ciskane obliczono na wyboczenie
wzorami Tetmajera-Jesinskiego.

Materjat mostu.

Most zostat zbudowany z zelaza zlewnego
o wytrzymatosci 3700—4200 kg/cm2 o mini-
malnem wydtuzeniu jednostkowem 20% Napre-
zenia dopuszczalne przyjeto wedle przepiséw
Ministerstwa Robo6t PubL w belkach gtéwnych
900 -~ 3 L — 981 kglcm2 (L jest rozpietosciag
teoretyczng mostu), a w pomoscie 815 kglcml

Spawanie.

Spawanie wykonano przy pomocy ‘tuku
elektrycznego, uzywajac pateczek powlekanych
Arcos, wyrobu firmy Soudure Electrique Autogene
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w Brukseli. Poniewaz dotychczas nie byto jeszcze
nigdzie przepisdw, dotyczacych elektrod i spa-
wania, przeto ustalono je na konferencji autora
z dyrekcjg tejze firmy.*) Przepisy te, zatwier-

Rys. 1.

dzone nastepnie przez Ministerstwo Rob6t Pu-
blicznych, sa pierwszemi na ziemi przepisami
urzedowemi, dotyczgcemi wykonania konstruk-
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konywa sie z ptaskownikéw z zelaza zlewnego
o wymiarach 30—35 X 10—15 mm, o dlugosci
300 mm (rys. 3). Probke taka potaczong w Srod-
ku na styk czotowy V, obrabia sie nastepnie

Widok na most od strony rzeki.

wedle rys. 4. Naprezenie rozrywajagce powinno
wynosi¢ conajmniej 80% wytrzymatosci materja-
tu konstrukcyjnego, tj. 0,8X3700= 2960 kg/cm2

Rys. 2. Widok na most od strony drogi

cyj*zelaznych przy pomocy spawania elektrycz-
nego. Przytaczam je w skrocie, podajac zara-
zem wyniki préb wykonanych przez spawaczy
pracujgcych przy budowie mostu w towiczu.

Materjat elektrod: Elektrody powin-
ny by¢ wykonane z zelaza zlewnego, o wytrzy-
matosci 3700—4200 kg/cm2, zawierajgcego przy-
najmniej 0,1% wegla i 0,25% manganu.

Elektrody powinny by¢ poddane nastepuja-
cym probom:

Préby na rozerwanie: Préobki wy-

*) Por. art. Rozwdj konstrukcji spawanych
w Belgji. Spawanie i Ciecie Metali, 1928 A?5 i 6.

Wykonane proby daty nastepujace rezultaty:

TABELA 1
X Szeroko$é Grubos$é Przekrdj f}ll*viajr;cza Vr\:]g'(’)zs)é
mm mm mm2 kff kg/cm2
1 29,2 9,2 268,6 10800 4020
2 300 104 312,0 11600 3710
3 30,0 9,8 294,0 11600 3940
4 30,9 11,0 339,9 12300 3610
5 30,5 10,2 311,1 12500 4010
6 30,1 10,8 325,0 13800 4240
7 30,5 10,5 320,2 13500 4210
8 29,7 10,7 317,7 12900 4060
9 30,5 10,7 326,3 13000 3980
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Zatem  wytrzymatos¢ wszystkich prob,
z wyjatkiem 4, byla réwna lub wieksza od wy-
trzymatosci zelaza konstrukcyjnego.

Prébki ria wydtuzenie: Na plaskow-
niku 300 X 60 X 15, wycietym na 9 mm we-
dle rys. 5, naktada sie spoiwo warstwami, az uzys-
ka sie ksztait wskazany na rysunku. Nastepnie
odwraca sie probke, $cina sie z drugiej strony
rébwniez na 9 mm, a wyciecie wypetnia znowu
spoiwem. Probke tak wykonang rozcina sie na
trzy czesci, z ktorych robi sie proébki, zawierajg-
ce na dlugosci ok. 60 mm wylgcznie spoiwo.
Prébki te, obtoczone do d= 10 mm, (rys. 6) mie-
rzy sie nastepnie na wydiuzenie na diugosci

90\
W ///////m Sk .
-150- 150 Rys. 3. Przygotowanie
probki na rozrywanie.
130-3J,
- Rys. 4. Prébka do rozry-
. wania obrobiona.
a.
Wi/ !
300 Rys. 5. Przygotowanie
prébki na wydtuzenie.
Rys. 6. Obrobiona prébka
-50- na wydtuzenie.

srodkowej, wynoszacej 50 mm. Wydtuzenie po-
winno by¢ conajmniej 15%

Wyniki préob byly nastepujace:

TABELA 11
4 . Sita roz- Wytrzy- . .
Srednica rywajaca matosé Wydtuz.  Wydtuz.
mm k<7 kg/cm2 mm %
1 9,8 3400 4330 10,9 21,8
2 9,8 3600 4590 10,5% 21,0
3 98 3400 4330 9,8 19,6
4 10,0 3400 4330 10,0 200
9 10,0 3300 4200 75 15,0
6 100 3300 4200 11,6 23,2
Préby 'na zginanie: Ptaskowniki
120 X 70 X15 — 17 mm wypetnia sie w srod-

ku spoiwem na V, poczem obrabia sie je tak,
aby w Srodkowej czesci uzyska¢ naroza zao-
kraglone promieniem 8 mm (rys. 7). Nastepnie
wygina sie je na trzpieniu okragtym o Srednicy
réwnej potrojnej grubosci piaskownika. Powinny
one dac¢ sie zgia¢ do zupeinej rownolegtosci,
t. j. do 180° (rys. 8), przyczem nie powinna sie
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ukaza¢ zadna rysa. Spojenie powinno znajdowac
sie podczas zginania osiowo nha trzpieniu.

Préby wykonane daty rezultaty zadowalajace.

Préby na $cinanie: Probki wykonywa
sie z dwoch ptlaskownikéw, potaczonych blacha-
mi wezlowemi przy pomocy szwéw 5 X 5 mm,

Rys. 7. Prébka na zgina-
nie.

Rys. 8 Prdébka zgieta.

10 X 10 mm i 15 X 15 mm, o diugosci 5 cm
(rys. 9). Przekrdj ptaskownikéw powinien by¢
taki, azeby z zupeilng pewnoscig wytrzymat site
S, przy minimalnej wytrzymatosci szwéw na
Scinanie WSs, wedtug nast. tabeli.

Wymiary szwu t= 5mm 5=12 t Ws = 1000 kg/cm biez.

/=10 5=20,, Ws = 1800
*=15 S=28, Ws = 2400
urrzk.
Rys. 9.

Prébka na $cinanie.

Wyniki proéb zestawione sg ponizej:

TABELA 11l
Grubos¢ Sita Dtugosc Wytrzy-
N blachy Scinajaca szwu matosé
mm ko mm kg/cm2
1 5 25800 52 1240,3
2 25700 50 1285,0
3 25600 52 1230,7
4 19900 50 995,0
5 21600 48 1125,0
6 19600 50 980,0
1 10 40900 57 1794,0
2 40400 53 1906,0
3 39500 55 1995,0
1 13 49400 55 2245,0 (2600)
2 14 49800 55 2264,0 (2420)
3 13 50600 4 2338,0 (2697)

Poniewaz wymiary szwu przy prébkach o gru-
bosci 13 i 14 mm byly mniejsze niz 15 X 15mm,
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przeto uznano wyniki za wystarczajagce. Cyfry
w nawiasach podajg ekstrapolowane wytrzyma-
fosci szwu 15 X 15 mm.

Préby na $cinanie spojen otwo-
rowych: Prébki wykonane wedtug rys. 10 po-

Rys. 10.
Préka na s$cinanie spoin otworowych.

winny znie$¢ naprezenie $cinajgce z powodu si-
ty S, ktora nalezy wzia¢ wedle nast. tablicy:

g= 8mm d= 8 mm S= 1000 kg Ss = 750 kg
g= 10 , d= 10 S = 1400 Ss = 1100
g= 15 , rf= 14 S = 3000 Ss = 2500

W powyzszej tablicy: g jest gruboscig pro-
bek, d—s$rednicq otworu w ptaszczyznie zetkniecia
z blachg, S—minimalng sitg, jaka wytrzymac
powinien przekroj, zas Ss — minimalng wytrzy-
matos$cia spoiny w otworze.

Wytrzymatos¢é S poszczegédlnych probek
wyniosta:
TABELA IV.
mm 10 mm 15 mm
8300 6200 13200
4400 5900 11100
5200 6100 10800
-3375-
Rys. 11. Widok
Jak wynika z tych zestawien, wyniki

préb byly wogdéle bardzo dobre.
Préoby spawaczy: Kazdy spawacz, za-
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trudniony przy budowie mostu, powinien wyko-
na¢ trzy prébki na zginanie i 3 probki na Sci-
nanie i otrzymac¢ przy tem dobre wyniki.

Obliczenie spojen.

Przy spojeniu czotowem przyjeto napreze-
nie dopuszczalne, wynoszgce 700 kglcm2

Przy obliczaniu szwdéw $cinanych, uwzgled-
niono naprezenia dopuszczalne wediug wzoru,
podanego w artykule-. Spawa nie elektrycz-
ne zelaza w budownictwie i mos-
townictwie (Przeglad Techniczny, 1927).
Wz6r ten uzaleznia wytrzymato$s¢ szwoéw na
Scinanie na 1 cm2 wedle linji prostej od gru-
bosci szwu. Na 1 cm biez. otrzymuje sie wtedy
naprezenie dopuszczalne wyrazone wzorem:

(Ko — ut) t kglcm b.

We wzorze tym t oznacza szerokosé
mierzong w plaszczyznie styku (zatem po
prostokatni).

W danym wypadku przyjeto: Kqg= 640,
u=80, awiec Kc— (640—801) t kglcm b. Wartosé
tnalezy liczy¢ wcm, np. dla szwu 6 X6 mm otrzy-
muje sie Kc= (640 80.0,6) 0,6 =355 kglcm b.

Jako przykiad obliczenia, ’ wezmiemy spo-
jenie dolne przekatni mostu:

Sita wewnatrz przekatni wynosi 56 500 kg.
Przekréj przekatni sklada sie z dwu ceow-
nikow N P. Przyjmujac szwy tréjkatne
proste 6 X6 mm, otrzymujemy na jeden ceow-
nik sumaryczng diugos¢ szwu:

Kec =

SzZwu
przy-

A = tZt X -, = 80cm. W danym wypadku

4*80*10

belek mostowych,

przyjeto 104 cm; wtedy naprezenie na $cinanie

v\;%ra% 28250 -

104 270 kgfcm b.
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Konstrukcja mostu.

Belki gtowne mostu sa belkami kratowemi
0 pasie dolnym prostym, a gornym ‘amanym
(rys. 11 i 12), o rozpietoSci teoretycznej
L =27 m, a wysokosci teoretycznej w $rodku
h=430 m; zatem h- L = 430:2700 = 1 w$,28.
Odlegtos¢ weztéw dolnych, a wiec diugos¢ po-
dtuznie, wynosi 3,375 m.

Przekroje przyjete skladajg sie z blach,
katownikéw i ceownikéw. Pasy sg dwuteowe
1 sktadajg sie prawie wytgcznie z blach. Odstep
Scianek jest 300 mm w Swietle, wysokos$¢ ich
wynosi 370 mm, grubos¢ 12 mm. Wysokosé

ta jest stosunkowo znaczna; przyjeto ja w celu
tatwiejszego umacniania krzyzulcéw. Pas gorny
ma jedng blache poziomg o wielkosci zmiennej
od 500X20 az do 560X29 mm, dolny skiada
sie z dwu blach poziomych od 100X12 do
250X18 mm; pomiedzy niemi pozostawiono
wolng przestrzen dla utatwienia odptywu wody.
Zrazu projektowano blachy poziome ztozone
z dwu do trzech blach 10 mm, ale w wyko-
naniu przyjeto jedng blache,o grubosci 29 mm,
dla®utatwienia konstrukcji.

Pas gérny'wzmocniony jest dwoma katow-
nikami 90X90X11 mm. Na catej dlugosci pasa
zastosowano przepony z ceownikéw N.P. 30
0 diugosci 350 mm w Srodku kazdej czesci
pasa, a nadto stezenia drugorzedne z ceowni-
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kéw N.P. 30 o dlugosci 80 mm przy wolne
krawedzi blach stojgcych.

Przekatnie wykonane s z ceownikow
N.P. 20, zwréconych nazewnatrz, a wiec lezg-
cych w odstepie 324 mm; potgczone sy bla-
chami 200X10, dtugosci 400 mm.

