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STEFAN ZUKOWSKI
O wykresach rozrywania

Wsrod wszystkich prob wytrzymatosciowych
pierwsze miejsce — niezaprzeczenie — zajmuje
proba rozrywania, a to ze wzgledu na dosyc¢
tatwe wykonanie jej oraz prostote miernikow
wytrzymatosciowych, tq drogg otrzymywanych.])

Przy rozrywaniu probek sporzadzamy zwy-
kle jeszcze tak zw. ,wykres rozrywania", ktéry
jest b. powaznem uzupetnieniem miernikéow wy-
trzymatosciowych rozrywania. Rysunek nizej
przytoczony (rys. 1), przedstawia typowy wykres
rozrywania dla materjatdw plastycznych.

Wykres ten sporzgdzony jest w osiach na-
prezen rozciggajacych ar i wydluzen wzgle-

dnych (wtasciwie w osiach obcigzen

er — —j-

1 bezwzglednych przyrostéow dtugosci, tak zw.
»przydtuzen”, gdzie | oznacza diugo$¢ poczat-
kowa, za$ -W przyrost tej diugosci.?2

W praktyce zazwyczaj poprzestajemy na
wyznaczaniu: 1) naprezenia na granicy plasty-
cznosci, albo w skréceniu .granicy plastyczno-
Sci" (inaczej ptynnosci) jako ilorazu obcigzenia,
odpowiadajacego punktowi ,a* wykresu, przez
przekréj poczatkowy prébki:

~. P

@Er 5O kg/mm?2

naprezenia rozrywajgcego, inaczej
trzymatosci doraznej", jako ilorazu obcigzenia
maxymalnego (punkt ,b*“ wykresu) przez po-
le przekroju poczatkowego prébki.3

f

J*ro kg/mni-

2)

Pr

Poza temi cechami naprezen wyznaczane
sg jeszcze cechy pozwalajgce oceni¢ plastycz-
nos$¢ materjatu badanego, t. j. zdolnos$¢ jego do
odksztatcen trwatych po przekroczeniu granicy
sprezystosci. Takiemi sa: wydtuzenie i prze-
wezenie ,,t'“, przyczem kazda z tych cech od-
dzielnie moze stuzy¢ za miare plastycznosci.

'Y W ostatnich czasach podnosza sie jednak gto-
sy zastgpienia tej proby, jako b. niedoskonatej z pun-
ktu widzenia teoretycznego i praktycznego, inng, mia-
nowicie préba skrecania. Przyzwyczajenie sie jednak
do préby rozrywania jest tak powszechne, ze panowa-
nie jej jest niewatpliwie zapewnione jeszcze na diu-
gie lata.

2 Bardzo czesto na osi wydtuzen notujemy
przesuniecie uchwytu ruchomego maszyny; jasnem jest,
ze wéwczas mamy zwiekszenie diugosci, odpowiadajg-
ce catej prébce (do czesci uchwytowych), zatem wyd-
tuzenia te nie odpowiadajg rzeczywistym wydiuzeniom
dtugosci pomiarowej.

3 Obecnie coraz czesciej wyznaczajg jeszcze t. zw.
»~granice proporcjonalnosci’ — definicja, ktéra wypty-
wa z prawa Hooka; je3t to takie naprezenie maxymal-
ne, ponizej ktérego istnieje proporcjonalno$é miedzy
wydtuzeniem, a naprezeniem. Roéwniez wyznaczaja
»granice sprezystosci”, jako takie maxymalne napreze-
nie, po usunieciu ktérego prébka nie dozna jeszcze od-
ksztatcen trwatych, zreszta, granice te, zwlaszcza os-
tatnia, musza by¢ umoéwionemi, gdyz nawet przy nie-
znacznych naprezeniach, materjat ulega w matym zre-
sztg stopniu — odksztatceniom trwatym.
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probek spawanych

Matematycznie pojecia te dadzag sie wyra-
zi¢, jak nizej:

A

h—ia T 100%

¢ = Fo - Fk 100%
fo

przyczem 10 i |k oznaczajg diugosci pomiarowe
probki — poczatkowg i koncowa (t. j. po zer-
waniu jej), a FOi Fk — przekroje prébki — po-
czatkowy (jako $redni z przynajmniej 3-ch po-
miaréw na diugosci catej probki) i koncowy,
mierzony w miejscu powstania t. zw. .szyjki"
(przewezenia).

Czesciej jest wyznaczane wydtuzenie, jako
pojecie popularniejsze, jednak tam, gdzie cho-
dzi o pordwnanie plastycznosci dla prébek o-
kragtych, w ktoérych stosunek dtugosci pomiaro-
wej do Srednicy poczatkowej jest inny — uzy-
wa sie przewezenia, jako cechy praktycznie
niezaleznej od tego stosunku. Przeciwnie, jesli
chcemy poréwnaé¢ plastyczno$¢ probek o od-
miennych ksztattach przekrojow, wowczas bar-
dziej odpowiedniem bedzie wydtuzenie, jako
mato zalezne od postaci przekroju.)

Zjawiska ptyniecia metalu obserwujemy po
przekroczeniu granicy jego plastycznosci. Wow-

as w pewnem — zresztag dowolnem — miej-
scu powierzchnia prébki matowieje i stan ten
stopniowo rozszerza sie na catlg diugosé préb-
ki. Temu okresowi odpowiada na wykresie od-
cinek ,,a—c*. Po przekroczeniu tego okresu na-
stepuje zjawisko wzmocnienia metalu, zwane
popularnie .obrobkg na zimno'llub tez .zgnio-

tem.H

Wykresy prébek, wykonanych catkowicie
z materjatu dodatkowego.

Przechodzac do préb spawania, zaznaczy¢
nalezy, ze coraz czesciej, dla oceny wiasnosci
materjatlu spoiny, stosujemy probki catkowicie
wykonane ze spoiwa, t. j. metalu otrzymanego
przez stapianie pateczek metalowych uzywanych
jako materjalu dodatkowego przy spawaniu.
Otrzymujemy te probki przez stopniowe kolej-
ne naktadanie warstw spoiwa np. we wgtebieniu
katownika lub kacie utworzonym przez 2 blachy.
Zapomocg obrobki mechanicznej otrzymujemy
nastepnie normalne probki okragte. Otrzymana
tag drogg prdobka bedzie posiadata wiasnosci wy-
trzymatosciowe naog6t nieco lepsze, anizeli
spoiwo w zwykiej spoinie, miedzy blachami
Sredniej grubosci; w rozpatrywanym bowiem
wypadku nastepuje wyzarzenie uprzednio nato-
zonych warstw przez naktadanie nastepnych (tg

1) W gruncie rzeczy plastyczno$¢, jako pojecie
fizyczne, nie jest écisSle ujete przez zadne z tych pojec.
Rozwazania szczeg6lowe w tej Interesujgcej sprawie
musimy niestety pomingc.

9
dziatania mechanicznego nazywamy zgniotem. W. Bro-
niewski. ,,Zasady metalograf]!".

Rozpadanie sie krysztatébw pod wpltywem
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drogg usuwamy wewnetrzne naprezenia iotrzy-
mujemy korzystniejsza strukture materjatu). Nao-
g6t jednak pozwalajg te probki wzglednie dobrze
zorjentowaé sie we wilasnosciach wytrzymato-
Sciowych spoiwa. Najwazniejszg ich zaletg —
bezsprzecznie — jest mozliwos¢ otrzymania
cech plastycznos$ci materjatu spoiny, czego nie
jesteSmy w stanie sprawdzi¢ na spoinach zwy-
ktych,ze wzgledu na ograniczonos$¢ ich wymia-
row poprzecznych oraz powstawanie przy pek-
nieciu szczeliny, majacej zbyt wielki wymiar
w stosunku do szerokosci spoiny.

Naogét przebieg wykreséw dla tych prébek
jest podobny do typowego. Zaznacza sie jednak
przytem jeden interesujacy szczego6t: oto obszar
-,a — c“ plyniecia materjatu jest czesto diuz-

< (al)

Wykres dla materjalu macierzystego
(stal miekka spawalna).

Wykres normalny dla probkl okragtej
Z samego SpOIW'a_O‘p'OZ'OTnI'e_WJ dtuzomym
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dobnie na ich powierzchniach styku, nie wytrzy-
mujg tych przeksztatcen i nastepuja miejscowe
pekniecia.

Znamienne jest, ze takie pekniecia nie
powstajg niemal zupetnie przy wykonywaniu
probek przez doswiadczonych spawaczy. Stad
whniosek, ze ilos¢ tych peknie¢ jest niejako spra-
wdzianem dobroci wykonania spoiny.§

Przy spoiwie wykonanem elektrodami po-
wlekanemi duza ilo$¢ powierzchownych peknie¢
moze by¢ skutkiem rozsianych ziarnek zuzla.

Pekniecia moga wiec nietylko charaktery-
zowa¢ wykonanie, ale i rodzaj powtoki.

Powstaje wiec dos¢ dziwne napozor zja-
wisko, ze na wykresach wytrzymatosciowych
prébek catkowicie spawanych dazymy pozornie

er

Rys. 2. Rys. 3.

spmwa przy nieodpowiednich pateczkach
Ju™ zjem 'spawaniu (wykres niepeiny),

obszarze ptynnosci.

szy, anizeli dla materjalu walcowanego o zbli-
zonym skiadzie chemicznym i zblizonym stanie
termicznej obroébki (rys. 2). Ogladajac ten wy-
kres tatwo popeini¢ biad przy ocenie wynikow.
Na pierwszy rzut oka wydaje sige, ze mamy do
czynienia z materjatem o bardzo duzej od-
ksztatcalnosci na granicy plastycznosci. Wystar-
czy jednak obejrzeé¢ probke, aby sie przekonaé
iz przyczyna tego jest inna. Oto dajg sie tatwo
zauwazy¢ na powierzchni takiej probki drobne
»nadpeknieciay jak na rys. 4. One to sg przy

Rys. 4.
Prébka ze spoiwa o widocznych nadpeknieciach.

czyng tak diugiego okresu plyniecia metalu,
gdyz kazde takie pekniecie powoduje raptowne
niewielkie wydtuzenie sie prébki, a wiec i spa-
dek obcigzenia.

Nalezy przypuszczaé, ze powstawanie tych
peknie¢ odbywa sie przewaznie w okresie pty-
niecia materjatu, ktore jest jakby bodzcem do
tworzenia sie tych nadpeknie¢, bowiem w tym
okresie nastepuje znaczne przegrupowanie wza-
jemne elementdéw materjatu; nic wiec dziwnego
ze miejsca wytrzymatosciowo stabsze, powstate
przy nakifadaniu warstw, a lezgce prawdopo

do otrzymania obszaru
niecia.

Za wzorcowy moze uchodzi¢ taki wykres,
przy ktéorym na powierzchni prébki nie zaob-
serwujemy ani jednego pekniecia.")

