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621.791 : 621.643,
850 stow -J- 9 rys.-f-1 tabela.

Wykonywanie odgatezien od rurociggow
stalowych wiekszej Srednicy

Sprawa wykonywania odgatezien od rurocia-
goéw stalowych wiekszych $rednic, a wiec 400,
500, 750 mm nie jest rzeczg tatwa.

Powszechnie stosowany sposéb przy rurach
zeliwnych, polegajgcy na przecieciu rurociggu
i wstawieniu odpowiedniej ksztattki, nastrecza
przy rurach stalowych o wiekszych s$rednicach
pewne trudnosci.

Rys. 1. Przypawanie krééca do rury.

Przy dtugich magistralach wodociggowych
nie mozna przeciez dopuszcza¢ do dtuzszych
przerw w ruchu, powodujg one bowiem powaz-
ne straty zaréwno dla zaktadu wodociggowego,
jak i dla konsumentéw, pozbawionych normal-
nej dostawy wody.

Tymczasem juz prosta napozér sprawa prze-
ciecia rurociggu kutego zapomocag palnika kom-
plikuje sie znacznie w wypadku niemoznosci
catkowitego oproéznienia tego rurociggu, a prze-

PRZEKRAJ A-B

Rys. 2. Rak do wywijania otworu w rurze, stoso-
wany przy $rednicach odgatezien ponad 80 mm.

ciez normalnie uzywane zasuwy klinowe nigdy
prawie nie sg szczelne. Zawsze wiec moze sie
zdarzy¢, ze nawet po wytgczeniu z ruchu pew-
nego odcinka rurociggu zapomocg zasuw i po
oproznieniu rurociggu niedostatecznie szczelne
zasuwy przepuszcza¢ bedag wode, ktéra zajmie
czes¢ przekroju rury w miejscu montazu. Uzy-
cie zwyktego palnika do przeciecia rury bedzie
wtedy bardzo utrudnione. Niemniej trudnosci
sprawia nastepnie montaz ksztaltki odgatezie-
niowej: bose konce rur o $rednicy np. 500 mm
lub wiekszej — zawsze sg po przecieciu palni-
kiem zelipsowane, a wtedy przesuniecie nasuwki
na bose konce rury i ksztattki jest ucigzliwe.

Wszystkie te okolicznosci przedtuzajg czas mon-
tazu bardzo znacznie.

Spos6b zatem, aczkolwiek stosowany z po-
wodzeniem przy rurach zeliwnych, nie jest ra-
cjonalny, jesli chodzi o rury stalowe.

Jedynym argumentem, przemawiajacym za
stosowaniem ksztattki odgatezieniowej, jest mo-
zno$¢ poddania jej prébie hydraulicznej przed
montazem oraz zbadania spoin.

Warunek ten jednak nie jest tak wazkim,
skoro sama wytwornia daje gwarancje solidnosci
wykonywanych ksztattek.

Dodajmy do tego, ze wytwoérnie wykonujg
ksztattki do rur kutych przez spawanie odpo-
wiednio przygotowanych kré¢céw koinierzowych
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Rys. 3. Rak do wywijania matych otworéw o $red-
nicach ponizej 80 mm.

lub kielichowych, a wiec owa gwarancja jakosci
wykonywanej ksztattki zalezy wytgcznie prawie
od wprawy i uzdolnienia fachowego spawacza.

Pod wzgledem wykonania, dotgczenie ksztaitt-
ki odgatezieniowej, wykonanej w wytwérni, ni-
czem zasadniczo sie nie rozni od przypawania
odpowiednio przygotowanego kroc¢ca do utozo-
nego juz rurociggu.

Jezeli sobie teraz uprzytomnimy fakt, ze
przewazng wiekszo$¢ odgatezien od rurociggu
wykonuje sie z boku osi poziomej jego przekroju,

Rys. 4. Wygardtowanie otworu o $rednicy ponad 80 mm.

a wiec czesciowe nawet wypetnienie przekroju
rury wodg moze nam zupetnie nie przeszkadzac
przy operowaniu palnikiem — jasnem sie stanie,
ze przypawanie krdcca odgatezieniowego wprost
do rurociggu w miejscu projektowanego odgate-
zienia jest wiasciwg droga do osiggniecia za-
mierzonego celu.

Wykonanie jednak odgatezienia w sposob
praktykowany w wytwoérni nie jest mozliwe na
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budowie. Wytwaérnie spawajg ksztattki odgate-
zieniowe na styk, poprawiajgc spoine od we-
wnatrz rury, tymczasem operowanie palnikiem
wewnatrz rurociggu wogole jest niemozliwe.

Metoda pracy musi by¢é w tym wypadku in-
na, umozliwiajgca wykonywanie spoin wytgcznie
nazewnatrz rurociagu.

Dodatkowym warunkiem bedzie unikanie —
o ile mozna — spawania ponad gtowa, stanowi
to bowiem dos$¢ znaczng trudnos$é dla mniej
wprawnych spawaczy.