Stupy skonstruowano z czterech kagtowni-

kéw 80X80X8 mm, azeby utatwi¢ potaczenie

poprzecznie; potgczono je roéwniez blachami
280X12 mm.

Szczegoély polaczen weztowych na rys.
11 i 13.

Wezty podporowe skonstruowane sg bar-
dzo silnie; blachy 12 mm wzmocnhiono tam
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pionowemi zebrami, wykonanemi z katownikéw
80X80X10 mm.

Poprzecznice wykonane sg jako blachow-
nice, ztozone wyilacznie =z blach, przyczem
Scianka pionowa ma wymiary 700X12 mm, za$
naktadki 350X20 mm; katownikéw poziomych
niema (rys. 14). Na podporach umieszczono
blache trapezowa, uzbrojong u gory naktadka
250X12 cm, aby lepiej przenies¢ momenty
ujemne i zapewni¢ lepsze stezenie poprzeczne.

Podtuznice wykonano z dwuteownikéw N.P.
30, ktore przytwierdzono do poprzecznicy na
styk czotowy i utwierdzono przy pomocy 2 blach
trapezowych nad i pod podiuznicg (rys. 15.) Ce-
lem tych blach jest nietyle utwierdzenie podtuz-
nie, ile raczej usztywnienie $cianki poprzecznicy.
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Dolne blachy trapezowe podtuznie skrajnych,
umieszczonych na poziomie wyzszym od po-
ziomu innych podiuznie, wzmocniono nadto
blachami poziomemi dodatkowemi (rys. 16).

Wszystkie styki blach sg wykonane na spo-
jenie bezposrednie na X, poniewaz jednak w ob-
liczeniu przyjeto, ze styk bezposredni prze-
nosi conajmniej 0,75 sity przenoszonej przez ma-
terjat konstrukcyjny czesci zetknietych, przeto
dodano jeszcze przykiadki dodatkowe, ztgczone
na miejscu budowy. Forma tych blach prosto-
katna, podobnie jak w mostach nitowanych, nie
okazata sie specjalnie korzystng; lepiej bedzie
uzywaé przyktadek przekatnych, azeby uzyskac
lepsza jakos$¢ szwoéw.

Tezniki poziome wykonane sg z katowni-
kéw 70 70 X 7 mm, potaczonych blachami

Rys. 13.
Widok wezta spawanego.

weztowemi, ktére utwierdzone sa do pasa dol-
nego, poprzecznie i belek gtéwnych.

Montaz.

Poszczegolne czesci konstrukcji przygoto-
wane w zakladach S. A. Rudzki i Ska w Minsku
Mazowieckim. Poniewaz byta to pierwsza wielka
konstrukcja spawana, wykonana przez te zakia-
dy, przeto firma Soudure Electrique Autogene
(z Brukselli) przysytala swoich spawaczy celem
wyszkolenia spawaczy firmy krajowej i wykona-
nia spawania w warsztacie, a nastepnie na bu-
dowie.

Czesci
gosci do mniej wiecej 7 m.

spawane w warsztacie miaty dtu-
Aby utrzymaé po-

szczego6lne blachy i ksztaltowniki na miejscu
podczas spawania dlugich czesci konstrukcyj-
nych, zastosowano specjalne uchwyty, ktore

ustalaly wzajemne potozenie poszczeg6lnych
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czesci. Umieszczono je w odstepach ok. 1 m
od siebie.

Uchwyty te wykonane sg z blach, ceowni-
kéw i pretow okragtych o $Srednicy 20 mm i two-
rzg rodzaj strzemionek, usztywnionych poprzecz-
nie. Dla pasa dolnego (rys. 18) strzemie takie
ma ksztaht trojkata. Do zelaza okragtego doig-
czone sg tu blachy trdjkatne i katowniki 50X
X50X7 mm przy pomocy- krétkich spojen. Kornce
zelaza okragtego zakonczone sg gwintami, na

Rys. 14.
Koncowa cze$¢ podiuznicy.

ktére zachodzg nasrubki, przytrzymujace ceowni-
ki N.P. 5. Przestrzen pozostata pomiedzy ce-
ownikiem, a blachami wynosita 5 — 6 cm. Od-
step katownikéw pionowych wynosi 12 mm t. j.
tyle, ile grubos¢ blachy stojacej pasow. Zupeinie
podobnie wykonano formy na goérny pas, przy-
czem jednak zelazo okragte wygiete zostato

Rys. 15.
Przymocowanie podituznie do poprzecznie.

trapezowo, za$ pomiedzy blachy pionowe pasa
wchodzi jeszcze ceownik N. P. 30. (fig. 17).
Tak samo wreszcie wygladajg formy na po-
przecznice (rys. 19), z tq réznica, ze sg obu-
stronnie zakonczone gwintami i nasrubkami.

Stupy belek gtéwnych, skladajace sie
z 4-ch katownikéw, utwierdzono przed przy-
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stagpieniem do spawania przy pomocy $rub, prze-
chodzacych przez otwory, ktére postuzyly na-
stepnie przy montazu. Oprécz tego zastosowano
kilka krotkich spojen posrednich.

Rys. 16.
Utwierdzenie poprzecznicy skrajnej.

Ceowniki, tworzace przekatnie, utwierdzo-
no roéwniez przy pomocy poprzecznie, ztozonych

Rys.

z ceownikéw,
Srubami.

zmocowanych  prowizorycznie
Na ceownikach, potozonych na ziemi,
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ktadziono nastepnie blachy poprzeczne K0O0XIO
cm i przytwierdzano spojeniami. Nalezyty od-
step ceownikdw zostat zabezpieczony zapomocg
blachy o 2-ch wycieciach, umieszczonych na
koncu belek. Dziury postuzyly réwniez nastep-
nie do montazu.

Montaz mostu wykonano na rusztowaniu
drewnianem, spoczywajgcem na pilotach (rys. 20).

Rys. 17—19.
Ustréj uchwytéw pomocniczj cli.

Przedewszystkiem zmontowano i
pomost. Azeby utatwi¢ spawanie, utwierdzono
wszystkie poprzecznice i podiuznice przy po-
mocy S$rub, umieszczonych na tymczasowo na-
tozonych przyktadkach i katownikach, nastepnie
zmontowano belki gtéwne, ktére potgczono
w weztach przed spawaniem rowniez zapomocg
Srub prowizorycznych. Stad na poszczego6lnych
fotografjach widaé¢”otwory montazowe. Na rys.

potaczono

20. Rusztowanie drewniane mostu.

21 wida¢ pomost w trakcie wykonywania na

rys. 22. spawanie wezta podporowego.
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Po wykonaniu spawania, wypetniono otwory
elektrodg dla lepszego wygladu i zabezpiecze-
nia od rdzewienia.

Do spawania uzyto transformatoréw jedno-
fazowych ,,Arcos“ zasilanych z pradnicy nape-
dzanej przez lokomobile. Prad roboczy miat

Rys. 21.
180 A natezenia, i 30 V napiecia. Caly
czas trwania spawania wyniést 1100 godzin

w warsztacie i 900 godzin na budowie. Na su-
me te ztozyla sie praca trzech spawaczy.

Rys.

Pomost jest zelbetowy;
czesci roboty widaé¢ na rys. 23.

wykonanie tej

Kierownictwo rob6t w warsztacie firmy
K. Rudzki w Minsku Mazowieckim bylo w re-
kach pp. Dolinskiego, Jasinskiego i tozinskiego,
kierownictwo na budowie miat. p. Skwierczynski.
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Wyniki prébnych obciazen.
Prébne obcigzenie omawianego mostu zo-
statlo wykonane dn. 9 sierpnia 1929.
Strzatka podniesienia dolnych paséw dzwi-
garéw podczas montazu przesta dana byta 40 mm;
zmniejszyta sie ona po spojeniu konstrukcji i opu-

Budowa pomostu.

szczeniu przesta natozyska i wynosita bezposred-
nio przed prébg mostu w posrodku paséw dla
dzwigara od strony gory rzeki— 21 mm, od do-
tu rzeki— 20 mm.

22. Spawanie wezla podporowego.

. Obcigzenie statyczne.
obciazono posrodku na catej szerokosci jezdni
(5,40 m) i na dlugosci 6,00 m przy pomocy
warstwy piasku o wysokosci 80 cm (c. g. piasku=
1650 kg/m3. Pozatem cate przesto, nie wylg-
czajac chodnikow, obcigzono warstwg piasku na
wysokosé 30 cm.

Przesto
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Obcigzenie przesta rozpoczeto w dn. 10.V1lIl.
29 r. o godz. 9,00; tadowanie obcigzenia ukon-
czono o godz. 17,30, przyczem strzatki ugiecia
wynosity dla obu dzwigaréw 5,4 mm.

W dniu 10. VIII. 29 r. o godz. 23,30 max.
strzatki ugiecia dochodzity do 6 mm.

Wobec tego, ze o godz. 7,00 w dn. 11.VIII.
strzatki ugiecia byly takie same, jak o0 godz.
23,30 dnia poprzedniego, rozpoczeto usuwanie
obcigzenia, co uskuteczniono w catosci o godz.
14,30.

Przy dzwigarze od strony rzeki nie zau-
wazono zadnego zmniejszenia strzatki ugiecia,
gdyz aparat odmowit postuszenstwa ze wzgledu
na zamokniecie.

Kys. 23. Budowa jezdni

Dzwigar od strony dotu rzeki wykazat
strzatkie ugiecia ujemng, to znaczy, ze wezet
Srodkowy pasa dolnego wznidst sie ponad poziom
zerowy o 3,00 mm, co tlumaczy¢ nalezy silng
operacjg stoneczna.

State ugiecie dzwigaréw wynosi 1,8 mm.

Podczas proby niezauwazono zadnych de-
formacji w materjale zelaznym i w miejscach
spawania elektrycznos$cig oddzielnych elementow
przesta.

n Obcigzenie dynamiczne.
zenie przesta ciezarem ruchomym, skiadajacym
sie z walca parowego o ciezarze 16 tonn, w dniu
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12. VIII. 29 r. o godz. 10,45 dalo rezultaty
zadawalajgce, przyczem max. strzatka ugiecia
wyniosta dla dzwigara od goéry rzeki — 1,7 mm,
od dotu rzeki — 1,4 mm.

Ciezar ogoélny kostrukcji spawanej wynidst
55 tonn, podczas gdy przewidywany ciezar kon-
strukcji nitowanej wynidstby 70 tonn. Na cie-
zarze konstrukcji zelaznej zaoszczedzono zatem
21%. Oszczednos¢ w cenie nie byla jednak ta
sama: cena 1 kg konstrukcji spawanej byta
wyzsza, niz cena 1 kg konstrukcji nitowanej.
Spowodowane to zostato brakiem odpowiednich
instalacji,ktére trzeba bylo dopiero sprowadzac.

zelbelowej.

W kazdym razie most spawany kosztowat nieco
mniej, anizeli analogiczny most nitowany.

W miare zaopatrywania naszych fabryk
w instalacje do spawania i nabywania wprawy
przez spawaczy stosunek zmienia¢ sie bedzie
coraz bardziej na korzys¢ konstrukcji spawanych,
co sie zaznacza wszedzie, gdz:e tylko fabryki
konstrukcji zelaznych nie chca uporczywie tkwié
przy starych metodach pracy. Préby zas$ wyko-
nane z mostem towickim Swiadczg najdobitniej,

Obcig- konstrukcje spawane juz dzi$ pod wzgledem

wartosci technicznej conajmniej réwne sg kon-
strukcjom nitowanym.

665.84-621.791.5.
1250 stéw.

NisKie, czy wysoKie cisnienie?

W zwigzku z propaganda wytwornic ace-
tylenowych wysokiego cisnienia, prowadzong
przez Niemiecki Przemyst Acetylenowy, zagad-
nienie, jakim acetylenem lepiej spawaé — niskie-
go, czy wysokiego cisnienia— jest znowu aktu-
alne. Piszemy ,,znowu” dlatego, ze zagadnienie
to jest tak stare, jak samo spawanie.

Na poczatku uzywano wytgcznie acetylenu

rozpuszczonego, sprezonego w butlach, a wiec
0 cisnieniu wysokiem (tak wysokiem, jak ci$nie-
nie tlenu przy palniku). Pézniej zaczeto wytwa-
rza¢ acetylen w wytwornicach niskiego ci$nienia
(0,015—0,03 at nade.) i zastosowano palniki inze-
ktorowe. Palniki te na poczatku posiadaty liczne
btedy konstrukcyjne, wskutek czego dawaly gor-
sze wyniki od palnikow wysokiego cisnienia. Te
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braki przypisywano niestusznie uzywaniu acety-
lenu o niskiem cisnieniu. Z biegiem czasu pal-
niki inzektorowe zostaly udoskonalone i obec-
nie trudno doszukac¢ sie roéznicy w spawaniu
acetylenem o Wysokiem i niskiem cis$nieniu, tak
pod wzgledem jakosci, jak i pod wzgledem ekono-
micznosci spawania.