Stwierdzone zostato doéwiadczalnie ze

jaknajkroétszego pty-

tagodne zakrzywienie odcinka ,,d—a“ wykresu
(rys.l) spowodowane jest zwykle naprezeniami
wewnetrznemi materjalu prébki. Im one s3

mniejsze, tem odcinek ten bardziej zbliza sie
do linji prostej. (Przytem granica proporcjo-
nalnosci przesuwa sie nieco wyzej, za$ granica
ptynnosci nieco opada, w wyniku obie granice
znacznie zblizajg sie).

Ot6z czesto na wymienionych probkach
nie obserwujemy tego zagiecia (rys. 2). Wska-
zuje to na dobre wyzarzenie materjatu prébki,
co jest zresztg w zgodnosci z wypowiedzianemi
przez nas przypuszczeniami.

Czasami pole wykresu jest znacznie mniej-
sze, niepetne (rys. 3). Jest to oznal<g maltej
wydtuzalnosci prébki, bardzo powaznej wady.
Wskazuje to albo na wadliwe wykonanie prob,
albo tez na nieodpowiedni materjat elektrody.

6 Na powstawanie peknie¢ ma, rzecz jasna,
wptyw i materjat pateczki. Zaktadamy, ze pracujemy
stale dobremi pateczkami z tego samego materjatu. Dla
kaidej pateczki zmiany wykresu mozemy ustali¢ do-
Swiadczalnie.

7 Nie jest i to zupelnie pewne, bo moga by¢
pekniecia wewnetrzne, prawdopodobienstwo jednak ich
istnienia nie jest zbyt duze.
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(Nalezy tu nadmienié¢, iz nieraz celowo robimy
elektrody dajagce spoine o duzej wytrzymatosci
doraznej, niestety, zwykle w parze z tg ce-
chg idzie zmniejszenie wydtuzenia). Ideatem
jest rzecz jasna, otrzymanie elektrody, dajacej
spoine o duzej wytrzymatosci przy jednoczes-
nem duzem wydtuzeniu.

Rys. 5.
Wykres normalny dla prébki
z blach tgczonych na styk.
Wid oczne 2granice ptynnosci.

Rys. 6.

Jak na rys. 5, przy
ztem wykonaniu.

Wykresy prébek blach spawanych na styk.
Pelny typowy wykres potgczenia na styk

blach ptaskich pokazany jest na rys. 5. God-
nym uwagi jest fakt, ze na wykresach tych
mamy czesto dwa zatamania: ,,a“ i ,,b“. Odpo-

wiadajg one granicom pitynnosci materjatu 13-

czonego i spoiny. Czesto wyraznem jest tylko

jedno z nich—mianowicie dla materjatlu tgczo-

nego. Zta spoina (zte wykonanie lub nieodpowied-

ni materjat pateczki) ma wykres urywany (rys. 6).

Wykresy prébek blach spawanych z nakiadkami
o0 spoinach czotowych i bocznych.

Zwykle dla prébek o spoinach czotowych
peka przedewszystkiem jedna spoina, nhastep-
nie z kolei—druga. Przebieg tego uwidacznia
pogladowo wykres otrzymywany dla tych spoin
(rys. 7). Odcinek ,,c—d* odpowiada obcigzeniu
probki po zerwaniu jednej spoiny.

Analogiczny przebieg majg wykresy dla
prébek o spoinach bocznych (rys. 8).

Naog6l przebieg rozrywania tych ostatnich
jest tagodniejszy od prébek ze spoinami czoto-
wemi, gdyz nawet przy zerwaniu jednej spoiny
(lub nawet obu) istnieje zwykle jeszcze spore
tarcie miedzy nakladkg i blachg tagczong, tago-
dzace spadek cisnienia, wida¢ to na odcinkach
»b—c“ i ,,e—f* (ci$nienie spada mniejszemi
skokami).

Whnioski.

1) Dla wszystkich potgczen wymienionych
dazymy do otrzymania mozliwie peilnego wy-
kresu (t. j. zblizonego do rozrywania zwykiego
mniej lub bardziej plastycznego materjatu), o ta-
godnym przebiegu zmian obcigzen.

Przypominamy, ze wykres ,wydluzenie —
naprezenie“ jest jednoczesnie wykresem pracy,
ktérag moze wykona¢ spoina do chwili zerwania
(sitaXPrzesun>ec|e w kierunku jej dziatania); pet-
ny wykres stwierdza wiec i wiekszy zapas pracy.

2) Obszar ptynnosci dla probek, wykona-
nych catkowicie z materjatu pateczek, nie powi-

1934

nien by¢ zbyt duzy; za poréwnanie nalezy przyjac
wykres otrzymany dla prébki, nie posiadajgcej
na powierzchni omoéwionych wyzej nadpekniec.

3) Brak zakrzywienia ,d— a“ (rys.
dla tych samych prébek wskazuje na prawdo-
podobny brak naprezen wewnetrznych, jest wiec
cechg dodatnia.

Rys. 7.
Wykres dla prébek
znaktadkami, o spoinach
czotowych.

Rys. 8.
Wykres dla prébek
z naktadkami, o spoinach
bocznych.

Na zakonczenie nalezy zaznaczy¢, ze
szybko$¢ operacji rozrywania ma wpltyw na
wyniki otrzymywane. Przy opisanych badaniach
stosowano szybko$¢ taka sama, jaka sie stosu-
je przy zwyktych prébach rozrywania.

Diagrammes de la resistance a la traction d’¢éprou-
vettes soudces.

L’auteur presente les diagrammes obtenus au
cours des essais de la resistance a la traction des
differentes eprouvettes et notamment: fig. 1 - barrette
ronde en metal de base; fig. 2 — barrete ronde en
metal depose; fig. 3 — la nieme, lorsque la qualite du
fil est inferieure ou l'execution est mauvaise.

On obtient parfois a la limite d’¢lasticiie, nn
allongement excessif (comparer ac sur les fig. 1 et 2)
qui est dflL aux craquelures (fig. 4 sur la surface
d’eprouvettes. Si on n’examine pas ce phenoinene de
tres pres, on pent arriver a des conclusions erronees.

Les resultats qu’on obtient avec des eprouvettes
en téles soudees bout a bout sont representes sur les
fig. 5 et 6; la fig. 7 se rapporte au joint par recou-
vrement avec les soudures symmetiriques frontales,
et la fig. 8 — avec des soudures laterales.

Conclusion. Dans tous les cas, le meilleur
resultat est celui qui se rapproche le plus du dia-
gramme complet, analogue a celni du metal de base.

Zerreissversuchsdiagrammc von geschweissten
Proben.

Der Verfasser analisiert Diagramme von Zerreis®-
versuchen die an geschweissten Proben durchgeflihrt
wurden. Abb. 1 zeigt ein Diagramm, fllr eine rundeZer-
reisfprobe aus weichem Stahl, weicher zu den Versu-
chen verwendet wurde, Abb. 2—ftlr eine runde Zcrreiss-
probe die allein aus dem Zusatzmaterial hergestellt wnr-
den. Abb.3- dasselbo im Kalle schlechler Ausfiihrung
oder schleohten Zusatzmateriels. An der Kliessgrenze be-
kom'ut man haufig eine bedeutende Dehnung, die
durcli oberfllicliliclie Rinse hervorgerufen wird (Abb. 4),
was zu falschen Schltlsspn filhren kann.

Die Krgebnisse, die man mit stumpfgPscliweiss-
ten Blechen erhiilt, sind auf den Abb. 5 und ti darge-
stellt. Die Abb. 7 beziehl sieh auf eine ilberlapple
Schweissung mit beiderseitigen Stirnkehlniihten und die
Abb. 8 — mit SeitenkehIinHhlen.

1

S clilussfolgerung. Die Diagramme, welcho

sich am meisten dem vollBtiindigen Diagramme (Abb. 1)
nfihern, entsprechen in alien behnndelten Fallen den
besten Resultaton.
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Maszyny do spawania acetylenowo-tlenowego

Maszynowe spawanie naog6t jest mato
rozpowszechnione, gdyz moze znajdowac za-
stosowanie tylko przy spawaniu wyrobow, be-
dacych przedmiotem masowej produkcji, a wiec
rur, bebnéw na zbiorniki, elementéw do grzej-
nikbw z blach wyttaczanych, naczyn domowego
uzytku i t. p. Szczego6lnie w fabrykacji rur spa-
wanych maszyny do spawania acetylenowo-tle-
nowego osiagnety wysoki stopien doskonatosci
i uzyskaly szerokie rozpowszechnienie.

Przy fabrykacji rur pierwszg czynnoscig
jest zwalcowanie wstegi stalowej w ksztatt rury.
Spawanie zetknietych krawedzi walca odbywa
sie w maszynie bez dodawania materjatu, je-
dynie krawedzie w chwili stapiania lekko naci-
ciskajg na siebie, tak ze szczelina w tym mo-
mencie zupeinie znika i stopione krawedzie po
ostygnieciu tworzag jedng cato$¢. Maszyna prze-
suwa rure pod palnikiem, ktéry pozostaje nie-
ruchomy.

MASZYNA DO SPAWANIA RUR TYPU S A F
OPIS MASZYNY.

Maszyna typu Soudure Autogene Franeai-
se (S. A. F.), przedstawiona na rys. 1, posia-
da 2 tory do spawania i 2 podiuznice stalowe,
umieszczone na ramie, na ktérych sg umoco-
wane waty pociggowe, kota zebate i Sruby bez
konca, podstawy tozyska i podstawy krazkow,
jak rowniez oprawy palnikéw.

Rama jest z blachy stalowej spawanej o bar-
dzo sztywnej konstrukcji. W korpusie ramy znaj-
dujg sie dwie skrzynie na narzedzia.

Kazdy tor spawania zawiera 4 pary Kraz-
kéw pionowych i 1 pare krazkbw pozio-
mych.

Pierwsza serja krazkéw obracanych w kie-
runku posuwu zawiera 2 pary krazkéw pio-
nowych napedzanych od przedkiadni két ze-
batych. Kazdy z krazkéw gérnych posiada noéz,
ktéory umieszcza sie w szczelinie rury surowe;j.
Te dwie pary krazkéw noszg nazwe ,krazkow
kierujgcych". Docisk krazkéw do rury jest re-
gulowany zapomocg pionowej Sruby i kotka
recznego.

Druga serja krazkéw zawiere 2 krazki po-
ziome, nienapedzane (luzne). Sg to krazki t. zw.
.zblizajgce*, ktére majag na celu zblizy¢ kra-
wedzie rury surowej w momencie, gdy prze-
chodzi ona pod palnikiem. Regulacja tych kragz-
kéw odbywa sie roéwniez zapomocag Sruby i koét-
ka recznego.