W przygotowanym zawczasu wykopie spa-
wacz, spawajacy krociec do rurociggu, ma do-
step nieréwnie swobodniejszy do goérnej czesci
powierzchni bocznej krdc¢ca, anizeli do jego dol-
nej powierzchni, a spawanie w pozycji skurczo-
nej zawsze jest trudne.

Uwzgledniajac fakt, ze prawidtowe wykona-
nie montazu zalezne jest prawie wytgcznie od
pracy spawacza, dojdziemy do wniosku, ze kaz-
de utatwienie, wplywajace na doktadniejsze
wykonanie spoin, ma swojg racje bytu.

Rys. 5. Wywijanie otworu o $rednicy ponizej 80 mm.

Spetnienie pierwszego warunku widoczne
jest na rys. 1. miejsce przypawania krocca trze-
ba wywing¢ (,,wygardtowac").

Przy cienkich s$ciankach taka operacja jest
bardzo tatwa, przy grubszych zas—np. 10 cm—
rozwigzanie zagadnienia jest nieco trudniejsze,
lecz sprowadza si¢ ono skolei do dwoch ope-
racyj:

a) wyciecia odpowiedniego otworu w rurze,

b) wyszukania narzedzia, nazwijmy go ,ra-

kiem", do wykonywania wywijania.

Wyciecie otworu w rurze musi by¢ tak usku-
tecznione, aby nastepnie jego krawedzie w sta-
nie plastycznym daly sie tatwo wyksztatci¢
w gardilo o przekroju kotowym i plaszczyznie
styku z bosym koncem krééca mozliwie jak naj-
regularniejszej.

Dla $rednic kr6¢cow 50 mm wypala sie do wy-
winigcia otwor okragty o Srednicy 30 mm. Na-
tomiast dla srednic kr6¢céw od 80 mm wzwyz
wypala sie otwory w ksztalcie eliptycznym.

Rzecz jasna, ze dla réznych $Srednic rur osie
otwordéw eliptycznych bedag miaty niejednakowg
dtugos¢, ale dla pewnych grup srednic np. 500
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do 750 mm odchylenia sg naog6t niewielkie
i mozna z do$¢ znaczng pewnoscig postugiwaé
sie ponizszg tabelka:

krgc’rfgvr\]/wﬁ\m 80 100 150 200
$redn, Wieksza 60 70 110 160
elipsy

mniejsza 40 50 70 100

Skolei trzebaby poswieci¢ pare stdw narze-
dziom, stuzacym do wygardiowania otworu wy-
cietego w rurze.

Rys, 6. Wywijanie otworu w rurze dla przypawania
kré¢éca 0 50 mm.

Znakomite ustugi przy S$rednicach odgatezienh
od 80 mm wzwyz oddaje rak, przedstawiony
na rys. 2. Dla matych $rednic (50 mm) trzeba
jednak narzedzie nieco zmodyfikowa¢, przyczem

Rys, 7. Ukosowanie krawedzi krééca o 0 pow. 100 mm,

najodpowiedniejszym ksztatltem bedzie przedsta-
wiony na rys. 3.

Wywijanie otworu jest operacjg tatwag, po-
stepuje szybko, tak np. przy rurze S$rednicy
750 mm, o grubosci $cianki 10 mm, kompletne
przygotowanie do przypawania krééca $r. 150
mm trwa 1,5 godz. Jezeli sie zwazy, ze przy-
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pawanie takiego kroc¢ca trwa réwniez 1,5 godz.,
to przyzna¢ nalezy, ze sposéb ten daje bardzo
znaczne oszczedno$ci na czasie, gdyz w ciggu

Rys. 8. Przypawanie kr6¢ca 0 50 mm przy budowie

rurociggu Piasniki — Makoszowy.

3-ch godzin ksztattki odgatezieniowej do ruro-
ciggu o0 Srednicy np. 750 mm wbudowac nie
mozna.

Rys. 9. Kroéciec 0 50 mm przypawany do rurociggu
Piasniki — Makoszowy bezposrednio w wykopie.

Jak sie takie wywijanie otworu odbywa,
objasniajg rys. 4—6, przytem na rys. 5 i 6 po-
kazane jest wywijanie otworu dla krdé¢ca $red-
dnicy 50 mm.

Chcac unikngé spawania ponad glowa, nale-
py go6rng potowe bocznej Sciany krocéca spawac
od zewnatrz, a dolng — od wewnatrz krocca
(rys. 1).

Oczywiscie bose kornce kroccéw muszg byc
w tym celu odpowiednio stazowane od zewnatrz
dla gdrnej czesci spawanej, od wewnatrz na dol-
nej (rys. 7).

Catkowicie spawania ponad gtowa nie da
sie unikngé. Krééce ponizej 100 mm Srednicy
udaje sie spawac jedynie catkowicie od zewnatrz,
mate jednak wymiary pozwalajg na szybkie wy-
konanie spawania bez trudnosci.