Ostatecznej jednak konkluzji w sprawie
przewagi wyzszego czy nizszego ci$nienia acety-
lenu w dziedzinie spawania — z punktu widzenia
technicznego — powzig¢ nie mozna, poki nie
bedzie dokonane bardziej szczegétowe naukowe
zbadanie tego zagadnienia.

Aby moéc wyrobi¢ sobie poglad na te spra-
we, nalezatoby poréwnywaé wyniki spawania,
otrzymane przy uzyciu zupeinie identycznego
acetylenu, lecz o roznem ci$nieniu: raz wysokiem,
a drugi raz — o niskiem. Nie mozna zas, jak
to czynig niektérzy, poréwnywacé wynikow otrzyma-
nych acetylenem rozpuszczonym z wynikami
osiggnietemi acetylenem z wytwornicy niskiego
ci$nienia, gdyz précz cisnienia, réznig sie te
gazy czystoscig, domieszkg powietrza, wilgotno-
Scig it. d. i przez to wyniki nie moga byc¢
poréwnywane.

Trzeba badania przeprowadzi¢ w ten spo-
séb, w jaki to wykonato stynne ,,Office Cen-
tral de F Acetylene et de la Soudure
Autogene” w Paryzu, gdzie poréwnywano
wyniki otrzymywane gazem z tej samej butli,
ale o roznem ci$nieniu; raz uzywano gazu i pal-
nika wysokiego cisnienia, a drugim razem pal-
nika inzektorowego, do ktérego doprowadzono
acetylen uprzednio rozprezony. Ot6z w obu
razach otrzymano wyniki te same.

W samych Niemczech, gdzie panuje moda
na wytwornice wysokiego cisnienia, zalety acety-
lenu wysokopreznego sg kwestjonowane. Czyta-
my w Metallbearbeitug, ze prof. Wallichs
z Aix-La-Chapelle, Akwizgran czynit préby po-
rébwnawcze spawania, jedne — przy uzyciu acety-
lenu rozpuszczonego, a inne — acetylenu z wy-
wornicy o niskiem cisnieniu i otrzymat iden-
tyczne wyniki, tak pod wzgledem szybkosci spa-
wania, jak i jakosci spoin. Jednak — przypo-
minam — ten spos6b  poréwnywania zalet
wysokiego i niskiego cisnienia nie jest wiasciwy,
poniewaz w celu otrzymania wynikéw miarodaj-
nych nalezatoby wyeliminowaé¢ wszystkie inne
czynniki wptywajagce na dobro¢ spawania, biorgc
do préb gaz zawsze ten sam, roéznigcy sie jedy-
nie cisnieniem. Z drugiej strony na zebraniu
w dn. 5 wrzesnia b. r. Niemieckiego Zwigzku
Acetylenowego H. Kemper z Berlina przed-
stawit wyniki swych doswiadczen w tym wzgle-
dzie, z ktérych wynika, ze w celu zachowania
statego stosunku tlenu do acetylenu w mieszan-
ce wychodzacej z palnika powinno sie uzywac-
acetylenu o cisnieniu 0,1 —0,2 at przy mniej-
szych palnikach, a 0,2 — 0,3 at przy wiekszych.
Przy uzyciu acetylenu o nizszem cisnieniu zwiegk-

szajg sie wahania stosunku acetylenu do tlenu,
jednak i Kemper stwierdza, ze wplyw tych
wahan na szybko$¢ spawania byt nieznaczny.

W numerze wrzesniowymr.b. Zeitschrift
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fiir Schweisstechnik czytamy, ze jedna
z najwiekszych fabryk Szwajcarskich, po kilku-
nastu latach doswiadczenia przeszia z wysokiego
cisnienia acetylenu na niskie cisnienie, gdyz nis-
kie cisnienie daje lepsze wyniki przy spawaniu.

Ostatnio sprawe dopuszczenia do uzycia
wytwornic wysokiego cisnienia zajmowato sie
Szwajcarskie Stow. Acetylenu i Spa-
wania, ktore powotato do tego celu specjalna
komisje ztozong z pp. A. Gandillon (Genewaj
— przewodniczacy Komisji; dr. M. Helfenstein
(Lucerna), C. F. Keel (Bazylea), C. Lauchli
(Diibendorf), H. Muller (Horgen), H. Rufener
(Berno), Dr. Schlaepfer (Zurych), J. Ziist (Lucer-
na).

W kwietniu r. b. Komisja ukonczyta swe
badania i powzieta ostateczne uchwaty.

Komisja przy swych badaniach uwzglednita:

1) doswiadczenia fizyczne i chemiczne dr.
Rimarskiego referowane w r. z. w Niemieckim
Zwiazku Acetylenowym, wediug ktérych acetylen
eksploduje przy cisn. 1,37 at nadci$nienia,
poczawszy od temperatury 510°C;

2) Okoliczno$¢, ze w wytwornicach acety-
lenowych karbid moze przy rozktadzie wytwo-
rzy¢ miejscowe zagrzanie do temp. przewyzsza-
jacej 500°C.

3) Doswiadczenia dotychczasowe z wytwor-
nicami wysokiego cisnienia, przytem wzigeto row-
niez pod uwage referat radcy minist. przemystu
p. Sauerbrei w tej sprawie.

Jednogtosna uchwata tej Komisji brzmi,
jak nastepuje: ,,Najwyzsze normalne cis$-
nienie, dopuszczalne w wytworni-
cach acetylenowych nie moze prze-
nosi¢ 0,5 at nadcid$nienia, a przy
nadprodukcji, w czasie przerwy cisnienie to nie
moze przenosi¢ 0,75 at nade.

Poniewaz w zadnym wypadku ci$nienie
0,5 at nie jest potrzebne do spawania, uchwata
ta w niczem nie ogranicza technicznego zasto-
sowania acetylenu do spawania.

W Holandji réwniez przewiduje sie ograni-
czenie cisnien'a wytwornic do 0,5 at, przytem
wytwornice te dopuszcza sie jedynie dla
lutowania palnikiem powietrzn o-ace-
tylenowym, a nie do spawania.

Z okazji omawiania eksplozji w Holandji
wytwornicy ,Weko“ z powodu powrotu tlenu
przez bezpiecznik, omawiano sprawe bezpiecz-
nikow dla wytwornic wysokiego ci$nienia.

Zebrani jednogtosnie zgodzili sie z pogla-
dem C. F. Keel'a, ze wytwornice te mu-
szg by¢ zaopatrzone w bezpieczniki
wodne na 05 at, w przeciwnym razie
nie powinny by¢ dopuszczane do
uzycia przy spawaniu acetyleno-tle-
nowem.

Skonstruowanie bezpiecznikéw wodnych na
0,5 at jest juz zagadnieniem rozwigzanem i bez-
pieczniki tego rodzaju istniejag. Stosowanie
bezpiecznikébw wodnych nalezytej konstrukcji
jest zreszta rowniez obowigzujace przy wytwor-
nicach niskiego cisnienia, jak niejednokrotnie
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pisaliSmy, a o czem przy tej sposobnosci przy-
pominamy.

We Francji wog6le uzywanie wytwornic
Sredniego i wysokiego ci$nienia jest zakazane
z wyjatkiem malych aparatéw do lutowania pto-
mieniem powietrzno-acetylenowym przy robo-
tach instalacyjnych (gazociagi, ogrzewanie it. p.).

W Polsce propaganda niemiecka wysila sie
obecnie na przeforsowanie pogladu, ze wytwor-
nice wysokiego cisnienia sg korzystniejsze. W tej
propagandzie wiekszg role odgrywaja wzgledy
handlowe niz techniczne. W wytwornicach nis-
kiego cisnienia mato co mozna jeszcze udosko-
nali¢. Aby zyskiwacé klijentele, trzeba wystepowacd
coraz z czem$ nowem, udoskonalonem. W od-
biorce laika tatwo wmowié¢, ze wyzsze cisnienie
w tym wypadku stanowi ten rys ,,udoskonaleniall
Czy jest nim w istocie? Jedynie doswiadczenie
moze nam da¢ w tej mierze prawdziwg odpo-
wiedz. Ot6z dotychczasowe dos$wiadczenia w ni-
czem nie upowazniaja do twierdzenia, jakoby
stosowanie wyzszego cisnienia miato zalety przy
spawaniu.

Jezeli w Szwajcarji, Francji i Holandji sto-
sowanie wytwornic wysokiego cisnienia spotyka
sie z ograniczeniami i zastrzezeniami, to w Polsce
tembardziej powinniSmy zachowywaé jak naj-
bardziej posunietg ostrozno$¢ w tym wzgledzie.
W Niemczech, gdzie wogéle wytwornice te sa
dopiero dopuszczone do uzytku od r. 1923, nie
wolno wyrabia¢ wytwornic, zanim dany typ nie
zostanie drobiazgowo zbadany przez Zwigzek

1929

Acetylenowy (Acetylenverein), nastepnie kazda
wytwornica indywidualnie musi by¢ przyjmowana,
a pozatem istnieje Scista kontrola aparatéw, be-
dacych w ruchu i stosowane sg okresowe prdby,
jak przy kottach. U nas niema dotychczas zad-
nej kontroli. Dopiero stworzenie w Polsce odpo-
wiedniego ustawodawstwa acetylenowego, po
zorganizowaniu kontroli nad urzadzeniami ace-
tylenowemi przez instytucje techniczne i urzedy
administracyjne mozna byloby ryzykowa¢ uzy-
wanie mniej bezpiecznych aparatéw, gdyz wow-
czas istnie¢ bedg warunki zapewniajgce bezpiecz-
ne ich stosowanie. Wprowadzenie tych wytwor-
nic w naszych warunkach rownatoby sie insta-
kottbw na wysokie cisnienie w kraju,

lowaniu
gdzie niema ustawy kottowej, ani instytucji do-
zoru kottow.

Streszczenie. — Z punktu widzenia

technicznego dotychczasowe doswiadczenia nie
wykazaly, azeby stosowanie acetylenu o wysokiem
ci$nieniu przedstawiato zalety pod wzgledem
ekonomicznos$ci spawania i jakosci polaczen.
Z ostatecznemi konkluzjami nalezy poczeka¢ do
wyjasnienia tego zagadnienia przez bardziej
szczegotowe naukowe badania.

Stosowanie w Polsce wytwornic na wyso-
kie cisnienie acetylenu — ze wzgledu na brak
wyraznych korzysci, a z drugiej strony na ich
mniejsze bezpieczenstwo i brak warunkéw za-
bezpieczajacych tego typu instalacje od wypad-
ku powinno by¢ w obecnej dobie zabronione.

Inz. Z. Dobrowolski.

621.791.5 : 691.7
1750 stéw —- 8 rys.

Spawanie stali nierdzewiejgcych.

Podat inz. J. Biernacki.

Spawanie stali nierdzewiejacej w przemysle
coraz wiecej wzrasta i zagadnienie spawania
jej staje sie sprawag wielkiego znaczenia ze
wzgledu na korzysci i utatwienia konstrukcyjne,
jakie daje ten sposob tgczenia.

W Ameryce, Francji i Niemczech dzieki
istnieniu licznych laboratorjéow, w ktérych roz-
wigzuje sie zagadnienia stawiane przez prze-
myst, sprawa spawania stali nieutleniajgcych zo-
stala rozwigzana i oddana do uzytku ogdlnego.

Narazie podajemy wyniki prac w tych kra-
jach, sadzac iz w przysztosci i my zdobedziemy
sie na samodzielne prace w dziedzinie spa-
wania.

Chcac zobrazowa¢ prace nad spawaniem
stali nieutleniajagcej sie w Ameryce, zamiesz-
czamy ponizej w streszczeniu artykut pana
I. B. Green'a z Welding Engineerw ktérym
autor jasno przedstawia wiasciwosci stali nie-
rdzewiejacych, uzywanych w St. Zjednoczonych
Zz punktu widzenia spawania.