Trzecia serja, ztozona z dwuch par krazkéw
pionowych napedzanych stanowi mechanizm ,,po-
suwajacy"”, ktory wspotdziata z krazkami ,kie-
rujagcemu i w dalszym ciggu wykonuje posuw
rury surowej, gdy jej koniec opuscit juz kraz-
ki kierujace.

Puszczenie w ruch mechanizmu kazdego
toru odbywa sie zapomoca dzwigni ustawio-

nej przed operatorem ponizej Sruby pociggowej-
Kota zebate napedzajgce krazki wykonane sg
ze stali i bronzu.

WYDAJNOSC MASZYNY.

Na maszynie mozna spawac rury o Sred-
nicy od 10 do 70 mm. Do rur rd6znej S$rednicy
stosuje sie serje krazkow o ztobkach roéznej
Srednicy. Do napedu krazkbw maszyna posia-
da dwa rézne garnitury kot zebatych. Pierwszy
garnitur kot zebatych stosuje do krgzkow dla
rur od 15 do 50 mm S$rednicy wiacznie, drugi
za$ garnitur — do krazkéw dla rur od 51 do 70
mm Srednicy.

Dla kazdego toru spawania jest 8 kot ze-
batych. Maszyna jest dostarczana z kotami ze-
batemi odpowiedniemi do spawania wszystkich
Srednic rur. Nie nalezy nadawa¢ maszynie
szybkosci zbyt wysokiej, ktéra mogtaby spowo-
dowac¢ szybkie zuzycia kot zebatych, jak row-
niez nie mozna spawaé¢ rur surowych o zbyt

wielkiej grubosci. Nalezy zauwazy¢, ze rura
surowa powinna posiadaé¢ elastycznos$¢ dosta-
teczng, aby krazki mogty z tatwoscig zblizyé

do siebie krawedzie spawane. Jezeli stosunek
Srednicy do grubosci jest zbyt maty, wymagana
sita zacisku jest bardzo wielka, i w S$rubach
Sciskajacych krazki zblizajace powstajg zbyt wiel-
kie naprezenia.

Praktycznie maszyna moze spawac rury su-
rowe o grubosci 1,5—3 mm przysredn. 50 — 70
mm, a 1,5—2 mm grubosci przy S$redn. 15—
50 mm.

PALNIKI

Uchwyty palnikéw. Uchwyty palni-
kéw sa wykonane w ten sposéb, ze mozna w nich
zatozy¢ palnik mniejszy (Nr. 1) lub wiekszy
(Nr. 2). Obydwa palniki sag chtodzone wods.
Palniki sg zamocowane w obrgczkach potgczo-
nych z czescig ruchoma uchwytu, ktéra pozwala
podnie$¢ palnik przez pokrecanie o Yi obrotu.
Ta cze$¢ jest umocowana dwiema S$rubami, za-
pomoca ktérych mozna nadawac¢ uchwytowi pal-
nika dowolne pochylenie. Palnik moze sie prze-
suwa¢ w kierunku pionowym, jak i pozio-
mym.

Palniki. Palniki nowego typu zastoso-
wane do tej maszyny sg systemu Picard, o re-
gulacji tlenu zapomocg igly. Komora mieszan-
kowa jest chtodzona wodg. Istniejg dwa modele
tych palnikéw: Nr. 1 posiada maksymalna wy-
dajnos¢ 1.000 Itr. i moze by¢ uzyty jako palnik
0 pojedynczym ptomieniu. Serja koncowek,
ktére moga by¢ zastosowane do tego palnika

posiada wydajnos$¢: 100, 150, 225, 350, 500,
750 Itr. acetylenu na godzine. Palnik Nr. 2
posiada wydajnos¢ maksymalng 4.000 Itr.

1 otrzymuje garnitur koncéwek o mocy: 1000
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1500, 2000, 2500, 3000, 3500 i 4000 Itr. acetyle-
nu na godzine. Do kazdego z tych palnikéw
mozna zatozy¢ réwniez koncowke wielopto-
miennag.

Koncowki wieloptomienne. Urza-
dzenie to zostalo opracowane w celu lepszego
wykorzystania ciepta palnika. Wiadomo, ze dla
powiekszenia szybkos$ci spawania palnikéw
o0 pojedynczym piomieniu, trzeba zwiekszy¢
moc palnika w proporcji znacznie wiekszej, a to
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posiadaja moc od 1000 do 4000 Itr./godz. Oby-
dwa typy palnikbw moga pracowaé acetylenem
z wytwornicy o cisnieniu 150 mm. situpa wody.
Cisnienie tlenu wynosi od 1,5 do 2 atm. dla
palnika Nr. 1 i od 2 — 3,5 atm. dla palnika
Nr. 2. Palniki te moga by¢ rowniez zasilane
acetylenem rozpuszczonym.

Chtodzenie wodne. Z powodu zagrze-
wania sie palnika i nastepujgcej wskutek te-
go zmiany w stosunku objetosciowym gazéw

Rys. 1.
Maszyna typu S. A. F. do spawania acetylenowego rur.

wskutek ztego wykorzystania ciepta w punkcie
spawania. Uzywajac palnika wieloptomiennego,
mozna rozdzieli¢ ciepto na pewng diugos$¢ kra-
wedzi, ktére zagrzane do wysokiej temperatury
topig sie szybciej pod dziataniem ostatniego
ptomienia.

Moc palnika. Serja koncéwek wielo-
plomiennych do palnika Nr. 1 daje game pto-
mieni o wzrastajagcej mocy, az do 1000 litréw,
a koncowki wieloptomienne do palnika Nr. 2

w mieszance wypltywajgcej z palnika, wystepuje
zjawisko rozlegulowywania sie ptomienia. Aze-
by przeciwdziata¢ zbytniemu ogrzewaniu sie
sie palnika i utrzymywa¢ mieszaning gazow
w stalej temperaturze, korpus palnika, a takze
koncowki wieloptomienne sg zaopatrzone w urzga-
dzenie do krazenia wody. Nalezy zauwazy¢, ze
to krazenie wody odbywa sig zapomocg state-
go przeptywu, a nie zapomoca termosyfonu.
Zuzycie wody wynosi 120 — 125 Itr./godz.
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Cyrkulacja wody w palniku odbywa sie w ko-
morze zewnetrznej, a w koncéwce wielopto-
miennej przez przewody wywiercone w mater-
jale koncéwki.
Kazdy korpus palnika jest zaopatrzony
w przewod doptywu i wyptywu wody. Jezeli
stosuje sie koncoéwke wieloptomienna, wystar-
czy potaczy¢ jeden z przewodéw komory wo-
dnej palnika z doptywem wody i drugi z kto-
rymkolwiek przewodem koncéwki wieloptomien-
nej. W tym wypadku ujscie wody odbywa sie
przez drugi tgcznik tego przyrzadu. Czasami
korzystne jest uzy¢ wody, ktora krazy w palni-
ku, do chtodzenia réwnoczesnie krazkéw zblizaja-
cych. Na przewodzie doprowadzajgcym wode
nalezy umiesci¢ kurek regulujacy-
STEROWANIE MASZYNY.

Nalezy przedewszystkiem zauwazy¢, ze kaz-
da zmiana szybkosci podczas pracy zmienia wa-
runki spawania, jest wiec konieczne,
aby szybkos$¢ napedu byla stata i wo-
bec tego naped zapomocg kota pa-
sowego nie jest godny polecenia.
Najodpowiedniejszy jest naped za-
pomoca kota zebatego i tancucha.
Sita napedowa moze by¢ pobierana
z transmisji lub od pojedynczego
silnika. W tym ostatnim wypad-
ku uzywa sie przewaznie silnika
elektrycznego, sprzezonego z reduk-
torem szybkosci, ktéry z kolei nape-
dza, bezposrednio Ilub przez wat
posredni, gtéwny wal maszyny.

Rys. 1 obrazuje maszyne zaopa-
trzong w silnik elektryczny, ktérego
reduktor szybkosci jest umieszczony
pod lewa czesciag ramy. Napedza
on za posrednictwem #afncucha wat
posredni zaopatrzony w kota zeba-
te, zazebione z kotem zebatem
watu gléwnego, napedzajgcego oba
tory spawania. :

Mozna réwniez umiesci¢ silnik i
reduktor szybkosci nazewnatrz i na-
pedza¢ wat gtdbwny wprost zapomo-
cg tancucha, zaopatrzonego w ra-
zie koniecznosci w przyrzad naciggajacy tan-
cuch.

Moc silnika. Zaleznie od $rednic rur
surowych maszyna wymaga oczywiscie roznej
sity napedu, potrzebnej do posuwu rur iich $ci-
skania, jednakze dla rur o $rednicy do 70 mm
i 2— 3 mm grubosci wystarcza we wszystkich
wypadkach silnik -3 KM.

SZYBKOSC MASZYNY.

Szybko$¢ maszyny jest dana z jednej
strony przez staly uktad kot zebatych zamoco-
wanych na gtéwnym wale i z drugiej strony
przez ukiad zmienny, ustalony przez uzytkujg-
cego maszyne. Ten ukiad, jak juz bylo wyzej
wskazane, zawiera: transmisje, silnik elektrycz-
ny, reduktor szybkosci i kota zebate.

Co sie tyczy uktadu statego, stosunek po-
miedzy ilosScia obrotéw watu gtownego i osi

0 1B 20 25 30 35 *O ib
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kragzkow jest niezmienny. Roéwna sie on 1/20.
Mozna stad bardzo tatwo okresli¢ szybkos$¢ po-
suwu rur w stosunku do S$rednicy ztobka kraz-
kéw, przyjmujac, ze poslizg jest praktycznie
réwny zeru.

Z wykresu na rys. 2 mozna otrzyj
mac¢ szybkos$¢ posuwu dla rur od 10 do 70 mm
Sredn. w zaleznosci od ilosci obrotéw na minute
watu gléwnego maszyny.

Ruch maszyny. Rury surowe sgprze-
suwane pomiedzy krazkami zaopatrzonemi w no-
ze, zwanemi ,kragzkami kierowniczemi”. Sg one
prowadzone i centrowane przez te krazki i no-
ze i przechodzg nastepnie pomiedzy krazki po-
ziome ,zblizajgce*, ktore odpowiednio Sciskaja
krawedzie spawane. Te krawedzie sag stapiane
w ptomieniu palnika bez metalu dodatkowego.

Warunki spawania spoin moga by¢ rdézne,

zaleznie od mocy i pochylenia palnika, odle-
gtosci jadra ptomienia od rury, regulacji pto-
1 6f\ 60 i 7 RuraD'5-70
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Rys.2.

Charakterystyka maszyny typu S. A. F. do spawania rur.

mienia i przygotowania rury surowej inatury sa-
mego metalu.