Powyzej opisany sposob zostat wyprdobowa-
ny nietylko w warunkach warsztatowych, ale
i w praktyce przy budowie paristwowego ruro-
ciggu Piasniki - Makoszowy w roku ubiegtym.

Proby warsztatowe wykonano w warsztatach
szkolnych Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawa-
nia i Ciecia Metali w Katowicach — na odcinku
rury o diugosci ca 2 m, przypawajagc do niej 4
krocce o $rednicy 80, 100, 150 i 200 mm. Wy-
konany w ten spos6b model poddano prébie
hydraulicznej na ci$nienie 30 atm, przyczem za-
dne odksztatcenia ani w spoinach, ani w wywi-
nietych czesciach rury nie nastapity.

Rys. 8 i 9 ilustrujg spawanie krd¢cow odga-
tezionych podczas budowy wspomnianego wy-
zej rurociggu Piasniki—Makoszowy.

Sposéb ten okazal sie bardzo praktyczny,
a nadewszystko tani, w poréwnaniu z facze-
niem odpowiednich do tego celu ksztaltek, przy-
gotowanych zawczasu w wytwaorni.

Execution de branchements a laide du chalumeau sur
des conduites en acier de grand diametre.

Pour executer un branchement sur une canalisation
en acier pour eau potable, on avait autrefois I’habitude
de decouper la conduite et d'y fixer, a l'aide de joint
a manchon, une piece en T soudee, preparee d'avance
a lusine. Ce procede etant complique et couteux, on
fait actuellement le piquage direct de branchement, en
decoupant l'ouverture a l'aide du chalumeau et en soudant
le tube sur place, comme il est montre sur les figures,
Pour les raccords depassant 100 mm de diametre on peut
eviter la soudure au - dessus de la tete, en chanfreinant
les bords de la moitie inférieure du joint vers l'interieur
de la conduite, et de la moitie superieure versjl'exterieur
(fig. 7), Les essais d'etancheite a 30 atm. de pression
ont demontre que les branchements faits sur place sont
aussi resistants que ceux executes a l'usine.

Anschweissen von Stutzen auf Stahlleitungen grosserer
Durchmesser bei Anwendung des Azetylenbrenners.

Um an eine stahlerne Trinkwasserleitung Abzweigun-
gen anzubringen, wurde die Leitung gewohnlich mit
Schneidbrennern getrennt, wonach in die Trennung ein
fertiges T-Stiick eingeschweisst wurde. Da dieses Ver-
fahren umstandlich und kostspielig war, werden neuzeit-
lich die Abzweigungen unmittelbar an die Rohre ver-
schweisst, die vorher an der betreffenden Stelle mit Hilfe
des Schneidbrenners aufgeschnitten wurden, wic es die
Zeichungen erleutern. Um bei Stutzen iiber 100 mm
Durchmesser die Obcrkopfschweissung zu vermeiden, wird
die untere Halfte der Leitung nach innen — und die
obere Halfte nach aussen abgeschriigt (Fig. 7). Die Druck-
priifungen der Leitungen bis 30 atii haben bewiesen, dass
Stutzen, welche unmittelbar auf die Rohre angeschweissl
wurden, ebenso dicht waren wie die fertig geliefertcn.
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Mikromechaniczne badania spoin

Powaznym postepem na polu badan potgczenh
spawanych jest metoda Chevenarda, zapomocg
ktorej mozna bada¢ probki o Srednicy zaledwie
1—15 mm. Prébki te mozna pobiera¢ bezpo-
Srednio z konstrukcji spawanej, bez jej zni-
szczenia.

Na wynalezionej przez Chevenarda mikro-
maszynie (rys. 1) badane sa mikroprébki na rozcia-
ganie, $cinanie i zginanie. Wyniki prob sg rejestro-
wane fotograficznie. Aby zrozumie¢ lepiej zasade
dzialania maszyny, oméwimy szczeg6towo bada-
nie mikroprébek na rozerwanie.

Rys. 1. 0Og6lny schemat mikromaszyny Chevenarda.

Mikroprobka o 0 1 — 15 mm i dtugosci
pomiarowej 7 mm posiada gtowki nagwintowa-
ne, ktére zamocowuje sie w odpowiednie uchwy-
ty ksztattu cylindryczno-sferycznego, umocowa-
ne na koncu dzwigni L i sprezyny ptaskiej R
(rys. 2).

Dzwignia L (rys. 2), ktéra obraca sie naokoto
osi prostopadtej do rysunku, jest posuwana
w kierunku pokazanym strzatkg zapomocg ma-
tego motorku elektrycznego ustawionego na
podstawie maszyny (rys. 1); podczas tego ruchu
probka ulega wydtuzeniu. Sprezyna R petni role

dynamometru; odksztatcenia jej przenosza sie
na strzatke, widoczng na rys. 1, ktérej wskaza-
nia wobec malego obcigzenia sg bardzo do-
ktadne.