Stale t. zw. .Stainless", przedstawiajg caty
szereg stali zawierajagcych chrom, o wysokiej
odpornosci na dziatanie zrace produktéw che-
micznych, rdzy i wysokich temperatur. Wszyst-
kie te gatunki stali, ktérych jest b. wiele, mozna

podzieli¢ na dwie grupy: stale czystochromowe
i stale o skladze mieszanym, ktére oprécz
chromu zawierajg inne skiadniki (pomijajgc po-

dziat na ,zelaza" i ,stale” w zaleznosci od
zawartosci wegla).
Przed opisem tych gatunkéw nalezy

wspomnie¢ o0 znaczeniu chromu, gdy jest on
zwigzany z zelazem i przypomnie¢ kilka okre-
Slen technicznych.

Perlit jest to forma zwigzku zelaza z we-
glem: czastki wegliku Zzelaza czyli cementytu
rozpuszczonego Ww zelazie czystem (ferrycie)
tworza strukture t. zw. lamelkowg. Perlit jest
normalnym skiadnikiem w stalach od najmniej-
szej do najwiekszej zawartosci wegla.

Perlit w stalach o matej zawartosci wegla,
wystepuje w formie punkcikébw pomiedzy kry-
sztatkami zelaza czystego. Im wiecej jest wegla
w stali, tem tych punkcikéw jest wiecej; gdy
zawarto$s¢ wegla w stali zwyklej wynosi 0,85%
perlit wypetnia catkowicie strukture, struktura
taka zwie sie eutektoidalng.

Gdy jeszcze doda sie wegla, nadmiar ce-
mentytu wydziela sie na granicach krysztatkow
i pod mikroskopem stal taka ma wyglad stali
miekkiej, lecz krysztatki sg perlitem zamiast
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zelazem czystem, a punkciki cementytem za-
miast perlitem.
Gdy dodaje sie chromu do stali, zawartos¢

wegla konieczna, aby stworzy¢ stal euktoidalng

Rys. 1.
Krzywa zawartosci wegla i chromu w stalach
eutektoidalnych.

jest mniejsza; ziarnka perlitu sg rzadsze. Na
rys. 1 przedstawiono zalezno$¢ zawartosci we-
gla — koniecznej, aby stal byta eutektoidalna —
od zawartosci chromu. Im wiecej jest chromu,
tem mniejsza jest zawarto$¢ wegla.

Znajac wplyw zawartosci wegla na struk-
ture, mozna podiug tego co sie wie o stalach
zwyklych przewidzie¢, jak beda sie zachowy-
waé stale nieutleniajgce, w obrébce termicznej
i mechanicznej.

Istniejg trzy typy zasadnicze stali chromo-
wych, a mianowicie: o zawartosci chromu od 12
do 14%, od 17 do 18% i od 25 do 30% Nastep-
nie sg cztery typy zawierajgce jeden z naste-
pujacych metali: nikiel, krzem, miedz i molyb-
den. Pozatem jest caly szereg stopow, nazywa-
nych nierdzewiejgcemi i odpornych — lecz nie

Rys. 2.
Zawarto$¢ chromu i niklu w stalach spawalnych
(pole zakreskowane).

w rownej mierze — na czynniki zrace, jak wo-
da stodka i stona, kwasy organiczne i t. p.

W wielu licznych zastosowaniach tych
stopoéw nalezy wzigé¢ pod uwage ich odpornosé
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mechaniczne
pracy

na dziatanie zragce, wiasnosci
i zachowanie sie pod wplywem ciepta i
mechanicznej, cene i t. p.

Naogét im zawarto$¢ chromu jest wieksza,
tem mniej stop nadaje sie do obrébki termicznej
i tem cena jego jest wyzsza.

Zastosowanie zelaza i stali nierdzewiejgcej
jest bardzo liczne. Oto kilka z nich: maszyny
do mycia, wiréwki, urzadzenia pralni i piekarni,
maszyny do lodu, turbiny parowe, wentyle dla
pary pod wysokiem cisnieniem, zbiorniki wszel-

kich rodzajow dla kwasu azotowego i innych
produktow, zbiorniki poddane dziataniu ciepta,
jak maszyny do odpuszczania, cementacji lub

zmiekczania metali, alembiki, kotty i t. p.

W celu lgczenia ze sobg tego materjatu,
przewidziano specjalnie nity, lecz bez watpienia
spawanie jest wiecej odpowiednie do tego celu
ze wzgledu na jednorodno$¢ i szczelnos$¢ po-
taczen.

Spawanie stali nierdzewiejgcych nie jest
rzecza tatwa, jak niektérzy =z autorow sadza.
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Rys. 3.
Wptyw samohartowania sie metalu w poblizu spoiny

aby stopi¢ metal, lecz-
wykonang eko-
sie

Nie chodzi tylko o to,
aby otrzymac¢ spoine zdrowg i
nomicznie przez takich spawaczy, jakimi
rozporzadza.

Co sie tyczy kruchosci metalu, wspomnia-
no wyzej, jaki wplyw wywiera obrébka termicz
na na stale nierdzewiejgce, zaleznie od ich
sktadu. Poniewaz spawanie odbywa sig na po-
wietrzu, materjat spoiny ulega samohartowaniu
sie, a wiec otrzymuje sie twardnienie metalu
przylegajagcego do spoiny. Im wiekszy jest pro-
cent chromu, tem mniej nalezy sie obawiac
strefy kruchej.

Rys. 2 przedstawia wykres skiadu stali
chromo-niklowych nadajacych sie doskonale do
spawania. Przy stopach zawierajagcych wiecej,
niz 17% chromu, hartowanie w powietrzu nie-
wiele wplywa na twardos¢. W niekiorych za-
stosowaniach zwiekszenie twardosci jest bez
znaczenia.

Préoby spawania stali nierdzewiejacych
w Niemczech daty wyniki bardzo dobre, jak to
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wynika z prac ogtoszonych w pismach spawal-
niczych.

W Nr. 3 — 1929 r. naszego miesiecznika
podaliSmy juz poczatki préb spawania tego me-
talu w Niemczech, ponizej podajemy nowe
prace w tym Kkierunku.

Mianowicie spawano stal tego typu, fabry-
kowang przez zaklady Kruppa pod nazwg V2A,
o zawartos$ci okoto 20% chromu, 7 do 10% niklu
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Rys, 4.
Wykres | — Stal Ni-Cr, hartowana w oliwie przy 1100°
Wykres 111 . . . . ,»  1200°
Wykres Il i IV — Stal Cr, odpuszczona do 750° i hart.

i 0,22% wegla. Wiasnosci tej stali sg b. intere-
sujgce: wydtuzenie — 50%, wytrzymatos¢ na,
rozcigganie — 70 do 80 kg/mm2 granica ela-
stycznoéci — 35 kg,IJnm2 Jest tatwo obra-
bialna, dajgc powierzchnie o fadnym potysku.
Odporno$¢ na dzialanie zrace jest wysoka,
szczegolnie dla kwasu azotowego i kwasu siar-
czanego. Natomiast stal ta jest b. droga, gdyz
kosztuje dwa razy tyle, co miedz.

Pierwsza proba wykazala, iz mozna osig-
gna¢ w spoinie 75% wytrzymatosci, oraz wydu-
zenie 35% w stosunku do blachy. Staby wspét-
czynnik przewodnictwa ciepta utatwia spawanie,

Rys. 5.
Przygotowanie spoiny i paleczki do spawania.

lecz nalezy przedsiewzig¢é srodki ostroznosci
przeciwko skutkom skurczu, ktéry jest znaczny.

Ptomien powinien by¢ nieutleniajagcy ani
naweglajacy. Jako materjalu dodatkowego uzy-
wa sie paskéw odcietych od blachy. Pomiedzy
400° i 700" stal V2A staje sie krucha i podczas
ostygania moga powsta¢ pekniecia.

Po spawaniu ulepsza sie metal przez pod-
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grzewanie do temperatury 1170° i nastepnie
nagte oziebienie. Operacja ta zmiekcza metal
tak, ze mozna go wygina¢, ku¢ i t. p.

Pozatem przeprowadzono proby w labora-
torjach stalowni Bdhlera w Dusseldorfie. Bada-
no dwojakiego rodzaje stale: jedne o zawartosci
od 13 do 15% chromu i drugie o zawartosci 12
do 20% chromu i od 6 do 20% niklu. Oba ro-
dzaje spawajg sie bardzo dobrze.

Stwierdzono réwniez, ze hartowanie na
powietrzu powoduje twardnienie metalu w po-
blizu spoiny (rys. 3), co mozna usung¢ przez
odpuszczenie i harfowanie w oliwie (rys. 4).

Wreszcie przeprowadzono proby w laborator-
jach ,,L’Office Central de 1 Acetylen
et de la Soudure Autogene" we Fran-
cji, uzupetnione wynalezieniem metody spawa-
nia tych stali. Rezultaty zostaly ogtoszone
w Revue de la Soudure Autogene
Nr. 170, 1929, ktére ponizej w ttomaczeniu po-
dajemy.

Badaniom poddano stale chromowe ichromo
niklowe wyrabiane przez firmy Schneider

Rys. 6.
a Wykonanie spoiny dwiema warstwami.

Creusot i J. Holzer. Stale te przed-
stawiajg szeroka skale stopéw, poczawszy od
zwigzkow zelazo-wegiel-chrom, az do stali, kté-
re zawierajag bardzo malg ilo§¢ chromu i wiek-
szg ilos¢ niklu, przechodzac przez stale chromo-
niklowe posrednie. Nie wchodzac w dyskusje
wptywow poszczegdlnych skiadnikéw stali na
spawanie, narazie ograniczono sie do stwierdze-
nia, ze gtdwna trudnos¢ spawania tych stali po-

chodzi od tlenku chromu, ktory sie tworzy
w czasie spawania, pod dziataniem ptomienia
palnika.

Jesli wykonywa sie spoine bez specjalnych
przygotowan, tak jak sie wykonuje spoine ze
stali zwyktej, to odrazu staje sie widocznem,
ze bardzo trudno jest topi¢ metal. Czasteczka
tlenku chromu uktada sie miedzy brzegami do
potaczenia i uniemozliwia spawanie. Zachodzi
w tym wypadku podobne zjawisko, jak przy spa-
waniu aluminjum bez proszku. Im wiecej chromu
zawiera stal, tem (rudno$¢ ta bedzie wiecej
dawac¢ sie we znaki. Tlenek chromu pozostaje
uwieziony w spoinie. Pozatem, chcac przetopic
spoine na wylot, otrzymuje sie spoine b. szero-
ka, co powoduje przepalanie i parowanie me-
talu; tworzg sie dziury, ktore pbzniej bardzo
trudno jest zala¢. Spoina w ten spos6b otrzy-
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mana nie moze by¢ doskonata. Bedzie ona za
szeroka, niedostatecznie przetopiona, pozatem
bedzie zawierata tlenki i pory.

Po zbadaniu tych trudnosci i
ich usunieciem.

wad, zajeto

sie Stwierdzono, ze ptomien

Rys. 7.
Pochylenie palnika i pateczki.

uregulowany z lekkim nadmiarem acetylenu na-
daje sie dobrze do spawania tego rodzaju stali.
Jednak nalezy by¢ ostroznym, uzywajgc takiego
ptomienia, gdyz nie mozna dokiadnie okresli¢
stopnia naweglenia metalu przez ptomien.

Aby usuna¢ trudnosci i wady wspomniane
powyzej, przedsiewzieto badania w celu wyna-
lezienia odpowiedniego proszku do spawania.

Boraks okazal sie za malo energiczny
i za bardzo topliwy. Krzemian sodu dawat dobre
wyniki, jesli chodzi o tworzenie szlaki ochron-
nej, jednak nie oczyszczat z tlenkdéw. Nastepne
badania byly zrobione z mieszankg tych pro-
duktéw i najlepsza okazata sie mieszanina z bo-
raksu, kwasu borowego i krzemianu sodu. Kwas
borowy wzmacniat dziatanie boraksu, natomiast

jzUtW.,

Rys. 8.
Prébki badane na giecie.

krzemian sodu tworzyt szlake. Sposo6b uzycia,
ktéry zapewnia dobre wyniki jest nastepujacy:
Proszkiem nalezy pokry¢ gtéwnie spod-
linje spawania i pateczki.

Aby pokry¢ spodnig linje spawania, nalezy
zwilzy¢ blachy roztworem krzemianu sodu za-
pomoca pedzla i dopiero wtedy posypa¢ prosz-
kiem, ktory bedzie dobrze przylegat i nie odry-
wat sie po wyschnieciu; smarowanie proszkiem
rozrobionym z woda nie jest dobre, gdyz przy
wysychaniu proszek odrywa sie.