Aby otrzyma¢ dobrg wydajnosé, nalezy
wzigé pod uwage, ze jadro ptomienia powinno

znajdowa¢ sie w odlegtosci 2 mm od po-
wierzchni metalu. Jest zrozumiate bowiem, ze
zle wykorzystuje sie ciepto, jezeli jadro pto-

mienia jest potozone zbyt wysoko nad krawe-
dziami tgczonemi. W tym wypadku trzeba zu-
petnie niepotrzebnie zwiekszy¢ moc palnika,
aby otrzymac¢ ten sam efekt uzyteczny.

W praktyce szybko$¢ posuwa rury nie
zmniejsza sie proporcjonalnie do zwiekszania
sie Srednicy i grubosci rury, gdyz powieksza sie
jednoczesnie moc palnika.

Co sie tyczy przygotowania rury surowej,
najwazniejszem jest odpowiednie zblizenie
krawedzi zwinietej blachy. To zblizenie powin-
no by¢ catlkowite. Jest pozadane, aby krawe-
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dzie sie dotykaly i raczej naciskaty na siebie,
niz odstawaty. Jezeli miedzy krawedziami spa-
wanemi jest szczelina, ktéra znika dopiero na
skutek zaciskania przez krazki poziome, wow-
czas moze sie zdarzy¢ pekniecie po spawaniu.
Zblizenie bowiem krawedzi odbywa sie przez
odksztatcenie elastyczne rury, ktére po spawa-
niu stara sie z powrotem rure otworzy¢ i gdy
metal jeszcze jest plastyczny, spoina moze ulec
zniszczeniu.

W wypadku, gdy rury surowe majg krawe-
dzie niedostatecznie zesuniete ze soba, nalezy
umiesci¢ ptomien dalej ku przodowi, w dosta-
tecznej odlegtosci przed osig krazkéw zbliza-
jacych. W wypadku, gdy krawedzie rury suro-
wej stykajg sie dostatecznie ze soba, plomien
spawajacy umieszcza sie przewaznie w odle-
gtosci 5 mm przed linjg taczagcg pionowe osie
krazkow zblizajagcych.

Szybkos$¢ wtasciwa spawania.
Szybko$¢ spawania dla metalu o dobrej spa-
walnosci zalezy przedewszystkiem od grubosci
rury surowej, od mocy i jakosci palnika, jak
réwniez od stopnia przenikania topienia. Masa
metalu, ktérg nalezy ogrza¢ zalezy od S$rednicy
rury, lecz ten czynnik jest mniej wazny od po-
przednio wymienionych.

W czasie uruchamiania maszyny trzeba
wykona¢ wstepne proby, aby okresli¢ dokiadnie
niezbedng moc palnika i odpowiednig szybkos¢
posuwu i inne charakterystyczne dane, pomie-
dzy ktéremi bardzo wazng jest spawalno$¢ me-
talu.

Spawalnos$¢. Niezaleznie od witasci-
wego wspotczynnika spawalnosci, od ktérego za-
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lezg wiasnosci mechaniczne i chemiczne spoiny,
termin ,,spawalno$¢* oznacza ,podatno$¢ do
topienia sie metalu’, z ktérego =zrobiona jest
rura surowa. Nieraz bowiem mozna zauwazyc,
ze blachy z gorszego metalu dajg pecherze,
kratery i t. p. na powierzchni spoiny w chwili
zestalania sie metalu topionego.

Powstawanie tych brakéw zalezy réwniez od
szybkosci ochtadzania sie spoiny. Mozna je
zmniejszy¢ lub zupeinie usungé, zmniejszajac
szybkos$¢ pracy i to zmniejszenie moze dojsé
czasami i do 50%.

Palniki wieloptomienne pozwalajg na pod-
wojenie szybkosci spawania przy zwiekszeniu
spozycia gazow o 50%. Tak np. rury 30 mm,
0 grubosci 1,3 mm sg spawane palnikiem jedno-
ptomiennym o mocy 600 litrow z szybkoscig
30 m/godz, a palnikiem wieloptomiennym o 4-ch
ptomieniach podgrzewajgcych, kazdy na 150 li-
tréow i pigtym ptomieniu spawajagc;m o0 mocy
300 litréow — z szybkoscia 75 m/godz. Trze-
ba jednak zauwazy¢, ze powiekszenie szybko-
Ssci nie moze by¢ nieograniczone, gdyz — jezeli
powieksza sie nadmiernie szybko$é— manewro-
wanie kotem, ktérem sie reguluje potozenie ral-
nika, nie moze by¢ dostatecznie szybko wyko-
nywane przez operatora i jako$¢ spoiny na tem
cierpi.

W praktyce stosuje sie szybkos¢ ca 60
m/godz do rur do 2 mm grubosci, przytem moc
palnika zmienia sie w pewnym, zresztg niewiel-
kim stopniu, zaleznie od masy metalu, to zna-
czy zaleznie od $rednicy rury i od wysokosci
ptomienia nad rura. (d. c n)

621.791.054
2200 sfow - 8 rys.

Ciecie pod wodq przy zastosowaniu tlenu

Historja rozwoju ciecia pod wodg zapomoca tlenu

Zagadnienie ciecia stali pod wodg przy po-
mocy palnika poruszono po raz pierwszy w ro-
ku 1912. Pierwszym dokumentem z tych cza-
sow, w ktorym omawia sie te mozliwosé, jest
patent Anders’a z dn. 1 listopada 1912. Patent
ten nigdy nie zostal zrealizowany i prawdopo-
dobnie w uzyciu okazatby sie niepraktyczny.

W 1913 r. T wo ,Acetylene Dissous et
Applications de I’'Acetylene* skonstruowato apa-
rat do ciecia pod woda. Plomien palit sie
w kloszu o szerokim wylocie, do ktérego do-
prowadzano sprezone powietrze. Wskutek te-
go plomien otoczony powietrzem mogt sie pa
lic pod powierzchniag wody.

Dodatnie wyniki uzyskane tym aparatem
pozwolity na zademonstrowanie go w r. 1917
Marynarce Francuskiej. W przeciggu dziesie-
ciu lat, wszystkie préby ulepszenia palnika, po-
legajgce na zastosowaniu ptomienia tlenowo-
acetylenowego, byly przeprowadzane na powyz-
szej zasadzie. Starano sie izolowa¢ ptomien
palnika od zetkniecia z wodg przez otoczenie
go warstwg sprezonego powietrza.

Nurek pracujgcy palnikiem zbudowanym
w powyzszy spos6b napotykat na znaczne tru-
dnosci przy wykonywaniu powierzonego mu zada-
nia. Prady wody, w ktérej pracowat, utrudnia-
ty prace, a ponadto strumien sprezonego powie-
trza odchylat palnik od przecinanego przedmio-
tu, co zmuszalo do jeszcze wiekszego wysitku.
Powietrze ulatniajgce sie ku gorze macito wo-
de—tembardziej, ze mut znajdujgcy sie na dnie
byt przez nie porywany. W ten sposéb wi-
dzialnos¢ stawala sie bardzo zta i z trudnoscig
mozna byto utrzymywaé¢ réwng linje ciecia.

Pozatem dla unikniecia koniecznosci cze-
stego powrotu na powierzchnie wody, celem
ponownego zapalania palnika, co podczas nor-
malnej pracy bardzo czesto sie zdarzato, sto-
sowano $rodki zapalajace w rodzaju zapalnika
Corne’a, ktérego dziatanie polegato na zapala-
niu sie specjalnych produktéw chemicznych
z chwilg zetkniecia ich z wodg. Wszystkie wy-
zej opisane wady nalezato usungé.

Dopiero w 1923 r. Towarzystwu , Acetyle-
ne Dissous et Applications de PAcetylcne", dzie-
ki pracom dyrektora technicznego p. Picar
d’a, udato sie rozwigza¢ powyzsze zagadnienie
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i uwolni¢ sie od podwoéjnych niedogodnosci,
a mianowicie uzywania sprezonego powietrza
i czestego gasniecia ptomienia podczas pracy.

Jednak palnik zmieniony przez zniesienie
doptywu powietrza sprezonego i zastosowanie
specjalnego palnika zapalajgcego — nie ulegt
znacznym zmianom, oprocz drobnych zmian dru-

PARA WODNA

MIESZANKA Oi*CiHz

ZBftE.ZONE bokt/ETRZC WODA

Rys. 1. Schemat pierwowzoru palnika do ciecia pod
wodg zapomocg tlenu przy uzyciu dodatkowo powietrza
sprezonego.

gorzednego znaczenia. Palnik ten obecnie bu-
duje sie i uzywa w takiej formie, w jakiej zo-
stat przedstawiony w r. 1924 szerokiej publicz-
nosci podczas Wystawy Fizycznej w Paryzu.

Pomimo znacznych ustug, jakie palnik tle-
nowo-acetylenowy oddat praktyce, zastosowanie
jego jest ograniczone do pracy ha pewnej tylko
gtebokosci. Jest to powodowane tem, ze przy
I>racach przeprowadzanych na wiekszej gtebo
kosci nalezy odpowiednio zwiekszy¢ cisnienie
acetylenu, aby réwnowazyto ono cisnienie stu-
pa wody przy danej gtebokosci. Poniewaz je-
dnak acetylenu nie mozna sprezac¢ ponad pewne
Scisle oznaczone granice, gdyz w przeciwnym
wyiadku nastgpitby jego rozkiad potaczony
z eksplozjg, max. gtebokos$¢ przy ktérej mozna
stosowac¢ ten palnik jest ograniczona do 12 m.

Poniewaz stale zachodzita koniecznos¢
pracy przy wiekszych gtebokosciach, zwrécono
poszukiwania w tym Kkierunku, aby nie trzeba
bylo stosowac aceytylenu dla wytworzenia ciepta,
koniecznego dla zapoczatkowania ciecia. Po-
mys$lano o zastosowaniu do tego celu. jako zr¢ ¢
dio ciepta, tuku elektrycznego. Zasada apara
tu w ten sposéb, skonstruowanego, ktory
w dalszym ciggu bedziemy nazywac lancg tleno-
wi elektryczng, polega na zastosowaniu wydrg
zanej elekrody, wewnatrz ktérej przeptywa stru m
mien tlenu, a do k érej jednoczesnie doprowa
dza sie prad elektryczny.

Rys. 2.

Pierwowz6ér palnika acetylenowo-tlenowego do ciecia
pod woda, / zastosowaniem powietrza sprezonego.

Poniewaz tuk elektryczny zapala sie wwo-
dzie na kazdej gtebokosci i poniewaz tlen mo-
zemy spreza¢ bez obawy do cisnienia odpowia-
dajagcego duzym glebokosciom, ciecie pod woda
nie jest ograniczone przez ewentl. niedomaga-
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nia aparatu, lecz jedynie przez granice odpor-
nosci organizmu ludzkiego.