Ruch sprezyny R i dzwigni L przenosi sie
na amplifikator plp2s (rys. 2). W czasie rozcia-

a* A-f=NZ o’

RI f

Rys. 2, Proba na rozcigganie.

gania probki drazek aX przesuwa ostrze w pta-
szczyznie poziomej, natomiast drgzek a2 prze-
suwa drugie ostrze p2 w plaszczyznie pionowe;j,
bowiem pionowa dZwignia p2 b obraca sie
dokota ostrza Pz, opartego na punkcie statym B.
Promien 5 padajacy na lusterko wkleste M

Rys. 3, Préba na Scinanie.

umieszczone na trdjkacie PiPzPz, ulega wiec
odchyleniu w ptaszczyznie pionowej i ptaszczyz-
nie poziomej. Odchylenia w ptaszczyznie pozio-
mej sg proporcjonalne do ruchu drazka au t. j.
dzwigni L, a wiec do wydtuzenia prébki,

a odchylenia lusterka w plaszczyznie pionowej
sg proporcjonalne do ruchu a2 t. j. sprezyny R,
a wiec do sity rozciggajgcej probki. Od-
bity promien S’ zakres$la na $wiattoczutym pa-
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pierze krzywag wypadkowag obu tych ruchéw;
rzedne tej krzywej X dajg wydtuzenie probki
w pewnej skali, a odciete F — sity rozciggaja-
ce. Z krzywej tej mozna narysowaé¢ normalny
wykres naprezenie-wydtuzenie.

Do prob na Scinanie stosuje sie probke cy-
lindryczng bi b2 (rys. 3). Prdébka jest zaci$nieta
w szczece E umocowanej na sprezynie R, néz
C umocowany na koncu dzwigni L wgtebia sie
w probke. Rzedne krzywej zakreslonej przez
promien odbity S| dajg w tym wypadku giebo-
ko$¢ ¢ zagiebienia sie noza i site $cinajaca F.

Rys. 5. Przebieg zmian cech wytrzymatosciowych w kie-
runku poprzecznym do spoiny, na blasze stalowej
0 0,06°/0 C, spawanej palnikiem,

W ten sam sposOb przy prébie na giecie
(rys. 4) odciete krzywej promienia Swietlnego
dajg strzatke ugiecia @ a rzedne site gnacg R\
prébka w tym wypadku moze by¢ cylindrycz-
na lub pryzmatyczna.

Hamulec F (rys. 1) stuzy do hamowania ru-
chu sprezyny w chwili rozrywania probki, gdyz
naglty powrot sprezyny mogtby wywotaé uszko-
dzenie delikatnego amplifikatora.

Rys. 6. Przebieg zmian wytrzymato$ciowych w kierunku
poprzecznym do spoiny, na blasze stalowej o 0,06°/0C,
spawanej lukiem.

Do badan potaczen spawanych maszyna Che-
venarda moze by¢ bardzo uzyteczna, gdyz wy-
ciecie z przedmiotu wykonanego matych pro-
bek nie przedstawia trudnosci, a miejsca wy-
ciete moga by¢ tatwo ponownie wypetnione
metalem.

Bardzo wazng zaletag tej metody jest moz-
no$¢ zbadania zmian we wiasnosciach mecha-
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nicznych materjatlu w poszczegélnych punktach
spoiny i w materjale obok spoiny. Na rys. 5—8
podajemy przykiady wynikéw badan, wykona-
nych tg metodg przez prof. Portevin’a.

Rys. 5 przedstawia zmiany w kierunku po-
przecznym do spoiny granicy wytrzymatosci na
rozerwanie R, granicy sprezystosci E i catko-
witego przydtuzenia A na blasze miekkiej
o 0,06°/0 C, spawanej palnikiem, przy uzyciu
drutu o tym samym skiadzie.

Rys. 7. Przebieg zmian wytrzymatosciowych w kierunku
poprzecznym do spoiny, na blasze ze stali chromomec-
libdenowej, spawanej palnikiem.

Jak widaé, R i E wykazuja mate wahania,
natomiast przydiuzenie w spoinie jest mniejsze
niz w metalu rodzimym, z powodu gorszej
struktury stopiwa; zmiany struktury nie wptly-
wajg jednak na wytrzymatosé, zblizajg tylko nie-
co do siebie granice wytrzymatosci na rozer-
wanie i sprezystosci.

Natomiast wykres na rys. 6, przedstawiajgcy
krzywe wytrzymatosci i przydtuzenia na bla-
sze, jak wyzej, spawanej tukiem, przy uzyciu

Rys. 8. Przebieg zmian wytrzymato$ciowych w kierunku
poprzecznym do spoiny, na blasze ze stali chromomo-
libdenowej, spawanej tukiem elektrycznym.

elektrody powlekanej o zawartosci 0,15 {IC, wy-
kazuje znaczny wzrost w spoinie R i E, co sie
ttomaczy wiekszg zawartoscia wegla w mater-
jale stopionym. Wazrost ten jednak jest zbyt
wielki, aby mozna byto go tlomaczy¢ tylko
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tg przyczyng; wedilug p. Seferiana nalezy go
przypisa¢ pochlanianiu azotu przez stopiwo.