W ten sam sposob przygotowuje sie drut
do spawania: najpierw macza sie go w roztwo-
rze krzemianu sody, a pozniej posypuje sie
proszkiem (rys. 5), z tak przygotowanym dru-

nig
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tem spawanie jest ufatwione, gdyz spawacz nie
potrzebuje ciagle maczaé¢ drutu w proszku.
Spawanie odbywa sie z drutem stale zanurzonym
w roztopionym metalu, niema przerw, a wiec
i powtdrnego topienia spoiny, czego nalezy
jaknajbardziej unika¢ przy spawaniu stali nie-
rdzewiejgcych.

Blachy nalezy ukosowa¢, poczawszy od
grubosci 3 mm, aby unikngé zbyt szerokiego
topienia metalu i zapewni¢ dobre przetapianie.

Ze wzgledu na to, iz stale chromowe sg
kruche na goraco i ze zdolno$¢ rozszerzania
ich jest do$¢ duza, nalezy sczepia¢ blachy
punktami mocnemi, dobrze spojonemi.

Przy wyborze palnika nalezy przyja¢ ma-
ksymalnie 75 litrow acetylenu na godzine na
1 mm grubosci spawanej.

Przy spawaniu blach grubszych (powyzej
3 mm), jadro ptomienia nalezy trzymaé dos¢
oddalone od blachy; o ile przybliza sie jadro
zbyt blisko, nastepuje parowanie gornej powie-
rzchni metalu, zanim metal na spodzie zacznie
sie topi¢. Poczawszy od grubosci 4 mm, lepiej
jest wykona¢ spoine w dwoch warstwach
(rys. 6), aby unikng¢ zbyt szerokich spoin-

Palnik trzyma sie pod katem 35 do 40°,
a to w tym celu, aby pedzi¢ przed palnikiem
szlake utworzong z tlenkéw i stopionego prosz-
ku i rozszerzy¢ w tym kierunku strefe ochron-
nag przez Kkite ptomienia.

Palnik przesuwa sie w linji prostej, bez
zadnych ruchoéw okragtych Ilub wahadtowych.

Koniec pateczki trzyma sie blisko kapieli
topionego metalu w strefie redukujgcego pto-
mienia palnika.

Brzegi do spawania nalezy topi¢ wpierw
na catkowitej ich grubosci, a pdzniej dopiero
topi¢ drut dodatkowy i to w matych ilosciach naraz.

Dobre przetopienie na wylot mozna zau-
wazy¢ po tem, ze biata, blyszczaca linja utwo-
rzona z tlenkéw chromu znika; przy stalach
0 duzej zawartosci chromu linja ta jest tatwo
widoczna.

Gdy sie przerywa spawanie, to w miejscu
przerwanem tworzy sie metal porowaty az do
spodu spoiny. Chcac naprawié, nalezy nieco
sie cofna¢ i spawaé¢ z nadmiarem proszku.

Dziury utworzone w czasie spawania trudno
jest potem zalaé¢, nalezy wiec by¢ b. ostroznym
1 radzi¢ sobie w ten sposéb, ze w miejscu, gdzie
tworzy sie dziura, natychmiast wtozy¢ pateczke.
Spoina ukonczona ma #tadny wyglad, skorupa
ochronna ze szlaki odpryskuie z tatwoscig, od
staniajac powierzchnie blyszczgca jak srebro.

Wiasnosci mechaniczne spoin sg b. dobre;
prébki ze stali chromo niklowej dajg sie gigc
z tatwoscia. Probki ze stali chromowej wykazu-
ja skutki hartowania w powietrzu (zwiekszenie
twardosci w poblizu spoiny), co wymaga obroéb-
ki termicznej, aby przywré6ci¢ metalowi wias-
nosci poczatkowe, o ile tego wymaga rodzaj
przedmiotu, zrobionego z tej stali.

Uogo6lniajagc, mozna powiedzie¢, ze spawa-
nie stali nierdzewiejacej zostato zrealizowane
i nalezy tylko czekaé, jakie ulepszenia przyniosg
doswiadczenia przemystowe.
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Napisat dr.

Po omdwieniu aparatéw i przyrzadow stu-
zacych do wytwarzania, przechowywania i uzyt-
kowania gazéw, bedacych zrédtem energji cieplnej,
niezbednej przy spawaniu, opiszemy w dalszym
ciaggu rézne dodatkowe przybory i materjaty,
uzywane przy spawaniu i cieciu metali.

Przewody gumowe.

Aby mozna byto palnikiem swobodnie ma-
newrowac, tgczy sie go ze zrodiem tlenu i ze
zrédtem gazu palnego zapomocg przewodéw, we-
zy elastycznych. Przewody te sg rurkami gu-
mowemi o kilku przektadkach ptéciennych’, o od

powiedniej ditugosci (rys 137), wynoszacej mi
nimalnie 5 metréw. Przewody te muszag by¢
wytrzymate na stosowane przy spawaniu lub

cieciu cisnienia, réwnoczes$nie za$ musza posia-
da¢ dostateczng gietkosc.

taczniki na palnikach, wentylach redukcyj-
nych i bezpiecznikach wodnych sg wymiaréw
bardzo zblizonych, nie nalezy jednak uzywac
tych samych przewodoéw raz do gazu palnego,

Rys. 137.
Przekréj przewodu gumowego.

a nastepnie do tlenu, szczegdlniej przy insta-
lacji acetylenowej, gdyz produkty polimeryzacji
acetylenu osiadajg na $Sciankach przewoddw i na-
stepnie moga zapali¢ sie w atmosferze tlenu
przy niewlasciwej zamianie przewodéw. Zale-
ca sie zatem wuzywanie specjalnych
przewodéw dla kazdego gazu, i roz-
niagcych sie zewnetrznie, w celu unikniecia po-
mytek. Pozatem tlen uzywa sie zwykle przy
wyzszem cisdnieniu i dlatego do tlenu dostar-
cza¢ sie winno przewody o wiekszej wytrzyma-
tosci niz do gazu palnego. Ma to jeszcze wie-
ksze znaczenie przy cieciu, gdzie uzywa sie
niekiedy cisnienie dochodzace do 14 at. Naj-
czesciej uzywa sie do tlenu przewodoéw o trzech
przektadkach, a do acetylenu o dwdch, lub jed-
nej. W celu lepszej konserwacji przewodéw
i unikniecia nieszczelnosci przez wytarcie lub
zatamywanie, naktada sie na nie pancerze z siat-
ki metalowej lub spirali drucianej (rys. 138).
Co do znakowania zewnetrznego przewo-
doéw, to do acetylenu i gazéw palnych uzywa sie
zwykle przewodéw szarych, co do tlenowych, to

*) Dalszy ciagg do M 10.
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A. Sznerr.

do ostatnich czas6éw uzywano kolor czerwony,
obecnie jednak przechodzi sie na kolor niebieski,
a to ze wzgledu nato, ze jako kolor butli do wo
doru jest przyjety czerwony, a do tlenu przyj-
muje sie co raz wiecej kolor niebieski. Dla
unikniecia zatem nieporozumienia jest tendencja
uzgodnienia tego znakowania i w kolorach prze-
wodoéw.

Rys. 138.
Przewdéd gumowy opancerzony.

Naogo6t tez jest racjonalne stosowanie do
tlenu przewodéw o nieco mniejszym otworze
(od 4 do 5 mm), a dla acetylenu o wiekszym
(6 do 7 mm).

Smarowania koncéw przewodow dla tat-
wiejszego ich obsadzania nalezy unikaé. Nalezy
tylko w tym celu namoczy¢ je woda. W razie
zbyt matych otworéw obsadza sie je na goraco,
zagrzewajgc odpowiednio #tgcznik palnika, lub
wentyla redukcyjnego (nie nalezy tego stosowac
w zadnym wypadku przy obsadzaniu przewodéw
na tagcznik wytwornic). Przed potaczeniem z pal-
nikiem nowych przewodéw nalezy je przedmu-
cha¢ dla usuniecia z nich kredy i zanieczysz-
czen, ktoreby mogly dosta¢ sie do wnetrza pal-
nika i w ten sposob zapchaé jego wewnetrzne
organy.

Przewody bedace w diuzszem uzyciu mo-
ga ulec zapychaniu naskutek wykruszania sie

Rys. 139.
Zacisk do przewodu.

materjalu wewnatrz przewodu, na jego koncach.
Przy zauwazeniu takich uszkodzen nalezy ob-
cig¢ uszkodzone konce.

Przewody gumowe winny by¢é szczelnie
faczone ze wzgledu na bezpieczenstwo samej
pracy i ekonomiczno$¢ w spozywaniu gazow.

W tym celu poleca sie uzywaé zaciski
(rys. 139). Uzywanie w tym celu drutéw nisz-
czy konce przewodow.
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Jesli jednak nie posiada sie zaciskow, to
poleca sie podtozy¢ miedzy przewdd i drut cien-
ka blaszke cynkowa, jak to przedstawia rys. 140.

Stworzono tez taczniki specjalne, ktére
pozwalaja na szybkie potaczenie palnikéw,
przyczem na palnikach obsadza sie raz na zaw-

Hys. 140.
Uszczelnienie przewodu.

sze krotki kawatek gumy, wraz z jedng czesciag
tacznika (rys. 141).

Nalezy sprawdzac¢ do$¢ czesto szczelnosé
potaczen i samych przewodow, ktére majg cza-
sami drobne otwory od przepalenia iskrg. Do
badan tych nie nalezy uzywac otwartego pto-
mienia, lecz nalezy zanurzy¢ przew6d w wo-
dzie.

Oszczedzacze.

Jezeli gasi sie palnik w czasie roboty na
krotkg chwile, wygodniej jest moc przerwaé do-
ptyw gazéw na samym przewodzie, a nie przy
palniku.

Po ponownem bowiem zapalaniu palnika
ma sie juz ptomien uregulowany, przez co o0sz-
czedza sie wiele gazéw i czasu na kazdorazowe
regulowanie plomienia. Pozatem spawacz ma
okreslone miejsce na palnik, nie kladzie go
gdziekolwiek, co moze spowodowaé wypadek.
Np. zdarzaly sie wypadki, ze spawacze wieszajg
zapalone palniki na butlach, ptomien ogrzewa-
jac butle, powodowat jej rozerwanie sie. Prze-
wod gumowy dla kazdego z gazéw jest po-
dzielony na dwie czesci, miedzy ktore wstawia

Rys. 141
taczniki mechaniczne.

sie tgcznik metalowy, zaopatrzony w kurek.
Rys. 142 przedstawia takie urzadzenie, zao-
patrzone w hak, na ktérym sie wiesza palnik.
Zawieszenie palnika na haku zamyka oba kurki
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jednoczes$nie, a przy zdjeciu palnika z haka,
sprezyna podnosi go, otwierajac kurki. Inny typ
oszczedzacza przedstawia rys. 143; przez po-
krecenie kotka zmniejsza sie plomien tak, ze
w czasie przerwy pali sie maty ogien. Po przer-
wie wystarczy odkreci¢ kotko, aby otrzymac
z powrotem piomien normalny i uregulowany.

Okulary.

Dla ochrony wzroku od o$lepiajagcych pro-
mieni ptomienia i stopionych metali, jak row-
niez dla ochrony mechanicznej od iskier, spa-

Rys. 142.
Oszczedzacz gazu z hakiem do wieszania palnika.

wacz winien uzywac okularéw o ciemnych szkiach.
Istniejg rézne typy okularéow. Rys. 144 przed-
stawia jeden z najwiecej rozpowszechnionych
typoéw o oprawce aluminjowej. Najczesciej uzy-

Rys. 143.
Oszczedzacz gazu.

wa sie szkia koloru zielonego, lub niebieskiego.
Dobre sg tez szkla barwy ciemnodymnej.

Spawanie bez okularéw winno by¢ stanow-
C€zo wzbronione.

Narzedzia dodatkowe.

Instalacje do spawania wymagajg catego
szeregu narzedzi dodatkowych, ktore zaleza od
rodzaju dokonywanych robét (rys. 145).

W pierwszej linji nalezy tutaj wymienié
przyrzady zwigzane z dziatalnoscig palnikow,
jak Swieczka gazowa do zapalania palnika, lub



202 SPAWANIE | CIECIE METALI

zapalniczka
zawieszania palnika,

iskrowa specjalnego typu, hak do
igla do przeczyszczania

wylotow, szczotka do czyszczenia, Kklucze,
szczypce i przyrzady do zaciskania i demon-
towania.

Rys. 144.
Okulary do spawania.'

W normalnych warunkach pracy potrzebne
tez sg stoly do spawania, ktére moga by¢ roéz-
nych typéw w zaleznosci od wykonanych robét
(rys. 146 i 147).