Pierwsze préby zastosowania elektrycz-
nosci do ciecia podwodnego byly przeprowa-
dzone w 1919 r., kiedy Tow. Amerykanskie
Nerritt & Chapman, zajmujace sie wydobywa-
niem na powierzchnie wody zatopionych stat-
kéw, staralo sie wydoby¢ parowiec transoce-
aniczny Saint Paul. Przy wykonywaniu tych
prac Chapman’owi udalo sie zapali¢ pod wo-
da palnik tlenowo-acetylenowy przy pomocy
iskry elektrycznej. Jednakze trudnosci pota-
czone z cieciem przy pomocy acetylenu na gte-
bokosci 17 m. zmusity go do poszukiwania roz-
wigzania tego problemu przy zupeinem zarzu-
ceniu uzywania acetylenu.

W 1921 r. skonstruowat lance elektrycznag,
ktorej warto$¢ zostata uwidoczniona w miesia-
cu grudniu tego roku, przy wydobywaniu na po-
wierzchnieg wody amerykanskiej todzi podwodnej
S—48. Lanca ta (rys.3) byfa utworzona z elek-
trody weglowej, przez ktorg byly przeprowadzo-
ne 2 przewody dla tlenu.

Od tego czasu Amerykanie nie zeszli z raz
obranej drogi i w dalszym ciggu stosuja do kon-
strukcji swoich lanc elektrycznych elektrody
z wegla. We Francji, po pierwszych prébach prze-
prowadzonych przez Towarzystwo ,Soudure

wooA
LUK ELEKTRYCZNY

Rys. 3 Schemat lancy elektryczno-tlenowej,
o elektrodzie weglowej.

AutogeneFraneaise“,przy ktérychstosowano elek-
trody z wegla, chcac unikngé niedogodnosci
i dodatkowych, kosztéw spowodowanych przez
szybkie spalanie sie takich elektrod, zastoso-
wano elektrody metalowe. Warto$¢ lancy za-
opatrzonej w elektrode stalowg zostata uwi-
doczniona w 1924 r. przy poszukiwaniach prze-
prowadzonych w zatopiomm w 1916 r. statku
Tubantia. Statek ten zostal w czasie wojny za-
topiony, wraz z duzym tadunkiem ztota, ktore
chciano wydoby¢ z dna morskiego. W tym ce-
lu musiano wykonaé pewng ilos¢ cie¢ pod
wodg, ktére wykonano z dodatnim wynikiem,
na gtebokosé 45 m.

Dziatanie urzadzen do ciecia pod woda.

Palnik do ciecia typu AirLiquide

Chcac okresli¢ najwazniejsze cechy funk-
cjonowania tego palnika, ktéry dziata bez sto-
sowania strumienia powietrza sprezonego, a kto-
rego ukazanie sie na rynku w 1923 r. spowo-
dowato prawdziwg sensacje, najlepiej bedzie,
o ile powtérzymy tu mowe wynalazcy jego p.
Picard’a, wygtoszong podczas VIII go Miedzyna-
rodowego Kongresu Spawania:

»Ten nowy palnik posiada bardzo powazne
zalety w stosunku do wszystkich przyrzadéw
zbudowanjch do dnia dzisiejszege. Wystarczy
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stosowa¢ dwa gazy: tlen i acetylen, aby zapew-
ni¢ mu nalezyte funkcjonowanie. Konstrukcja
aparatu jest bardzo prosta i obstuga o wiele
tatwiejsza od obstugi palnikéw, przy ktorych
stosowano sprezone powietrze. Unika sie zu-

Rys. 4.

Wspéiczesny palnik do ciecia pod woda
typu Tow. ,,Air Liquide*.

petnie pradéw spowodowanych przez strumien
powietrza, ktéore umozliwiaty pracownikowi utrzy-
mywanie palnika przy przecinanej blasze. Za-
sadnicza zmiana konstrukcji tego aparatu i wy-
eliminowanie sprezonego powietrza— przedsta-
wiajgce bardzo powazny postep, gdyz umozli-
wiaja bardzo fatwag obstuge palnika—byly opar-
te na nastepujacej obserwacji:

Zauwazono od samego poczatku stosowa-
nia palnikéw tlenowo acetylenowych, ze — sto-
sujagc pewne $rodki ostroznosci — mozna byto
utrzymacé¢ plomien zapalony pod wodag. O ile
palnik zanurzono w ten sposéb, ze ptomien byt
skierowany pionowo do goéry, wtedy gast on na-
tychmiast, przeciwnie za$ — gdy palnik zanu-
rzyto sie tak, ze ptomien byt skierowany ku do-
towi, wowczas plomien byt staly, pod warun-
kiem jednak, aby palnik nie byl poruszany zbyt
gwattownie. W pierwszym wypadku strumien
gazu wychodzacy z dyszy porywal ze sobg wo-
de, ktéra — oziebiajac go — powodowata jego
gasniecie, podczas gdy w drugim wypadku ja-
dro ptomienia bylo otoczone przez gazy spali-
nowe ulatniajgce sie ku powierzchni wody i unie-
mozliwiajgce jego zetkniecie sie z wodg

~ TLEN 00 CIECIA

mieszanka pod&rzewajgca 02+ClHHi

ZAPALNIK RUCHOMY

KOMORA OCHHAHIA3AICA PLOMIEN

Rys. 5. Schemat koncéwki palnika tlenowo-
acetylenowego do ciecia pod woda.

Jezeli wiec udaloby sie znalez¢ jakiekol-
wiek urzadzenie, ktéreby pozwolitlo na stale
utrzymywanie naokoto plomienia atmosfery,
utworzonej przez gazy spalinowe, wtedy statosc
ptomienia palagcego sie pod wodg bylaby za-
pewniong.

Rezultat ten otrzymano w bardzo prosty
spos6b przez zastosowanie na dyszy palnika
matej komory otaczajgcej jadro ptomienia.

Pierwszy palnik skonstruowany na powyz-
szej zasadzie wykazal celowos$¢ tej konstrukcji-
Poza duzym postepem, polegajacym na zbedno-
sci doplywu sprezonego powietrza, aparat ten
byt zaopatrzony w jeszcze jedno ulepszenie
0 wysokiej wartosci praktycznej, a mianowicie:
specjalne urzadzen:e do zapalania palnika. Urzg-
dzenie to ma ksztatt komory, do ktérej doptywa
strumien tlenu; w Srodku jest umieszczony do-
ptyw acetylenu w ten sposéb, ze wieksza czesé
ptomienia pali sie we wnetrzu komory i ze
tylko koniec ptomienia wychodzi poza otwor,
ktéry jest pozatem silnie zwezony.

Ptomien acetylenowy jest w ten sposo6b
chroniony od bezposredniego zetkniecia sie
z wodg przez gazy spalinowe, otaczajgcego go
1 przez nadmiar tlenu. Chcac zapali¢ palnik
wystarczy zblizy¢ ptomien zapalnika do dyszy,
otworzy¢ doptyw tlenu do podgrzewania, a na-
stepnie doptyw acetylenu. Tlen i acetylen do
zapalnika sg doprowadzane z palnika tak, ze
nie wymagajg specjalnych dodatkowych prze-
wodow™.

Warunki funkcjonowania palnika pod wo-
da nie sg te same, jak na wolnem powietrzu.
P. Picard zdefinjowat} je w nastepujacy sposoéb:

,Dziatanie oziebiajgce wody odgrywa bar-
dzo znaczng role. Przedmiot metalowy, ktory
nalezy przecig¢, jest chroniony przed zetknie-
ciem z wodg tylko w tem miejscu, ktore znaj-
duje sie w bezposredniem sgsiedztwie z dyszg
palnika, ze wszystkich innych stron znajduje sie
on w kontakcie z wodg, co powoduje olbrzy
mie straty cieplne, ktére nalezy uzupetniaé, sto-
sujgc odpowiedniag moc palnika. Przeprowa-
dzone préby ciecia blach o grub. 20 — 40 mm
dowiodty, ze ptomien podgrzewajacy winien by¢
zasilany przez 2000 — 3000 litrow acetylenu na
godz,, podczas gdy dla przeciecia tych samych
grubosci na wolnem powietrzu wystarczy do-
ptyw 400 Itr. acetylenu. Wydajnos¢ plomienia
podgrzewajecego nie zalezy od grubosci przeci-
nanej blachy, tak np. blacha grub. 1 mm wy-
maga prawie takiego samego ptomienia pod-
grzewajgcego, jak blacha o grub. 40 mm. Jest
to powodowane tem, ze w wypadku przecina-
nia blachy o grub. 1 mm rozprowadzane ciepto
jest szybko przekazywane otaczajgcej wodzie,
wiasnie z racji matej grubosci przecinanego
przedmiotu. W wypadku ciecia grubej blachy
energja cieplna przechodzi przez wiekszg ma-
se metalu, co powoduje jej wolniejszy odplyw,
i w ten sposo6b ilos¢ konieczna do nagrzania do
czerwonos$ci masy metalu jest w obu wypad-
kach mniejwiecej taka sama.

Zapoczatkowanie ciecia odbywa sie tak sa-
mo, juk na powietrzu, ale w wypadku ciecia pod
wodg nalezy mie¢ doptyw tlenu o wiele silniej-
szy, a to dlatego, aby spala¢ wiekszag ilos¢ ze-
laza w jednostce czasu i w ten spos6b wytwa
rza¢ wiecej ciepta”.



Lanca tlenowo-elektryczna.

Zasada ciecia pod woda, przy jednoczes-
nem zastosowaniu tlenu i energji elektrycznej,
polega na uzyciu, jako $rodka wytwarzajgcego
ciepto, tuku elektrycznego, palgcego sie miedzy
przecinanym przedmiotem a metalowg elektro-
da, w ktérej wydrazeniu, dobrze zaizolowanem
odpowiednig powloka, przeptywa strumien tlenu.

KONCOWKA

kablowa

kanat MOSIEZNY OLA

fRZEWOD doprowadzajacy tlen .
PLYTKA LANZ\C.A ZYLY KABLA

Rys. 6.

Elektroda ta rozpoczyna sie pali¢ jedno-
czes$nie z przecinanym przedmiotem. Jest ona
umieszczona w specjalnym uchwycie z mater-
jatu izolacyjnego i potaczona ze zZrodiem pra-
du elektrycznego, jak rowniez z przewodem
doprowadzajagcym tlen. Jej Srednica zewnetrzna
rowna sie 8 mm, awewnetrzna 4 mm (rys. 6). Wy
maga ona pradu okoto 55 Volt i 150— 180 Amp.,
a cisnienie robocze tlenu wynosi mniej wiecej
3 kg/cm2 To znaczy, ze na gtebokosci np. 30
mtr. nalezy uzy¢ cisnienia 6 — 6'/2 kg/cm2

Sposéb wykonywania ciecia przy zastoso-
waniu tego systemu ro6zni sie w zupeinosci od
ciecia wykonywanego przy pomocy palnika ace-
tylenowo-tlenowego. Jest to system kontaktowy
i elektroda posuwa sie wraz z tukiem wgiab
przecinanego przedmiotu. ktuk elektryczny za-
pala sie miedzy elektroda, a przecinanym przed-
miotem, co powoduje ogrzanie metalu do bar-
dzo wysokiej temperatury,

Tlen wypala metal tak diugo, jak dtugo
trwa kontakt elektrody z danym przedmiotem.