Wykresy na rys. 7 i 8 odnoszg sie do spa-
wania stali chromomolibdenowej (0,31 °/0
1°/0 Cr i 0,36 °/0 Mo); pierwszy — palnikiem
acetylenowym przy uzyciu drutu o tym samym
skladzie, a drugi — #tukiem elektrycznym przy
uzyciu elektrod powlekanych o 0,15°/0C. Wptyw
przebiegéw termicznych, jakie przechodzi ten
metal naskutek spawania, wystepuje tu z wielka
wyrazistoscig. Szybkie stygniecie metalu w sa-
mej spoinie, samohartowanie sie—obok spoiny—
metalu, nagrzanego powyzej punktu przemiany,

Lutospawanie zeliwa ”
Uwagi ogodlne.

Naprawa odlewow zeliwnych, ktore czesto
ulegaja uszkodzeniom, odgrywa w technice spa-
walniczej powazng role.

Najlepsza metoda naprawy jest spawanie
acetylenowo - tlenowe z podgrzaniem calego
przedmiotu na ognisku. Uzywa¢ przytem nalezy
odpowiednich zeliwnych pateczek i proszku. Je-
zeli pekniecie nastgpito wskutek wad w mater-
jale lub wewnetrznych naprezen odlewniczych,
wowczas po nhaprawie przedmiot moze by¢ na-
wet w lepszym stanie uzytecznosci, niz przed-
miot nowy, gdyz wady te zostajg przez przeto-
pienie i nalezyte wyzarzenie materjatu zupetnie
usuniete. Rowniez, jezeli przyczyng pekniecia
jest blagd konstrukcji, t. j. zbyt staby przekrgj,
to przez zgrubienie spoiny mozna ten btad na-
prawic.

Naprawy tego rodzaju sg dos$¢ trudne i wy-
magaja dobrego fachowca, ktérego niezawsze
mozna mie¢ w rozporzadzeniu, pozatem czesto
z réznych wzgledéw pragnie sie unikng¢ roz-
biérki i podgrzewania przedmiotu.

Do taczenia cze$ci zeliwnych ,,na zimno", tj.
bez podgrzewania, stosuje sie réwniez spawa-
nie tukowo-elektryczne. Przy spawaniu ‘tuko-
wem, czy to zapomocg pateczek powlekanych
ze stali miekkiej, czy tez zapomoca pateczek
zeliwnych, nie mozna osiggna¢ dobrego spojenia
sie materjatlu dodawanego z materjatem przed-
miotu. Podczas stygniecia spoina kurczy sie wie-
cej niz metal przedmiotu i potgczenie tatwo pe-
ka. Aby temu zapobiec, zaopatruje sie S$cianki
rowka i paski na powierzchni przedmiotu obok
rowka—w Kilka szeregow czopkow, a nastepnie
dopiero wypetnia sie rowek metalem. taczni-
kiem pomiedzy spoiwem a materjatem przed-
miotu sg wiec czopki.

Naprawa tego rodzaju, aczkolwiek czesto
wystarczajgco wytrzymata, nie moze by¢ uwa-
zana za réwnorzedng z prawdziwym procesem
spawania. ROwniez spawaniem w znaczeniu $ci-
stem nie mozna nazwa¢ spawania tukiem zeliwa
na zimno zapomoca elektrod specjalnych, ktore

') Artykut ten stanowi uzupetnienie do art. ,,Lutospa-
wanie\ zamieszczonego w zeszycie poprzednim.
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i odpuszczenie metalu, dalej od spoiny potozo-
nego, zagrzanego ponizej tego punktu — znajduja
swoj wyraz w wykresach. Wieksze umiejsco-
wienie ciepta przy spawaniu tukowem jest po-
wodem, ze wahania krzywej z rys. 8 sa bar-
dziej skupione w okolicach spoiny i bardziej
strome.

Mikropréby na maszynie Chevenarda, w po-
taczeniu z prébami metalograficznemi, stanowig
jedyne wiasciwe sposoby badania tworzyw nie-
jednorodnych, jakiemi sg z natury rzeczy pota-
czenia spawane. (Bulletin des Ing. Soudeurs, Nr. 35,
1935).

621.791.3.
2450 stéw -}- 15 rys.

nie zawierajg zelaza, lecz sg wykonane ze sto-
pu miedzi z niklem, t. zw. metalu monel.