Oprécz tego spawacz winien by¢ zaopa-
trzony w zwykle narzedzia, jak miotki, cegi, pil-
niki, nozyce, imadta etc.

Czesto tez nalezy mie¢ specjalne uchwyty,
ktoére ulatwiajg prace i oszczedzajg czas.

Przy naprawach zeliwnych i aluminjowych,

potrzebne tez sg piece do podgrzewania, ktore
sg réznych typow i wielkosci, (rys. 148).
W dobrze zorganizowanej spawalni winna

tez sie znajdowac stala i reczna szlifierka, dla
oczyszczania miejsca spojenia, niezbedne tez sg
w warsztatach, w ktorych uskutecznia sie duzo
napraw, lewary i bloki do transportu i obracania
przedmiotu w czasie pracy. Dla ochrony spawa-
waczy niezbedne sg rekawice i fartuchy azbes-
towe.

Rys. 145. Spawalnia.

Metale dodawane i proszki.

Najczesciej przypisuje sie malg wage do-
dawanym metalom i proszkom, te ostatnie sto-
suje sie zazwyczaj b. nieumiejetnie i nie wnika
sie w celowe ich stosowanie.

Jako ogodlne wskazéwki podaé nalezy, ze
nalezy unika¢ metali zawierajacych szlake,

1929

tlenki lub domieszki, majgce zty wplyw na wias-
nosci mechaniczne spoin.

Do sprawy tej powr6cimy jeszcze przy
omawianiu poszczegdlnych metali i wtedy wska-
zemy, jakie domieszki sg pozyteczne, a jakie
szkodliwe, uzasadniajgc nalezycie zjawiska, jakie
przy spawaniu niemi zachodzg.

Teraz tylko w kilku stowach chcieli-
bysmy zaznaczy¢, ze wprawny’spawacz moze
w przyblizeniu okresli¢ podatnos¢ dodawa-
nych metali, najlepiej droga poréwnawcza.
Najlepiej jednak sgdzi¢ mozna z rezultatéw, ro-
bigc prébne spoiny i poddajagc je prébom gie-
cia, ztamania, badania $cian ztomu, obserwu-
jac puste miejsca i poddajgc probom na trawie-
nie, a w wypadku zeliwa, poréownywujac miekkos¢
otrzymanej spoiny.

Rys. 146.
Stét do spawania wyltozony cegta szamotowa.

W dziedzinie stosowania proszkow nie
uswiadamia sie czesto celu ich stosowania. Uzy-
wa sie najczesciej zbyt wielkich ilosci, nie

zwracajagc na to uwagi, ze proszek uzywa

sie dla zredukowania powstajacych tlen-
kéw. Obserwacja tylko moze nauczyé, jak
tlenek danego metalu wyglgda w stopionym
metalu, a gdy juz spawacz nabierze do-
Swiadczenia, nie powinien stosowaé proszku
na os$lep, lecz uzywaé go w miare, jak te
tlenki powstajg. W wypadku np. zeliwa
stosowanie nadmiernej ilosci proszkow, nie-
ktérych gatunkéw, moze pogorszy¢ wia-
snosci mechaniczne spoiny, kiedy stosowa-
nie tych proszkéw w mniejszych dawkach

i umiejetnie, spowodowa¢ moze doskonate

wyniki, to znaczy otrzyma¢ mozemy miekka

i czysta spoine.

W tym wzgledzie baczna obserwacja

i Sciste przestrzeganie danych przez wy-

twornie wskazéwek moga dopiero zdecy-

dowa¢ o przydatnosci tych materjalow.

0 ustawieniu i uruchomieniu inst. do spawania.

Opiszemy tutaj przykiady montazu, uru-
chomienia i zatrzymania instalacji acetyleno-tle-
nowej. W przypadkach stosowania innego gazu
palnego postepowanie jest podobne do przypadku
instalacji na acetylen rozpuszczony.

Ustawienie instalacji. Instala-
cja na acetylen rozpuszczony jest gotowa
do pracy z chwilg umocowania wentyli, reduk-
cyjnych na butlach 2z acetylenem i tlenem,
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w sposob opisany w rozdziale o wentylach redu-
kcyjnych i po potaczenia tych wentyli przewo-
dami gumowemi z palnikiem, jak to roéwniez
opisywalismy uprzednio.

Przy stosowaniu acetylenu z wytwornicy
nalezy uprzednio przekonaé¢ sie ze jest gotowa

Rys. 147.
Stét do spawania z podnoszonym i obrotowym blatem.

do uzytku i ze klosz Ilub przewdd nie zawiera
powietrza.

Nastepnie sprawdza sie bezpiecznik wodny
i w razie potrzeby dolewa sie wody.

Po umocowaniu wentyla redukcyjnego na
butli i wyborze palnika, nalezy go potgczyé¢ przy
pomocy przewodéw gumowych z bezpiecznikiem
wodnym wytwornicy i z tgcznikiem wentyla redu-
kcyjnego. Tutaj trzeba mieé¢ zwrdécong uwage na
nalezyte laczenie tacznikéw palnika do odpo-
wiedniego gazu i nie popetni¢ omytki w tym
wzgledzie.

Najczesciej tacznik do acetylenu jest za-
opatrzony w kurek, ktéry stuzy do regulowania
doptywu tego gazu; w palnikach zaopatrzonych
w dwa wentyliki najczesciej sg napisy ,tlen¥
»acetylen", lub tez skréty ,,0“ dla tlenu i A"
dla acetylenu.

Po takiem sprawdzeniu i przygotowaniu in-
stalacja jest gotowa do pracy.

Uruchomienie instalacji. Przy
uruchomieniu instalacji nalezy t postepowac,
jak nastepuje:

Instalacja niskiego cisnienia.
Pod tag nazwa rozumiemy wszelkie instalacje
pracujgce z wytwornicy. W tym wypadku nalezy:

1. sprawdzi¢ poziom wody w bezpieczniku;

2. otworzy¢ dopltyw i odptyw acetylenu
w bezpieczniku; kurek przy palniku pozostaje
chwilowo zamkniety;

3. zluzni¢ S$rube naciskowag wentyla reduk-
cyjnego tlenowego i otworzy¢ nieco zawolr wen-
tyla redukcyjnego;

4. otworzy¢ powoli zawor
czyniac kotkiem 2—3 obroty;

butli tlenowej,
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5. wzigé do reki palnik (dla poczatkujacych
nalezy wybiera¢ palnik o Sredniej wydajnosci
250—300 1/g);

kurek acetylenowy przy pal-
niku i skierowa¢ palnik do ptomienia zapalaja-
cego, przytykajagc prawie wylot do“tego ptomie-
nia, a nie z daleka;

7. po zapaleniu ptomienia acetylenowego
wkreca¢ Srube naciskowag wentyla redukcyjnego
(otworzywszy uprzednio wentylik tlenowy na pal-
niku o ile takowy istnieje) do chwili osiggniecia
odpowiedniego cisnienia rozprezenia (np. i do
2 kg/cm2, co widzimy na manometrze wentyla
redukcyjnego.

W wypadku palnikéw typu iglicowego (patrz
palniki) otwieraé¢ stopniowo zawo6r regulujacy,
umieszczony na palniku.

Poczatkowy ptomien samego acetylenu miek-
ki i kopcacy zmienia sie w miare doptywu tlenu
i staje sie mniej chwiejny, bielszym i nakoniec
niebieskawym, przyczem szum zwieksza sie. Na-
lezy wowczas przystgpi¢ do regulowania pto-
mienia, jak to oméwimy nastepnie.

Wszystkie te czynnosci wykonuje sie bardzo
szybko i wprawny spawacz uruchamia swoje sta-
nowisko w czasie kilku sekund.

Wskazéwki jakie mozna da¢ poczatkujagcym
spawaczom sg nastepujace:

Nalezy sobie nalezycie zda¢ sprawe o po-
tozeniu kurkéw i wentylikéw w stanie zamknie-
tym i otwartym i nie myli¢ sie w kolejnosci ot-
wierania i zamykania.

Nie myli¢ sie w nazwie i uzytku Sruby na-
ciskowej wentyla redukcyjnego i zaworu wyloto-
wego.

6. otworzyc¢

Rys."148.
Piec do podgrzewania.

Przystapi¢ do przykrecania S$ruby nacisko-
wej wentyla redukcyjnego niezwtocznie po zapa-
leniu acetylenu, dla unikniecia kopcenia palnika.

Instalacje na acetylen rozpu-
szczony. Uruchomienie takiego stanowiska jest
analogiczne do opisywanego wyzej, z tg roznica,
ze acetylen pochodzi z butli, a nie z wytwornicy.
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Butle acetylenowg uruchamia sie tak, jak
tlenowa, t. j. zwalnia sie $rube naciskowg wen-
tyla redukcyjnego, otwiera sie zawoér wylotowy,
nastepnie otwiera sie zawor butli dajgc dwa lub
trzy ruchy klucza.

Wéwczas wystarczy wkreci¢ Srube nacis-
kowga i otrzymuje sie doptyw acetylenu. Cisnie-
nie acetylenu winno by¢ dos$¢ niskie i wynosié
0,2 do 0,4 kglcm2

Reszta czynnosci pozostaje jak wyzej.

Przy stosowaniu jednak acetylenu rozpusz-
czonego, cisnienie tlenu winno by¢ nizsze niz
przy stosowaniu wytwornic na niskie cisnienie.

Oprécz tego wskutek wiekszego cisnienia
gazu palnego ptomien ma wiekszg tendencje od-
skakiwania od wylotu i dlatego przy zapalaniu
ptomienia nalezy zblizy¢ zrédto zaptonu mozliwie
blizko do wylotu palnika.

Zatrzymanie instalacji Rozréznia
sie tutaj dwa wypadki: zatrzymania chwilowego,
lub na diuzszy okres czasu.

W pierwszym wypadku ogranicza sie do
odciecia doptywu acetylenu przez zamkniecie

621 .791.5:621.314
150 stéw-j-1 rys.

Zastosowanie spawania do fabryKacji

transformatoréw.

W numerze 10 naszego pisma umiescilis-
my pod powyzszym tytutem artykui, do ktérego
klisze wypozyczyliSmy z pisma ,,SoudeurCoupeur”.
Dzieki przypadkowi dowiedzieli$my sie iz iw Pol-
sce kadzie do transformatoréw wykonuje sie za-
pomoca spawania i otrzymalismy zdjecie, ktore
zamieszczamy obok.

Czes$¢ cylindryczna kadzi zostata wykonana
z blach spawanych, rury chtodzace olej zostaty
przypojone do czesci cylindrycznej. Kotnierz po-
taczony jest z czescig cylindryczng na styk spa-
waniem (na rysunku spoina widoczna).

Dno wpuszczone umocowano spawaniem
wedlug wymagan techniki spawalniczej, zapew-
niajgc najwiekszag wytrzymatos¢. Spod kadzi
wzmocniono obrecza z katéwki, ktoéra zarazem
tworzy stopke.

Konserwator dla oleju, ktéry widzimy u gory
za wiezyczkami, zostal réwniez wykonany catko-
wicie zapomocg spawania.

Wogole czesci state, jak koinierze, sztuéce
i t. p. zostaty umocowane zapomocg spawania,
a jedynie czesci rozbieralne taczg sie ze sobvj
Srubami.

Transformatory spawane zapewniajg zupet-
ng szczelnosé, co jest bodaj najwazniejszym wa-
runkiem dobrej pracy, nie liczac innych korzysci,
ktére byly wyliczone w poprzednim numerze.
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kurka na palniku, lub przy bezpieczniku, Ilub
jeszcze w wypadku acetylenu rozpuszczonego
przez zamkniecie zaworu wylotowego; przy tle-
nie rowniez przerywa sie doptyw przez zamknie-
cie zaworu wylotowego, nie poruszajagc Sruby
naciskowej. W tych wypadkach bardzo przydatny
jest przerywacz na przewodach gumowych, gdyz
proste zawieszenie palnika wystarcza dla chwi-
lowej przerwy w pracy.

Dla diuzszego postoju nalezy:

1. zamkna¢ kurek wyplywu acetylenu przy
bezpieczniku, nastepnie kurek gtéwny na gtow-
nym przewodzie rurowym, a dla acetylenu roz-
puszczonego nalezy zamkng¢ zawor butli;

2. zamkng¢ zawér butli tlenowej;

3. wypusci¢ zawartos¢ gazéw z wentyli re-
dukcyjnych, w ten sposéb zwalniajgc z czynno-
Sci reduktory;

4. zwolni¢-$Sruby naciskowe wentyli redu-
kcyjnych.