Najprostszy sposéb wykonywania ciecia tym
sposobem polega na wierceniu catej serji ot-
woréw stycznych jeden do drugiego. W tym
wypadku elektroda jest skierowana prostopadle
do przecinanej powierzchni. Jednakze mozna
wykona¢ ciecie o wiele szybciej, o ile skieruje
sie linje ciecia pod ostrym katem do przecina-
nego przedmiotu, co pozwala na diuzszy kontakt
elektrody z przecinanym przedmiotem. Dla ta-
twiejszego wykonywania ciecia wskazane jest
postugiwanie sie odpowiedniem urzgdzeniem
(prowadnice z drzewa).

W ten sposob z tatwoscig otrzymuje sie
linje ciecia ciggte. Ciecie przy zastosowaniu
powyzszego sposobu jest o wiele wolniejsze,
niz w wypadku ciecia palnikiem tlenowo-acety-
lenowym i wymaga 4 do 5 razy wiecej czasu.
Mozna nim jednak osiggnagé¢ bardzo dodatnie
rezultaty we wszystkich wypadkach, gdy z po-
wodu specjalnych ksztattow przecinanego przed-

miotu lub duzej gtebokosci, na ktérej on sie
znajduje, nie mozna stosowac palnika.
Zastosowania.
Zastosowania ciecia pod woda, badzto

przy pomocy palnika ecetylenowo-tlenowego,
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badz przy pomocy lancy elektrycznej- sa natu-
ralnie bardzo ro6znorodne. Chcac uwidocznié
wybitne zalety tego sposobu pracy, wystarczy
poda¢ kilka przyktadéw prac juz wykonanych:
wydobywanie lub rozbieranie statkéw, rozcina-
nie zagrod morskich i ewentl. naprawa prze-
wodéw znajdujacych sie pod powierzchnig
wody.

PLASZCZ GUMOWY

aUIAZDKO ELEKTRODY ZAMtEHHEJ

ELEKTRODA ZAMIENNA

ebonitowy uchwyt elektrody

Lanca elektryezno-tlenowa o elektrodzie metalowej.

Wydobywanie i rozbiérka stat
ko

Wydobywanie zatopionego statku polega
zasadniczo na utworzeniu wewnatrz okretu
pomieszczenia szczelnego, z ktérego sie wydo-
bywa wode przez wypompowanie, lub przez
wyparcie sprezonym powietrzem.

Wykonanie takiego szczelnego pomiesz-
czenia wymaga bardzo czesto otwarcia przejsc
przez przegrody znajdujgce sie wewnatrz stat-
ku, aby potaczy¢ ze sobg poszczeg6lne jego
czesci z ta, do ktérej doprowadzony jest prze-
wod do pompowania. Otwory te byly wykony-

Rys. 7.

Szczatki pancernika ,Liberte", przy wydobywaniu
ktérego stosowano ciecie pod woda palnikiem.

wane przez niszczenie przegréd przy pomocy
dynamitu. W ten sposd6b jednak niszczy sie
sgsiednie czesci statku.

Ciecie przy pomocy tlenu dzieki swej

prostocie i doktadnosci byto wielkim krokiem
naprzéd w tej dziedzinie. Poza wykonywaniem
otworéw tgczacych poszczegdlne czesci okretu,
ciecie pod woda moze by¢ zastosowane do wy-
cinania otworéw dla zalatania uszkodzen po-
wstatych na statku lub tez do wykonywania robot
nieprzewidzianych, np. do przeciecia kabla,
ktéry sie zaplagtat naokoto $rub statku, jak to
byto w r. 1923 z parowcem Hansa, ktory
w przeciggu 3 dni starano sie naprézno uwol-
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ni¢ wszelkiemi normalnie stosowanemi sposo-
bami. Pomiedzy statkami, ktéore wydobyto na po-
wierzchnie wody i w ktérych wykonywano otwo-

ry dla wyzej wyszczegdblnionych celéw, mozna
wymieni¢ — miedzy innemi statki wojenne
angielskie, zatopione podczas wojny przy wej-

1934
Sciu do portu w Ostendzie, parowiec trans—
atlantycki Saint Paul, wydobyty na powierzch-
nie w 1918 r. i pancernik Liberte, ktory po

3-ch latach pracy 1922— 1925 r. usunieto z re-
dy w Tulonie (rys. 7).
(dok. nast.)

G21 7915 : G726
650 stow -f 4 rys.

Spawanie tancuchow palnikiem acetylenowym

Naprawa rozerwanych ‘tafAcuchow jest
praca, z ktorg bardzo czesto spotykamy sie
w kazdym prawie warsztacie kowalskim. Cze-
sto trzeba réwniez zrobi¢ nowy tancuch. Zgod-
nie ze starym zwyczajem kowalskim i to cze-
sto tylko dlatego, ze poprostu kowalowi nie
przychodzi na mysl, ze takie roboty mozna
wykona¢ innym sposobem, wykonuje sie takie
prace zgrzewaniem na ognisku kowalskiem,
mimo, ze znacznie lepiej mozna je wykonaé
spawaniem acetylenowem.

Spawanie w poréwnaniu z zgrzewaniem
daje tu pewne ekonomiczne korzysci, o ktorych
nie powinno sie¢ zapominac.

Naprawe ‘tancuchdéw przy pomocy zgrze-
wania kowalskiego uwaza sie naogo6t za prace
dos¢ trudng i odpowiedzialng, dlatego tez po-
wierza sie takie naprawy jedynie robotnikom
doswiadczonym. W wielkich warsztatach, gdzie
codziennie zdarza s;e taka robota, spotka¢ moz

Rys.l. Rys. 2.
Ukosowanie na stozek i ukosowanie na X (lepsze).

na kowaléw wykwalifikowanych specjalnie w
zgrzewaniu tancuchoéw. Ostroznos¢, z jakag przy-
stepuje sie do tego rodzaju prac, ttumaczy sie
tem, ze ‘tahcuch czestokro¢ musi odpowiadac
wielkim wymaganiom. Przez przerwanie sie
tancucha moze by¢ spowodowana nietylko wiel
ka szkoda materjalna, czestokroé¢ Zycie ludzkie
uzaleznione jest od sprawnosci tancucha. Spe-
cjalnie odnosi sie to do tancuchdéw uzywanych
do zawieszania i podnoszenia ciezaréw. Znang
jest rzecza, ze wytrzymatos¢ miejsca tgczone
go przy pomocy zgrzewania zalezna jest w wy
sokim stopniu od dokitadnego utrafienia tempe
ratury, przy ktorej praca zostala wykonana
Za wysoka bowiem temperatura powoduje prze
patanie zelaza, za niska za$ — niedostateczne
potaczenie. Btedéw tych — niestety — nie
mozna pozna¢ z wygladu zewnetrznego miejsca
taczonego i dopiero w ruchu powodujg one
nieprzyjemne rozczarowania.

Przy spawaniu acetylenem stapianie me-
talu odbywa sie pod naszem okiem i mamy
daleko wiekszg pewnos¢ dobrego wykonania,
co wykonywane préby poréwnawcze juz wielo-
krotnie stwierdzity. Podczas gdy przy zgrze-
waniu mozna osiggna¢ od 40 do 100% wytrzy-
matosci, w wiekszosci wypadkéw ok. 60— 75%,
to przy spawaniu acetylenem wahania sg znacz-
nie mniejsze — od 85 do 100%, a gros probek
da 95 — 100%.

Nie znaczy to jednak, aby przy spawaniu
acetylenem nie trzeba stosowaé rowniez pew-
wnych $rodkéw ostroznosci. Bardzo waznym

Rys. 3.

Ogniwo spawane zapomocg palnika.
czynnikiem jest nalezyte przygotowanie ogni-
wa taczonego.

o] sposobach przygotowania i
ogniw znajdujemy ciekawe informacje w A u
togene Metallbearbeitu ng(zesz.20 zr.z).
Dawniej ukosowano ogniwa w ksztalcie stozka
(rys. 1), od czego jednak odstapiono. Dzisiaj
stosuje sie w takich wypadkach og6lnie ukoso-
wanie dwustronne (rys. 2), co okazato sie ko-
rzystniejsze. Ukosowa¢ mozna zwyczajnym pal-
nikiem do ciecia.

Spawanie wykonuje sie w ten sposoéb, ze
najpierw wypelnia sie, zaleznie od grubosci
zelaza okragtego, jedna lub wieloma warstwa-
mi jedng strone zukosowania. Aby zapobiec
takim wadom, jak przyklejanie lub mieszanie sie
spoiwa z tlenkami, nalezy po odwrdceniu ogni-
wa, przed spojeniem drugiej strony, dobrze
przetopi¢ dno rowka, usuwajagc w ten sposoéb
réwnoczesnie sople, jakie sie mogly utworzyé
przy wykonywaniu piewszej czesci spoiny.
Po ukonczeniu spawania mozna wygtadzi¢ przy
pomocy palnika miejsce tgczone i ulepszy¢ je
przez przekuwanie po zagrzaniu do temp. z6i%-
to czerwonego zaru. Na rys. 3 widzimy spawane
ogniwo, na rys. 4 cze$¢ gotowego tancucha.

Przy zelazie grubszem, np. 30 mm, mozna
miejsce spawane obréci¢ o 90 stopni i przez
roztopienie w tem miejscu przekona¢ sie, czy

spawania



Nr. 3

materjat zostal catkowicie przetopiony- Po na-
stepnym obréceniu o 180 stopni poddaje sie

Rys. 4. Czes$¢ tancucha po wykonaniu zapomoca
spawania acetylenowego.

zelazo tej samej prébie. Przez nalozenie ma-
terjatlu dodatkowego uzupeinia sie brak mater-
jalu rodzimego w miejscu roztopionem. W ten spo-
sob osigga sie pewnos$¢ zupelnego przetopienia.