W tym ostatnim wypadku wchodzimy juz
w dziedzine lutospawania, gdyz metal w spoinie
jest stopem zupetnie réznym od materjatu ro-
dzimego i nie miesza sie z nim. Jednak tuk
elektryczny jest Zrédiem ciepta zupetnie nieod-
powiedniem do lutospawania i dlatego ten spo-
s6b naprawy tez nie daje dobrych wynikow,
przytem elektrody z metalu monel sg bardzo
kosztowne. Spawanie tukowe wymaga kosztow-
nych instalacji i znajduje zastosowanie w wy-
padkach tylko b. grubych i ciezkich przedmio-
tow, ktore trudno jest zdemontowaé¢ i pod-
grzac.

Lutospawanie zeliwa w stosunku do
wyzej wymienionych sposobdw naprawy odle-
wow zeliwnych przedstawia szereg zalet tech-
nicznych i korzysci ekonomicznych. Unika sie
podgrzewania przedmiotu, a wiec niema potrze-
by demontowania czesci uszkodzonej (np. cylin-
dry parowozdw), otrzymuje sie potgczenie znacz-
nie wytrzymalsze i szczelniejsze, niz jakakolwiek
metoda spawania tukowego, czas spawania jest
znacznie krétszy i koszt naprawy jest bez po-
rbwnania mniejszy.

Lu/o-spadanie

Rys. 1.

Cylindry mozna lutospawac od strony wewnetrz-
nej (rys. 1) gdyz spoiwo ma taka sama twardos¢
jak zeliwo i jest dobrze obrabialne, tymczasem
przy spawaniu tukowem trzeba spawa¢ od ze-
wnatrz, jak to wida¢ na rys. 2.

Jedyna niedogodnoscig tego sposobu z punktu
widzenia handlowego jest inna barwa (jasno-
z6Ka) miejsca naprawionego, przezco jest ono
odrazu widoczne.

Temperatura lutospawania. Zmiany
w strukturze zeliwa nastepujg, poczawszy od
temperatury ok, 775°, jest to wiec graniczna
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temperatura, ktorej przy lutospawaniu zeliwa
przekraczac nie wolno.

Poniewaz spoiwo, stosowane przy lutospa-
waniu, np. ,Bronzyt", zwilza zeliwo juz
w temperaturze ok. 650°, wiec lutospawanie
zeliwa odbywa sie w temperaturze od 650°
(kolor ciemno-czerwony) do 775° (kolor wi-
sniowy).

Lutospawanie odbywa sie wiec przy tempe-
raturze nizszej o 300° od punktu topliwosci
zeliwa. Zatem spawacz przyzwyczajony do spa-
wania acetylenowego winien przywykng¢ roz-
réznia¢ zabarwienie, jak wyzej powiedziano,
i nie przekracza¢ koloru wisniowego.

Lutospawanie przy zbyt wysokiej tempera-
turze nie daje dobrych wynikow.

Spoiwo i topniki.

Do lutospawania odlewéw nalezy stosowaé
drut specjalny o $rednicy 4 do 6 mm i tylko
przy bardzo cienkich przedmiotach pateczki
3 mm.

Topnik, uzywany przy lutospawaniu zeliwa,
ma za zadanie utatwia¢ ,,zwilzanie" zeliwa przez
spoiwo, oczyszczanie powierzchni zeliwa i pochta-
nianie gazéw wydzielajgcych sie z powodu obec-
nosci grafitu.

Topnik ten w formie pasty nalezy naktadac
cienkg warstwa, najlepiej czystym pedzlem, na
catej powierzchni krawedzi #gczonych.

Podczas samego spawania uzywa sie dodat-
kowo specjalnego proszku do lutospawania,
przyczem zanurza sie w nim od czasu do czasu
pateczke spoiwa.

Przygotowanie krawedzi tagczo-

nych.

Metal spoiwa nie wchodzi do waskiej szczeliny
pekniecia, dlatego tez przed przystgpieniem do
naprawy peknietego przedmiotu nalezy w miej-
scu peknietem wycia¢ rowek w ksztalcie li-
tery V.

Poniewaz grafit jest ze wszystkich skiadni-
kow zeliwa elementem najmniej wytrzymatym,
wiec podczas pekania czgsteczki roztupujg sie
wzdtuz plytek grafitu, tak ze powierzchnia
pekniecia jest gesto pokryta temi plytkami.
Spoiwo nie zwilza grafitu, wiec gdy wiekszos¢
powierzchni stanowi wolny wegiel,zwilzanie jest
uniemozliwione.

Przez obrobke tej powierzchni na gtadko
scinakiem albo szlifierkg przecina sie wpoprzek
cienkie ptytki grafitu i tym sposobem po-
wierzchnie metalu oczyszcza sie z nadmiaru
grafitu. Powierzchnie zewnetrzng przedmiotu na
pewnej szerokosci z obu stron wycietego row-
ka réwniez trzeba oszlifowa¢, gdyz metal na
powierzchni jest porowaty i posiada najczesciej
naskérek skiadajacy sie z tlenkow i to czesto
na znacznej gtebokosci.