W ten sposéb zatrzymana instalacja jest
zarazem przygotowana do nastepnego urucho-
mienia. (dok. nast.)

Rys. 1L Transformator wykonany catkowicie zapomocg
spawania na 15000 V, 75 KVA, firmy ,Elektrobudowa*
w todzi.



Naprawa gtowicy.

W spawalni firmy‘,,Perun“ w Warszawie doko-
nano bardzo powaznej naprawy glowicy silnika
spalinowego 35 KM. Wypadek ten zastuguje na spe-
cjalng uwage ze wzgledu na znaczne uszkodzenie gtowi-
cy. Zaznaczy¢ nalezy, ze wiasciciel; glowicy prébowat
dokona¢ naprawy zapomocag spawania lukiem elektry-
cznym, co spowodowato tylko dalsze pekniecia.

Najprawdopodobniej nieumiejetnie przygotowano
gtowice do spawania — tak, ze po spawaniu na skutek
skurczu tworzyty sie nowe pekniecia.

Chociaz mozna spawac zeliwo elektrycznie, to
jedngk spawanie acetylenowe daje znacznie lepsze wy-

Rys 1
Gtowica przed naprawag.

niki, a wygrzltnie na ognisku przed spawaniem jakby
odnawia metal przedmiotu i czesto po naprawie, szcze-
géblnie glowice, pracujg lepiej, niz przed naprawa.

Jak widzimy z rys. 1, pekniecia zaznaczone kre-
da sa b. liczne i gtéwniejsze uszkodzenia byly naste-
pujace:

1) popekane gniazda wydechowe,

2) wewnetrzne Scianki wyzarte i popekane,

3) przy koinierzu wejscia wody chtodzacej pope-
kane $cianki zewnetrzne.

Podgrzewanie na ognisku z wegla drzewnego
trwato (i godz., przyczem zuzyto 50 kg wegla drzewne-
go. Spawanie trwato 4 godz. przy zuzyciu tlenu —6m3
karbidu — 24 kg, pateczek zel. o $rednicy 8 mm —
4 kg, i proszku — 05 kg.

SPAWANIE | CIECIE METALI

205

chtodzenie powolne na temze ognisku wygasa-

jacem trwato 5 godz.
Naprawa udata sie dobrze,

zrobiono zdjecia po naprawie.

lecz — niestety — nie

Prosty sposob pasowania blach zabardzo rozchy-
lonych, lub gdy zachodzg jedna na drugg.

Zdarza sie czesto, ze przy sczepianiu blachy albo
zachodza na siebie, albo — gdy daje sie zaduze rozchy-
lenie— nie zejda sie zupetnie, co uniemozliwia dalsze
sczepianie. Jest bardzo prosty sposéb usuwajacy tru-
dnos$é¢, apolegajacy na umiejetnym podgrzewaniu blach.
Podgrzewanie ma na celu wywota¢ rozszerzanie sie pew-
nych czesci blach, co powoduje powstawanie sit rozchy-
lajacych, lub $ciggajacych brzegi do spawania.

Rys. 1 Rys. 2.

Podgrzewanie blach (w miejscach zaznaczanych strzal-
kami) w celu zblizenia lub rozchylenia brzegéw.

| tak np. na rys. 1 widzimy blachy za duzo roz-
chylone, wiec nalezy je przyblizy¢, W tym celu ogrze-
wa sie palnikiem miejsca pokazane strzatkami. Na
rys. 2. brzegi blach zaszty na siebie, uniemozliwajac
dalsze szczepianie. Aby je rozchyli¢ ogrzewa sie palni-
kiem miejsca wEkazane strzatkami. Strzatki wskazujg
jednoczesnie kierunek przesuwania palnika.

Potgczenia blach cienkich ze $ciankami grubemi.

Czesto zdarfa sie w konstrukcjach mechanicznych
lub innych, ze trzeba tgczy¢ cienkie blachy z gruba
Scianka, np. przypawanie koszulki wodnej do $cian
cylindra przy fabrykacji .motoréw lotniczych. Przy spa-
waniu nalezy grza¢ wiecej grubsza Scianke (rys. 1), co

Rys. 1i 2
Przypawanie blach cienkich do $cianek grubych.

utrudnia prace i prowradzi czesto do przepalania meta-
lu, przyklejania i t, p. jak réwniez blacha peka przy
skurczu.

Mozna tatwo usungé¢ trudnos$¢ przez wyciecie me-
talu z grubej $cianki, pozostawiajgc grubos¢ mniej
wiecej réwng grubosci cienkiej blachy, jak to wskazu-
je rys. 2
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W potgczeniach takich lub podobnych czesto na-
stepuja pekniecia obok spoiny na skutek skurczu przy
ostyganiu (rys. 3). Aby temu zapobiec, brzeg blachy
cienkiej zgina sie tak, jak to pokazano na rys. 4. Za-
giecie tworzy fatde, ktéra czyni blache elastyczna, tak,
ze w czasie skurczu falda sie rozcigga i czesciowo

Rys. 3i 4.

Faldowanie blachy cienkiej zapobiega peknieciom na
skutek skurczu.

znika, chronigc tem samem blache przed peknieciem.
Sposéb ten usuwa natezenia wewnetrzne, ktoére czesto
sa przyczyna peknie¢ po wykonaniu spoiny. Falde te
mozna zrobi¢ nieco odsunietag w peinej blasze, w ten
sposéb, aby przy skurczu falda sie rozciggata. Pozatem
faldy te nadajg blasze cienkiej wiekszg sztywnosc.

Spawanie pod katem.

Przy konstrukcji zbiornikéw, nie wymagajgcych
wysokiej wytrzymatosci, czesto ze wzgledéw uproszcze-
nia roboty fgczy sie blachy zwyczajnie pod katem.

Rys. 1

Spawanie pod katem zjednoczesnem chtodzeniem woda,
w celu ochrony blach przed nagrzewaniem.

Niedogodnosciag przy tego rodzaju konstrukcji jest, ze
blachy na skutek rozszerzania i skurczu krzywiag sie,
spoina nie przedstawia linji prostej, lecz wygina sie.
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Prostowanie miotkiem po spawaniu usuwa coprawda
nieréwnosci, lecz sposéb ten jest kosztowny i zbyt
zmudny.

Mozna jednak zmniejszy’ znacznie odksztatczenia
przez niedopuszczenie nagrzewania sie blach, poza spo-
ing. W tym celu umieszcza sie z dwéch stron linji spa-
wania grube blachy, lub arkusze azbestu, ktére chronig
blachy tgczone przed nagrzewaniem od kity ptomienia.

Inny sposéb przedstawia nam rys. 1 Jak widzi-
my, przyrzad zrobiony jest z rurki o matej S$rednicy,
w ksztatcie widetek, potaczonej z doptywem wody. Wo-
da wyptywajaca malutkiemi otworami chtodzi obie bla-
chy tgczone. Wewnatrz widetek nastepuje spawanie
palnikiem. W ten sposéb odksztatcenia sg minimalne
i w praktyce prawie niewidoczne. Widetki nie musza
by¢ zbyt diugie, gdyz spawacz w miare posuwania sie
przesuwa i przyrzad.

Przecinanie zapomocg tuku elektrycznego.

Przecinanie tukiem elektrycznym zupetnie rozni
sie od przecinania tlenem. O ile strumien tlenu prze-
pala zelazo i daje brzegi przeciecia réwne i czyste, to
tuk elektryczny tylko wytapia szczeline o brzegach b.
nieréwnych. Jesli chodzi o zeliwo, ktére réwniez i tlenem
niedaje sie tak tatwo przecina¢ jak zelazo i jak wiado-
mem jest, przecinanie zeliwa polega raczej na wytapia-
niu niz przepalaniu, to przecinanie zeliwa palnikiem
czy tukiem w istocie nie réznig sie wiele od siebie.
Dlatego tez czesto fatwiej jest przecigé zeliwo tukiem
elektrycznym niz palnikiem do ciecia. Specjalne palniki
do ciecia zeliwa sg tak skonstruowane, ze daja
bardzo silny ptomien nagrzewajacy, ktéry topi zeliwo.
Przecinanie tukiem elektrycznym, jak juz wspomniano
wyzej, polega na wytapianiu szczeliny. Dlatego do prze-
cinania nalezy uzywacé pradu o duzem natezeniu (200 *4),
aby wytapianie odbywato sie szybko. Roztopione zeliwo
(zelazo) sptywa zawsze w dét. Nalezy wiec przedmiot
przecinany tak umiesci¢, aby roztopiony metal swobo-
dnie mogt sptywaé i nie zastygat w szczelinie juz
utworzonej; w tym celu nalezy rozpoczaé wytapianie
od dotu.

Gdy zmuszonym sie jest zaczaé
gory, wtedy nalezy wytopi¢ rodzaj lejka,
metal stopiony mogtby fatwo sptywac.

Niekiedy uzywa sie do przecinania elektrody
weglowe, zuzywajace prad o natezeniu 600, 800, 1000.4.
Te elektrody majg kilka cm $rednicy, wiec i szczelina
wychodzi zbyt szeroka, zuzycie pradu jest zaduze.
Przecinanie temi elektrodami nie jest ekonomiczne.
Elektrody metalowe sg o wiele ciensze, ~dzieki czemu
szczelina jest wazka Jezeli grubos$¢ przecinania jest
wieksza, poleca sie od czasu do czasu ochtodzi¢ elekt-
rode, zanurzajac ja w wodzie. To pozwoli topi¢ metal
glebiej w szczelinie.

przecinanie od
przez ktory

Zima sie zbliza!

Ostrzegamy przed niebezpieczenstwem

pekniecia wytwornicy na sKuteK zamarzania wody.
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Z zycia fabryk zwigzkowych.

Bydgoszcz.

Dowiadujemy sie, ze Pomorska Fabryka Tlenu
w Bydgoszczy przebudowata catkowicie swojg fabryke,
budujac zupetnie nowsg instalacje o znacznie wiekszej
produkcji. Temsamem brak tlenu, ktéry odczuwano
w tym rejonie, juz w najblizszych tygodniach bedzie
zaspokojony.

Poznan.

Dowiadujemy sie, ze Fabryka ,,Gaz* w Poznaniu
juz czesciowo przemontowata i skompletowata nowemi
maszynami swojg fabryke, dalsze maszyny sg juz w dro-
dze, tak ze w najblizszym czasie ten wazny okreg be-
dzie posiada¢ znaczny nadmiar tlenu.

SKarzysKo.

Wznoszenie budynkéw murowanych fabryki tlenu
,Perun® jest juz na ukonczeniu. Konstrukcja dachowa
na budynkach fabrycznych jest catkowicie spawana,
tukiem elektrycznym i acetylenem. Konstrukcje te
zostaty wykonane czesciowo w Warszawie, a nastepnie
przewiezione do Skarzyska, gdzie w poczatku listo-
pada zostang zmontowane na budowie i ostatecznie
wykonczone.

Kursy spawania przy lzbie Przemystowo-Handlowej
we Lwowie.

Ostatnio zostaly zorganizowane kursy spawania
we Lwowie przez Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali w Polsce, oraz lzbe Przemystowo-
Handlowa. Pierwszy kurs rozpoczagt sie dnia 12/IX
z udziatem 20 uczni i zakonhczyt sie egzaminem dnia
8/X b. r., przed komisja ztozong z p. inz. Pragtowskiego,
delegata lzby Przemystowo Handlowej, p. Postutki
z firmy ,,Gaz” i p. Ficka, kierownika kursu.

Nastepny kurs rozpoczat sie dnia 4 listopada.

Kursy spawania w todzi.

Drugi kurs spawania przy toédzkiem Towarzy-
stwie kurséw Technicznych odbyt sie w dniach od 7
do 25 pazdziernika b. r., z udziatem 20 uczni. — Egza-
min odbyt sie dnia 25/X przed komisja ztozonag z p.
inz. Bogdanowicza, dyrektora t. T. K. T., p. Romera,
dyrektora f. ,Wagner i S-ka” p. inz. Biernackiego, wy-
ktadowcy i p.Zawadzinskiego, instruktora. Obecnie orga-
nizuje sie kurs wyzszy na inzynieréw, technikéw
i majstréw, na wzo6r takiego kursu w Warszawie. Zgto-
szenia przyjmuje Sekretarjat Kurséw Technicznych,
todz, ul. Zeromskiego 115.

Sprawozdanie

z IX-go Posiedzenia Statej Komisji Miedzynarodowej
Acetylenu i Spawania w Wiedniu.