Proby wytrzymatosci szyn

W Dyr. Radomskiej P. K. P. przeprowadzono
ostatnio ciekawe préby ze spawanemi ztgczami szyno-

1 2 3 4 5

Obecni przy prébach: 1) P i»z- Wiszniewski. Nacz. Oddz.
Drég. w Skarzysku, 2) p. K. Chrzastowski, 3) p. inz. Ozdzen-

ski, 4) p. Ziemkiewicz, 5) p. Szydiowski.

wemi. W celu poréwnania wytrzymatosci zlagcz spawa-
nych z wytrzymatoscia zlacz zwyktych, z tubkami
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Bardzo prosty $rodek kontroli miejsca
spawanego polega natem, ze zapina sie ogniwo
w imadle i tamie sie na spoinie. Przetom po-
winien mie¢ mozliwie réwnomierng skukture.
Miejsce przegrzane i niedostatecznie przetopio-
ne mozna w ten sposéb tatwo poznaé¢ gotem
okiem. Jest to dobry sposéb kontroli spawacza,
zanim przystgpi do odpowiedzialniejszych robdt.

tancuchy zuzywajg sie najbardziej w tem
miejscu, gdzie sie stykaja ogniwa. Przekréj na
styku moze sie przezto tak dalece zmniejszy¢,
ze trzeba takie ogniwo wymieni¢. Przez na-
ktadanie tych miejsc  zuzytych mozna ich
przekrdj znowu wzmocni¢ i przez to tanim ko-
sztem utrzymacé tancuch nadal w uzyciu.

620 1 :(621.791+625.143)
200 stow-f-2 rys.

spawanych

skrecanemi na S$ruby, zastosowano kafar, zaopatrzony
w bijak wagi 450 kg., ktéry spuszczano na zlgcze z wy-
sokosci 2 m., nastepny raz — z wysok. 3 m., a dalej
z wysok. 4 ni. az do pekniecia zitgcza. Zigcza skreca-
ne na tubki nie wytrzymatly ani jednego uderzenia
z wysok. 4-ch m., natomiast styki szyn spawanych,
wzmocnione podktadka, spawang na krawedziach ze
stopka szyny, wytrzymywaly po uderzeniuz2i3 m. —
jeszcze 2 uderzenia z wysok. 4 m., bez pekniecia. Zig-
cza spawane, wzmocnionetubkami, spaw anemi do szyn,
daty naogét gorsze wyniki, ale tez nie ustepowaly
zwyktym z taczom pod wzgledem wytrzymatosci.

Ztgcze z podkiadkg spawane tukiem el., wytrzymato
4-krotne uderzenie bijakiem 450 kg. z wysok. 4 m
bez pekniecia, przy ugieciu 5 mm.

Koszty wykonania zlgcza spawanego okazaly sie
mniej wiecej réwne kosztom zigcza zeSrubow aneso na
tubki.

Zdjecie obok przedstawia kafar, zapomo-
cq ktérego wykonywano te ciekawe préby: u do-
tu wida¢ spawang szyne, utozona na podporach, odle-
gltych o0 1 m.

Poniewaz koszt utrzymania ztgcz wynosi ok. 50%
catkowitych kosztéw konserwacji toru. zmniejszenie
ilosci ztagcz ma wielkie znaczenie. Przy #gczeniu szyn
po dwie, oszczedno$¢ wyniostaby 25% kosztéw konser-
wacji toru, a przy spawanych odcinkach 50-metrowych

do 8% Zagadnienie to ma wiec ogromne znaczenie
dla gospodarki kolejowej.

Wobec dobrych wynikéw osiggnietych przy tych
wstepnych prébach dalsze proby sa w toku. (Przeglad
Techniczny, Nr. 3, 1934).
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SPAWACZA

Z PRAKTYKI

KONKURS DLA SPAWACZY.

Ulepszanie wiasnosci
mechanicznych spoiny.

(Odpowiedz na zagadnienie z praktyki Nr. 16).
nikt nie nadestat odpowiedzi na to
zapytanie, ponizej podajemy w streszczeniu gtéwne
punkty, ktére nalezalo w tej odpowiedzi uwzgledni¢:

Spoina — jako taka — ro6zni sie od pozostatego
materjalu tem, Ze spoina jest metalem lanym, gdy
blachy lub ksztattowniki sg to wyroby walcowane.

Materjat walcowany, lub kuty po-
siada lepsze wFkasnosci mechaniczne
niz materjat lany. Aby wiec ulep
szy¢ spoine mozna ja przekué¢ lub
wyzarzyé.

Przekuwa¢ nalezy w kolorze jas-
no czerwonym zaraz za palnikiem
aby unikna¢ powtdérnego grzania.
Przekuwanie w kolorze ciemno-czer-
wonym moze spowodowa¢ pekniecia.
Przekuwanie na zimno (poza prosto-
waniem) nie jest godne polecenia.

Po przekuciu nalezy zawsze spoine
wyzarzyé, aby usungé zgniecenia po-
wstate przez przekuwanie.

Wyzarzenie spoiny daje drobng krystalizacje oraz
usuwa naprezenia powstate przy spawaniu. W celu
wyzarzenia spoine nagrzewa sie do koloru wisniowe-
go palnikiem acetylenowym. O ile przedmiot nie jest
duzy mozna go wyzarzy¢ catkowicie. Niektory metale
jak miedz, mosiagdz mozna po wyzarzeniu zahartowaé
wT wodzie. J. B.

Poniewaz

Zagadnienie z praktyki Nr. 18

W jaki sposéb
ztozonych razem?

najlepiej tnie sie kilka blach

Zastosowanie palnika do kucia.

Palnik znajduje swoje zastosowanie w réznego
rodzaju warsztatach, nietylko przy spawaniu, lecz
z wielkiem powodzeniem mozna uzy¢ go do nagrzewa-
nia metali przy lutowaniu, Kkuciu, i t. d.

Zastosowaniem, na ktére dotad mato zwracano
uwagi, ktore jednak w wielu wypadkach mogtoby by¢
bardzo korzystne, jest kucie, a raczej nagrzewanie
przedmiotéw, przeznaczonych do przekucia, przy po-
mocy palnika.

Do tego celu stuzyto dotad najczesciej ognisko
kowalskie, na ktérem przedmioty, przeznaczone do
przekucia nagrzewano do biatego zaru, aby im potem
przy pomocy miota nadaé¢ zadany ksztatt. Ognisko ko-
walskie uchodzito za najwygodniejsze do tych celéw
urzadzenie.

Zamiast na ognisku kowalskiem, mozna przed-
mioty przeznaczone do odkucia nagrza¢ réwniez pal-
nikiem, aby je potem np. na kowadle wykué¢ miotem.

Nagrzewanie palnikiem posiada przedewszyslkiem
zalety techniczne w poréwnaniu do nagrzewania na
ognisku kowalskiem. Ptomien acetylenowo-tlenowy po-
siada witasnosci redukujgce, albowiem zawiera takie
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gazy, jak wodor i tlenek wegla, ktére nie utleniaja
zelaza, natomiast uajg nawet mozno$¢ redukowania
znajdujacych sie tlenkéw na powierzchni zelaza. Wi-
dzimy wiec. ze zelazo oczyszcza sie chemicznie pod
wpltywem ptomienia. W przeciwiennstwie do tego po-
siada ognisko znaczny nadmiar powietrza, a z wegla
przechodza do zelaza substancje takie, jak siarka,
wplywajagce ujemnie na jego wiasnosci.

Korzysci stosowania palnika do nagrzewania
polegajana oszczednosci, jakg uzyskujemy na czasie pra-
cy i kosztach ogélnych. Palnik jest kazdej chwili go-
towy do uzycia, a temperatura ptomienia jest bardzo

Rys. 1

wysoka, tak ze przedmiot nagrzew'a sie do potrzebnej
temperatury w stosunkowo krétkim czasie. W przeci-
wienstwie do tego traci sie przy przygotowaniu ogni-
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Rys.2.

ska duzo czasu, przytem nie mozna obejs¢ sie bez
miecha, a wreszcie wypala sie duzo wegla juz po skoni-
czonej pracy.
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Na rys. 1 widzimy caly szereg réznego ksztattu
pretéw przygotowanych do przekucia. Na rys. 2t 3
widzimy gotowe przedmioty z tyeh ksztattownikéw'
wykute przy stosowaniu palnika. Wykonywano: roz-
klepywanie, zgrubianie, wybijanie otworéw, przeku-
wanie na ptask i t.d. Wszystkie te czynnosci wyko-
nano przy pomocy palnika w catosci w przeciggu 139
minut. Zuzycie acetylenu i tlenu wynosito przytem:
1200 litr. acetylenu i 1400 litr. tlenu. Dane dotyczace
poszczegoélnych operacji sg podane w obok zamie-
szczonej tabeli.

Kucie przy pomocy palnika znajduje sie w uzy-
ciu w niektérych wzorowo urzadzonych warsztatach

Li

ofr : ..

Rys. 3.

zagranicznych. Np. w wielkiej kuZni artystycznej fir-
my Brandt w Paryzu posiada kazdy kowal — oprocz
zwykle uzywanych narzedzi — palnik do swojej dy-
spozycji. Do nagrzewania uzywa sie w tym warsztacie
jedynie palnika, a nie ogniska i to juz od wielu lat.

Dopiero nagrzewanie przy pomocy palnika umo-
zliwia dziatanie skoncentrowane na maly odcinek
przedmiotu obrabianego, gdyz mozna zelazo walcowa-
ne o prostych profilach nagrza¢ do biatosci lub kolo-
ru czerwonego na diugosci jedynie 1 cm. i gig¢é nawet
bez pomocy przyrzadéw i.bez kaleczenia powierzchni
miotem lub szczekami imadta. Ma to wielkie przede-
wszystkiem znaczenie w $lusarstwie budowlanem i ko-
walstwie artystycznem.

Mozna réwniez stal narzedziowa, $cinaki, wier-
tla i t. d. nagrza¢ przed kuciem palnikiem, a potem
raptownie ostudzi¢. Caty szereg Slusarzy mysli jeszcze
ze do tego celu lepiej nadaje sie ognisko kowalskie,
sg jednak pod tym wzgledem w btedzie. Ptomien ace-
tylenowo-tlenowy daje i w tym wypadku, t j. przy
obrébce narzedzi znacznie lepsze wyniki.

catko- moc pal Spo-

. . Czas na- - : S
Rodzaj przedmio- . wity nika ace- zycie
Nr. tu wykutego grzewania  .;as tylen. tlenu
min. sek. min. litr/g. litr

1 2 ptaskowniki

14X28, 300 i 200
db 2 45 o* 1900 140

2. 2 przecinaki

trzonkowe, 2 $ci-
naki sred. 15. . 2 20 12 1900 100

3. 2 klamry budo-

wlane z ptasko-
wnika 25X6 . e 2 29 10 1900 80

4. 2 ptaskowniki

czterokrotnie skre-
cone 40X8 . . 3 13 6 1900 140

5. 4 $ruby do mu-
ru 34 . . .. 1 20 4 1900 20

6. 2 haki z zela-
lazaza $red. 20 . 6 34 17 1900 260

7. 4czeéci do bram

z kratowki
15X15. . . . 9 20 38 1900 300

8. 1 uchw'yt zela-
zny $red. 20 . . 2 53 18 1900 100

9. 2 zawiasy z pta-
skownika 40x 6 . 1 47 6 1600 40

10. 2 zawiasy z pta-
skownika 40X6. 1 30 6 1600 40

11. 1 kratéwka 20

X20 wybijanie
dziury . . . . 4 32 m 1900 180
Czas catkowity . 39 — 139 ilos¢ lit. 1400

Niewatpliwie w przysztosci ognisko kowalskie
bedzie coraz bardziej wypierane przez pltomien ace-
tylenowo-tlenowy. (Zeitsehrifi fiir Schweisslechnik
Nr. 11, 1933 r., sir. 284).