Obecnos$¢ tych tlenkdw (wyzszy punkt topli-
wosci niz zeliwa) uniemozliwia réwniez zwilza-
nie powierzchni.

Krawedzie ukosuje sie pod katem od 90°
do 60°.

Oczyszczania samego wyciecia i paskow
z obu stron wycietych krawedzi dokonywa sie
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zapomocg Scinaka lub szlifierki. Scinak musi
by¢ bardzo ostry, aby metal byt gltadko ciety,
a nie odtupywat sie przez podwazanie ostrzem,
gdyz wéwczas znowu piytki grafitu pokrywac
bedg powierzchnige. Przy obrabianiu szlifierkg
grafit zostaje roztarty na powierzchni. Nalezy
go zatem usuna¢ przy pomocy energicznego
oczyszczenia powierzchni przy pomocy szczotki
drucianej. Bardzo poleca sie — o ile to jest
mozliwe- oczyszczanie powierzchni strumieniem
piasku, gdyz wowczas miekkie ziarnka grafitu
sg doktadnie wydrapane z powierzchni.

Dobrze przygotowane i wykonane potacze-
nie lutospawane nie ustepuje co do wytrzyma-
tosci materjatowi rodzimemu, a pod wzgledem
szczelnosci jest doskonate.

Nauka lutospawania

Palnik nalezy uregulowa¢ normalnie. Wydaj-
nos¢ palnika w zasadzie winna wynosi¢ 20 do 30
litrow acetylenu na kazdy milimetr grubosci
przedmiotu na linji spoiny.

Jednakze wielko$¢ palnika zmienia sie nieco
w zaleznosci od wymiaréw przedmiotu i jego
formy.

Nalezy uprzednio wprawi¢ sie w lutospawa-
niu stali miekkiej. Nastepnie nalezy sobie uprzy-
tomni¢ granice temperatur odpowiednich do lu-
tospawania zeliwa, jak powiedziano wyzej. Przy
poczatkowych probach nalezy uktadaé¢ tancuszek
spoiwa na kawatkach zeliwa 10 mm grubosci, kto-
re nalezy oczysci¢ pilnikiem, szlifierka lub pia-
skownicg, na szerokosci przynajmniej 3 cm
i mozliwie najwiekszej dilugosci. Oczyszczong
powierzchnige pociaga sie pasta, unikajgc przy-
tem dotykania jej brudnemi, ttustemi palcami.

Biorgc odpowiedni palnik (300 litrow przy
10 mm grubosci) nakiada sie tancuszek stopio-
nego metalu. Poczatkowo podgrzewa sie metal
do czerwonego =zaru, a gdy juz odpowiednia
temperatura jest osiggnieta, topi sie metal pa-
teczki i uktada ftancuszek, maczajgc od czasu
do czasu pateczke w proszku. Przy przerwach
w pracy nalezy za kazdym razem zaczyna¢ od
zanurzania pateczki w proszku.

Jesli zwilzanie itgczenie sie spoiwa z zeliwem
nie nastepuje, to znaczy, ze metal jest za mocno
lub za stabo podgrzewany. Zbyt wysokag tem-
perature wkazuje nam kolor ptytki zeliwnej
i wystarczy wowczas na chwile oddali¢ palnik
i rozpoczg¢ robote nanowo, zmniejszajgc troche
moc palnika. Jezeli zeliwo jest zbyt zimne, na-
lezy lepiej je podgrzaé, zanim sie przystgpi do
naktadania spoiwa.

Po natozeniu tancuszka nalezy sprawdzié
przy pomocy $cinaka, czy spoiwo dobrze chwycito.
Przy dobrem wykonaniu spoiwo odrywa sie ra-
zem z czastkami zeliwa.

Po dojsciu do odpowiedniej wprawy w na-
ktadaniu mozna przystgpi¢ do #gczenia dwadch
czesci zeliwnych.

zeliwa.

Lutospawanie poziome.

Na rys. 3 mamy przedstawione na 5 szki-
cach ré6zne sposoby lutospawania zeliwa w po-
tozeniu poziomem, zaleznie od grubosci tgczo-
nych czesci.
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Ponizej 4 mm grubos$ci Ilutospawanie
wykonuje sie bez ukosowania. Krawedzie, oraz
gOrng powierzchnie przedmiotu na szerokosci 1cm
z kazdej strony szczeliny nalezy oczysci¢ do
czystego metalu. Lutospawanie wykonuje sie
za jednem przejSciem (jedng warstwag): palnik
nalezy wybraé¢ o mocy okoto 100 litrow acety-
lenu na godzine. Nalezy uwazaé, aby grubos¢
spoiny byta wystarczajaca; grubos¢ warstwy
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tatwo; nalezy tylko uzywac proszkow w wiek-
szej ilosci.