Posiedzenie Statej Komisji Miedzynarodowej od-
byto sie dnia 231 24 wrzesnia 1929 r. w Wiedniu. Obra-
dom przewodniczyt p. M. Fouclie, Prezes Komisji. Sto-
warzyszenie Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce bylo reprezentowane w osobie p. dr. A. Szne-
rra, Prezesa Stowarzyszenia.

Po zagajeniu przez p. Fr. Krukl’a, prezesa Au-
strjackiego Zwigzku Acetylenowego oraz p. Fouche
— przystgpiono do porzadku dziennego, ktéry poda-
liSmy w Nr. 9 naszego miesigcznika.
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delegat do Komisji. Po przedstawieniu nowego dele-
gata, sprawa przyjecia moze by¢ rozpatrzona na przy-
sztem posiedzeniu. P. Philipon proponuje przyjecie
Grecji, Sjamu i Chin. Na wniosek Prezesa, przemyst
acetylenowy i spawania tych panstw moze przedstawic
swoich delegatéw na przyszte posiedzenie Komisji
w Paryzu.

3. Przygotowanie X Kongresu Miedzynarodowego.

P. A. Gandillon strescit prace Komitetu Orga-
nizacyjnego Kongresu i proponuje, aby Kongres odbyt
sie w Zurichu dnia 2, 3, 4, i 5 lipca 1930 r. Po krot-
kiej dyskusji wniosek ten zostat przyjety.

Nastepnie prof. C. F, Keel w imieniu Komisji
Organizacyjnej Kongresu proponuje, aby zamiast roz-
bicia pracy Kongresu na pewng liczbe odczytéw i refe-
ratow, z ktérych wiele bedzie o charakterze zbyt na-
ukowym, interesujagcych tylko nieliczne grono specja-
listéw,—przewidzie¢ ograniczong liczbe zagadnien prak-
tycznych, dzieki czemu dyskusja bytaby ogoélna i zeb-
rani na kongresie odniesliby realne korzysci.

Praca zostataby podzielona na dziesie¢ sekcji
i kazda sekcja nadectataby raport ogdélny na tem”t
danego zagadnienia; streszczenie to zostatoby rozesta-
ne tym, ktoérzyby pragneli wzia¢ udziat w dyskusiji,
w ten sposéb mogliby sie doniej przygotowaé. Projekt
p. Keela zostat odestany do Gtéwnego Sekretarjatu
Kongresu w celu przestudjowania w porozumieniu
z p. Keelem.

P Gandillon proponuje, azeby w Komitecie Or-
ganizacyjnym kazde panstwo posiadato swego przedsta-
wiciela, w celu wydatniejszej propagandy Kongresu.
Whniosek zostat przyjety i sporzadzono liste przedstawi-
cieli. Z Polski do Komitetu Organizacyjnego Kongre-
su wchodzi p. dr. Sznerr.

4. WniosKr IX-go Kongresu Miedzynarodowego.

Sekretarz odczytat w™nioski IX Kongresu Miedzy-
narodowego, z ktérych jeden nie zostat zrealizowany,
a mianowicie:

Azeby w kazdym kraju reprezento-
wanym przedsiewzieto studja i prace
nad wynalezieniem przyrzadu ekono-
micznego ipraktycznego do sprawdzania
bezpieczenstwa spoin. Wniosek ten zostanie
whiesiony do porzadku dziennego X-go Kongresu.

5. Przepisy tyczace sie gazéw sprezonych w réznych
panstwach.

Prezes streszcza prace Podkomisji, ktéra zajmo-
wata sie tg sprawa. Komisja postanowita porozumieé
sie z fabrykantami butli na gazy sprezone i przestud-
jowaé normy, ktére moga by¢ ujednostajnione. Posta-
nowienia Konwencji Bernenskiej bedg przestudjowane
i w tej formie podane do wiadomosci panstw, ktére
nie byly reprezentowane na Komisji, aby uzgodnié
przepisy.

6. Prace laboratoryjne.

Prezes streszcza prace podkomisji, ktérej kon-
kluzje sag nastepujace:
Podzieli¢ panstwa nalezace na trzy kategorje.

1 Te, ktére posiadajg laboratorja specjalne lub
oficjalne, pracujgce w dziedzinie przemystu Acetyleno-
wego i Spawania.

2. Te, ktore
wspotdziata¢ z pierwszemi,

majg delegatéw, mogacych albo
albo przedsiewzig¢ badania

1 Po odczytaniu protokut VIH-go posiedzefjgjanoratorjach oficjalnych lub prywatnych.

przyjetb go bez zmian.

2. Przyjecie nowych panstw.

Przyjecie Czechostowacji zostalo opéznione na
skutek Smierci p. inz. Schucka, ktéry miatl wejs¢ jako

3. W koncu te, ktére moga $ledzi¢ prace pierw-
szych dwoéch kategorji, az do czasu, gdy beda mogty
przej$¢ do jednej z tych kategorji.

Zebranie uchwala ten podziat i poleca podkomisj'
kontynuowaé¢ prace w tym kierunku.
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Prof. dr. Fraenkel wygtasza sprawozdanie z pra-

cy swojej nad ,,Analizag karbidu i badaniami zanie-
czyszczen".
7. StatystyKi Przemystowe.

P. Rosemberg przedstawia statystyke zuzycia

karbidu w réznych panstwach. Statysty ka zostala opra-
cowana przez Miedzynarodowy Syndykat Karbidowy.

Statystyka zuzycia karbidu.
| 1927 1928
Panstwa
tonn tonn
Europa. — Anglja 40.000 42.400
Austrja.....ceeeeennen. 4.200 4.200
Belgja . 10.300 11.500
Butgarja......ccooeeeees 350 350
Danja ... 2.200 2.350
Czechostowacja . 7.000 10.000
Hiszpanja........cccouuens 19.000 22.500
Finlandja................. 600 600
Francja i Kolonje. 80.000 88.000
Grecja...ccooeeeeeneennn 2.000 2.000
Holandja. 8.500 9.000
Wegry... . 3.500 4.000
Wiochy ..o, 30.000 35.000
Niemey. ..o, 101.000 110.000
Norwegja. 2.500 2.000
Polska......... 9.950 11.300
Portugalja.... 4.500 4.500
Rumunja.... . 2.000 2.200
ROSja e, 5.500 5.500
2.400 3.000
Szwajcarja . . . 3.800 3.650
Jugostawja . . . 4.200 4.400
Panstw. Baltyckie 300 300
AmeryKa Pétnocna.
Stany Zjednoczone 120.000 125.000
Kanada .....c.ccoceveenne 6.500 6.500
AmeryKa SrodKowa.
Meksyk . 4.000 4.000
Kuba ., 4.000 4.000
Wyspy Antylskie . 900 1.000
AmeryUa Potudniowa.
Argentyna i Paragwaj 6.400 6.550
Brazylja......... 6.500 7.000
Chili.c... 4.250 5.800
Venezuela.... 1.000 1.600
PEruU e 900 600
Inne panstwa 800 1150
AfryKa.
Wyspy Atlantyckie 500 550
Afryka Potiidn. 5.000 5.000
Afryka Wschodnia 1.100 1100
Kongo belgijskie . . 150 300
Inne kraje . 530 540
Azja.
TUrCja. e, 700 650
Japonja.... 37.800 39.000
Chiny ... . 2.450 2.800
Indje ANQ..cccceeerennnnnee 2.350 2.650
Indje Holend. 1.800 2.250
Inne panstwa ... . 450 900
Filipiny ceeveennn. 500 650
Oceanja.
Austral. Nowa Zeland. 6.000 6.000
561.180 604.340
Co sie tyczy statystyki zuzycia acetylenu roz-
puszczonego i tlenu, Sekretarjat nie otrzymat dotych-

czas wszystkich danych.
tow, ktérzy nie nadestali
w najblizszym czasie.

Prezes zwraca sie do delega-
danych, aby je nadestali

8. Normy Karbidowe.

P. Gandillon oznajmia, ze normy zostaly opra-
cowane i proponuje, aby byly uznane jako miedzyna-
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rodowe, pozostawiajgc wolno$¢ kazdemu panstwu przy-
jecia ich, lub odrzucenia. Normy te beda podstawg
handlu miedzynarodowego. Wniosek zostat przyjety.

9. ZnaKi uméwione.

Pierwsza praca tyczaca sie znakéw umoéwionych
do oznaczania spoin na rysunkach przemystowych, zos-
tala przedstawiona przez Biuro Centralne Spawania
i Laboratorjum Szwajcarskiego Zwigzku Acetylenowe-
go. Projekt zostat rozdany i na wniosek Prezesa zosta-
nie rozestany wszystkim cztonkom Komisji, ktérzy be-
da sie mogli wypowiedziec.

Projekt i spostrzezenia bedg przedstawione na
Kongresie Miedzynarodowym w Zurychu.

10. Wytwornice acetylenowe na wysoKie ci$nienie.

Jako dalszy ciag dyskusji nad aparatami acety-
lenowemi wysokiego cisnienja na posiedzeniu w Lu-
cernie (1928), prof. dr. Vogel prosit o umieszczenie
w porzadku dziennym posiedzenia w Wiedniu wniosku

nastepujgcego:

We wszystkich wytwornicach ace-
tylenowych dopusci¢ cisnienie 15 at
przy odpowiednich Srodkach bezpie-

czenstwa.

W dyskusji zabiera gtos p. prof. Keel, ktéry wy-
tuszcza stanowisko Zwigzku Szwajcarskiego (patrz art.
p. t. ,Wysokie czy niskie ci$nienie" na str. 194 nastep-
nie p. P. Rosemberg oznajmia, iz syndykat Acetylenu
i Spawania we Francji powotat specjalng Komisje do
zbadania tej sprawy i proponuje nie przedsiebraé¢ zad-
nych decyzji, poki wniosek p. Vogla nie bedzie do-
ktadnie zbadany. P. Prezes wyjasnia, iz wiele panstw
nie dopuszcza tak wysokiego ci$nienia, i nie posiada
nawet niezbednych organéw kontroli tych wytwornic,
jak w Niemczech. P. Prezes prosi delegacje niemiecka
o ztozenie niezbednych dokumentéw w Sekretarjacie,
ktorych streszczenie bedzie rozestane do wszystkich
cztonkéw Komisji i sprawa ta po przygotowaniu bedzie
mogta by¢é wniesiona na przyszte posiedzenie.

11. Wolne wniosKi.

W wolnych wnioskach omawiano sprawe arty-
kutu p. Dr. Vondracek p. t. ,Pomiary wydajnos$-
ci acetylenu wstanie wilgotny m“ w kté-
rym autor zarzuca odno$nym uczonym nieznajomosé
zasad analiz chemicznych, gdyz nie biorg pod uwage
poprawki na pare wodng zawartg w gazie.

Prof. Vogel w artykule, umieszczonym w A ce-
tylen in Wissenschaft (maj 1929) daje odpo-
wiedZ i wyjasnia, ze sposéb mierzenia wydajnosci kar-
bidu, przyjety przez wszystkie panstwa, polega na mie-
rzeniu ilosci gazu wytworzonego, a nie acetylenu, gdyz
z karbidu wydziela sie procz acetylenu, fosforowodor,
siarkowodér, amoniak, rzadziej krzemowodér i arseno-
wodér, jakotez para wodna, a gaz ten zbiera sie nad
woda. Nie jest to analiza naukowa, ale przemystowa,
umoéwiona. Komisja wyrazita zupetna zgodnos¢ z zapat-
rywaniami prof. Vogla.

Wypadek z wytwornicg systemu kontaktowego.

Wytwornice systemu kontaktowego byly stoso-
wane w poczatkach zastosowania spawania, ze wzgle-
du na tatwos$¢ konstrukciji, lecz wobec ich wielu wad
obecnie zostaty zupeinie zarzucono.

Niejednokrotnie juz o tem pisaliSmy, ponizej za-
mieszczamy wypadek, jaki sie zdarzyt w Bydgoszczy,
charakteryzujacy powyzsze wytwornice.

Spawanie odbywato sie na montazu, aparatem
z koszem do karbidu umieszczonym pod kloszem. W pew-
nej chwili, gdy spawacz byt witasnie nachylony nad
kloszem, przypuszczalnie kosz spadt do wody i spowo-
dowat nadmierne wytwarzanie gazu. Skutkiem tego
klosz raptownie podskoczyt do géry i prawdopodobnio
uderzyt lub tez przestraszyt robotnika, ktéry spadt
z rusztowaniu 15 m wysokosci.

Aparat nie eksplodowat i nie zostat uszkodzony.
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Zaktady Graficzne B. Pardecki i S-ka z ogr. odp., Warszawa, Panska 4, tel. 322-00.