PRZEGLAD PRASY.

SzybKos$¢ topienia sie eleKtrod. Podano wyniki
préb przeprowadzonych w celu okreslenia, jak wpty-
wajg na szybko$¢ topienia sie elektrod i na straty
przez wyparowanie i rozprysk: natezenie i rodzaj
pradu, potozenie spoiny (a ptask, prostopadle, nad
gtowa) i powtoka. Die Elekiroschweissung, pazdzier-
nik 1933.

Sposéb eleKtromagnetyczny badania spoin. Me-
toda ta polega na przepuszczeniu pola magnetycznego
przez przedmiot prostodadle do spoiny. Zmiany na-
tezenia tego pola sg wykrywane zapomocg cewki,
gdzie wytwarza sie sita elektromotoryczna uruchamia-
jaca galwanometr gtos$nika lub odbiornika telefonicz-
nego Opisano trudnosci napotkane przy prébach
i wnioski z préb dotychczasowych. Die Elektro-
schweissung, pazdziernik 1933.

Studjutn spawalnosci stali. Podano szczegétowo
wymagania oraz wyniki préb, co do spawalnosci réz-
nych gatunkéw stali, a mianowicie: stali w"eglistych,
siali krzemo-manganowych, cbromo miedziowych, ni-
klowych, chromoniklowycb, manganowych i chromo-
molibdenowych. Podano analizy chemiczne stosowa-
wanych drutéw. Revue de la Soudure Autogene, gru-
dzien 1933.

Naprawa Koncéw szyn zapomocg spawania.
W artykule opisano szczegélowo metode uzywang
przez jedno z towarzystw amerykanskich do naprawy
stykéw' przy stosowaniu palnikéw dwuptomiennych
i drutow o przekroju kwadratowym. Podano instrukcje,
opracowane dla uzytku personelu, tyczace sie przygo-
towania i wykonania spawania. Towarzystwo do chwili
obecnej naprawito 1.075 km. toru. Welding, pazdzier-
nik 1933.
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K R O N I K A

Program Walnego Do-
rocznego Zgromadzenia

Stowarzyszenie Dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce

w dniu 20 kwietnia 1934 r. w lokalu Stowarzyszenia
Technikéw przy ul. Czackiego 3/5 w Warszawie.

Czesé I
0 godz. 11 w poi. w lokalu Stow. Technikéw, w sali Nr. 3

1 Sprawozdanie Zarzadu z dziatalnosci za rok 1933.

2. Sprawozdanie k*sowe: a) przedstawienie bi-
lansu rocznego, b) sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.

3. Udzielenie absolutorjum Zarzadowi.

4. Wybo6r nowego Zarzadu i Komisji Rewizyjne;j.

5. Komunikaty.

6. Wolne whnioski.

Wedtug Statutu na te cze$¢ posiedzenia maja
wstep cztonkowie wspierajacy i czynni z gtosem de-
cydujacym, za$ cztonkowie korespodenci z glosem
doradczym, o ile wylegitymujg sie z zaptacenia skia-
dek za ostatni kwartat 1933 r. Kwit stuzy za legitymacje.

Czes$¢ Il (nieoficjalna)
0 godz. 20-¢j w wielkiej Sali Stowarzyszenia Technikéw,
w potgczeniu ze zwykiem Posiedzeniem Pigtkowem
Stow. Technikéw.

W czesci drugiej zostang wygtoszone nastepujace
odczyty:

1 Prof. dr. inz. |. Feszczenko-Czopiwski:
badawcze Huty ,Baildon" nad elektrodami i drutami
do spawania”.

2) Inz. Arsenjusz Szumowski: ,,Zastosowanie spa-
wania i ciecia metali w budowie lokomotyw".

3) Inz. Zygmunt Dobrowolski; ,,Gospodarcze zna-
czenie ciecia tlenem™.

s. .S

Inauguracyjne Zebranie Sekcji
Inzynier6w Spawaczy przy S.I.M.P.

Dnia 14 marca, o godz. 19, w lokalu S. 1 M. P.
odbyto sie zebranie inauguracyjne Sekcji Inzynieréw
Spawaczy (S. 1 S.)

Otwarcia zebrania dokonal w imieniu Zarzadu
5.1.M.P. p. Prezes Mikulski; po powitaniu licznie ze-
branych inzynieréw spawaczy, p. Prezes przedstawit
pokrétce geneze nowej Sekcji, powstatej jako realizacja
zyczen wysunietych w tym kierunku pr/.ez ogét tech-
niczny na ostatnim Zjezdzie S.I M.P., ktéry w zrozu-
mieniu rosngcego znaczenia tej nowej jeszcze gatezi
techniki, wtozyt na Zarzad obowigzek zorganizowania
inzynieréw spawaczy w osobng sekcje, w celu jak naj-
wydatniejszego rozwoju naukowego naszego spawal-
nictwa. Zarzad S.I.M.P. powotat do zycia Komitet Or-
ganizacyjny Sekcji, z p. dyr. inz. Rytlem na czele, do
ktérego weszli pp. inz. Z. Dobrowolski, inz. S. Jabtorski
linz. M. Skarbinslri. Zwyczajem przyjetym, w pierwszym
roku dziatalnosci Sekcji Komitet Organizacyjny bedzie
piastowal funkcje Zarzadu, za$ Komisja Rewizyjna
5.1.M.P. bedzie w r. b. spetnia¢ swe funkcje takze
w stosunku do Sekcji. Wyrazajagc nadzieje, ze powota-
nie Sekcji odpowiada istotnym potrzebom, p. Prezes
zyczyt nowej Sekcji jak najwiekszego rozwoju i po-
wodzenia w pracy.

Nastepnie Prezes Komitetu Organ. p. dyr. inz.
Rytel wygtosit przemoéwienie o celach i zadaniach no-
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wej sekcji. Méwca wspomniat o skromnych poczatkach
spawania, ktére dawniej stosowano jedynie do napia-
wy maszyn, a przy nowych objektach — do usuwania
brakéw odlewniczych lub obrébkowych. Stad najwiek-
sza praktyke w spawaniu mieli z natury rzeczy inzy-
nierowie mechanicy — dlatego tez inzynierowie spa-
wacze rekrutujg sie przewaznie z mechanikéw i nic
dziwnego, ze organizacja spawaczy powstaje jako Sek-
cja Stow. Mech. Dzis, gdy spawjinie jest juz metoda
w produkcji szeroko stosowang i ogarneto wszystkie
dziaty techniki, zainteresowanie spawaniem obejmuje
w réwnej mierze mechanike jak i elektrotechnike, hut-
nictwo, budownictwo Iladowe i wodne, chemje etc.,
dlatego dostep do Sekcji, ktora zostala utworzona przy
S.I.LM.P. jako organizacja samodzielna, jest otwarty dla
wszystkich inzynieréw i technikéw, interesujacych sie
spawaniem. Ze wzgledu na réznorodno$¢ zagadnien
spawalnictwa, do ktérych rozwigzywania potrzebna jest
wspobtpraca inzynieréw’ wszelkich specjalnosci, méwca
wyraza nadzieje, ze nietylko czionkowie S.I.M.P., ale
i liczni cztonkowie innych zawodowych zrzeszenh tech-
nicznych zechcg na terenie Sekcji zjednoczy¢ swe wy-
sitki nad podniesieniem naukowego poziomu spawal-
nictwa w Polsce.

Zkolei p. inz. Dobrowolski odczytat Statut Sek-
cji, charakteryzujacy sie tem, ze czionkowie S. I. M. P.
i stowarzyszen technicznych wspoétpracujacych zS I.M.P.
a wiec cztonkowie S.E.P., P. Tow. Chem., St.. Hutn. Pol.
Zw. Inz. Kol., Zw. Inz. Lotn., Stow, dla Rozw. Spaw.
i C. M., Kot fachowych Stow. Techn. Pol.,, Két facho-
wych Stow. Techn. prowincj. — sg przyjmowani do
Sekcji bez zadnych formalnosci, na zasadzie prostego
zgtoszenia, za$ niestowarzyszeni przyjmowani sg przez

~Praarzad na podstawie/gtoszenia, popartego przezczion-

ka Sekcji. Skiadki ustalono na r. b. w wysok. 1 zi
kwartalnie dla cztonkéw S.I.M.P. i 3 zt. kwartalnie dla
pozostatych.

Po przedyskutowaniu regulaminu odbyt sie od-
czyt p. inz. Z. Dobrowolskiego na temat: ,Jakim wa-
runkom powinny odpowiada¢ druty i elektrody do
spawania“?

Po zobrazowaniu najczesciej stosowanych w pra-
ktyce sposobéw okres$lania przydatnosci drutéw i ele-
ktrod do spawania i wykazaniu nieracjonalnosci tych
sposobow, referent przeszedt do omoéwienia metod na-
ukowych, opartych na badaniach metalograficznych,
chemicznych i wytrzymatosciowych. Skiad chemiczny
drutéw nie jest dostatecznym sprawdzianem ich ja-
kosci, dlatego opieranie sie na analizie chemicznej przy
kwalifikacji drutéow zostalo powszechnie zarzucone;
istotniejsze znaczenie posiadaja badania struktury
i pro'iy wytrzymatosciowe. Po szczegélowem przed-
stawieniu prob stosowanych w Niemczech, we Francji
i w St. Zjednoczonych, referent oméwit stan prac nad
normalizacjg drutéw i elektrod w tych krajach i cha-
rakterystyczne cechy tej normalizacji. Wspominajac
o pracach P. K. N. w tym kierunku, referent wskazat
na konieczno$¢ zajecia sie ta sprawg w pierwszym
rzedzie przez Sekcje Inz. Spawaczy.

Po odoycie odbyta sie dyskusja w ktérej zabie-
rali gltos pp.: dr. Sznerr, inz. Jahns, inz. Maliszewski,
inz. Jasiewicz i inni.

Nowej organizacji spawalniczej, ktra—mamy na-
dzieje—bedzie uzupetnia¢ prace naszego Stowarzyszenia
na polu propagandy spawalnictwa w Polsce, sktadamy
zyczenia powodzenia i jaknajSwietniejszego rozwoju.

2-ch pierwszorzednych spawaczy elektrycznych

poszukuje pracy. Spawanie kottéw i konstrukcji

o wysokiej wytrzymatosci. Referencje. Wiado-
mo$¢ w Administracji czasop.
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