Po wypetnieniu rowka warstwami 1, 2, 3,
na dtugosci 4 — 5 cm. pozostaje juz tylko wy-
rowna¢ i nadla¢ spoine, nakladajgc warstwe 4
(rys. 3). Ta ostatnia warstwa winna zachodzié
na gérne powierzchnie krawedzi przedmiotu
i tworzy¢ pewna wypukto$¢ w celu zwiegkszenia
wytrzymatosci potaczenia.

nadlanej powinna wynosi¢ potowe grubosci
przedmiotu.
0] d4do8 mmgrubos$ci — nalezy kra-

wedzie zukosowaé, tworzac rowek o rozwar-
tosci 90°, oraz oczysci¢c do bialego metalu po-
wierzchnie na szerokosci 1 cm z kazdej strony
rowka. Lutospawanie wykonuje sie rowniez
jedng warstwg. Dla ufatwienia pracy mozna po-
chyli¢ linje spawania pod katem od 10 do 20°
do poziomu; ulatwia to zwilzenie i wpltywa na
zwiekszenie szybkosci pracy.

Od 8 do 12 mm grubos$ci — krawedzie
przytowuje sie, jak poprzednio, lecz samo luto-
spawanie wykonuje sie dwiema warstwami. Po-
szczegoblne warstwy poleca sie wykona¢ odcin-
kami o diugosci 8 — 10 cm.

Pochylajgc ptaszczyzne lutospawania pod ka-
tem 30° mozna wykona¢ lutospawanie jedng
warstwa, jak przy lutospawaniu pochytem (patrz
dalej).

Od 12 do 20 mm grubos$ci — przygoto-
wuje sie krawedzie jak poprzednio z tg réznica,
ze rowek o rozwartosci 80° jest wystarczajacy

dla uzyskania dobrego zwilzania. Lutospawa-
nie wykonuje sie 3 warstwami.
Powyzej 20 mm grubos$ci — rowek

0 rozwartosci 60 — 70° jest wystarczajacy. Spo-
sOb lutospawania jest nastepujgcy: spawacz po-
winien ustawic sie twarzg do spoiny i najpierw
utozy¢ warstwe 1 o dtugosci Kkilku centymetrow
(rys. 3). Nastepnie nalezy uktada¢ warstwy 2
pochyto w goére pod katem 45°, starajgc sie aby
spoiwo dobrze zwilzato krawedz przedmiotu i jed-
noczesnie taczyto sie z poprzednio natozong war-
stwg spoiwa. W tym celu nalezy naprzemian za-
grzewac¢ zeliwo do koloru ciemno - czerwonego
1 topi¢ poprzednio natozong warstwe mosigdzu;
zachodzi wiec w tym wypadku lutospawanie
w stosunku do zeliwa, a spawanie w stosunku
do natozonego metalu. Aby otrzymaé dobre
wyniki nalezy unika¢ przegrzewania zeliwa, kt6-
re — bedac zlym przewodnikiem ciepta — szybko
sie zagrzewa, a natomiast dobrze grza¢ spoiwo,
ktére, jako dobry przewodnik ciepta, zagrze-
wa sie trudno. W tym celu ptomienh palni-
ka nalezy zawsze kierowa¢ na ulo-
zong warstwe spoiwa, a pateczke spoiwa
trzyma¢ miedzy krawedzig zeliwa a palnikiem,
jak to wskazuje rys. 5.

Kierujac ptomien
liwng, uniemozliwia sie zwilzanie i
udaje sie (rys. 4).

Po natozeniu warstw 2 wypetnia sie Srodek
warstwag 3, utrzymujgc stale pochytos¢ naktada-
nych warstw pod katem 45° do poziomu
(rys. 3).

Naktadanie warstw 3 jest w rzeczywistosci
spawaniem mosigdzu mosigdzem i wykonuje sie

palnika na krawedz ze-
praca nie

Do A

Rys. 3. Lutospawanie zeliwa r6znych grubosci.
Cyfry oznaczajg kolejno$¢ uktadania warstw metalu.

Poczatkujagcym trudno przychodzi uzyskac
dobre potgczenie spoiwa z gérnemi krawedziami
zeliwa. Niepowodzenie w tym wypadku, jak
i przy innych grubosciach zeliwa, spowodowa-
ne jest niestosowaniem sie do wskazowki,
ze nie nalezy kierowa¢ ptomienia
palnika na zeliwo, tylko na poprzed-
nio natozony metal — oraz, ze pal-
nik nie powinien by¢ zbyt mocny.

Rys. 4 i 5. Niewtasciwe (na lewo) i witasciwe (na prawo)
potozenie palnika.

Lutospawanie poziome na ptasz-
czyznie pionowej wykonuje sie zawsze
przy brzegach zukosowanych i w ten sposob,
iz plaszczyzna topienia tworzy kat 45° do po-
ziomu. Zaczyna sie lutospawanie od dolnej
krawedzi, nakladajagc warstwe 1, pO6zniej—idac
coraz dalej w gére—warstwy 2, 3 i 4, jak obra-
zuje rys. 6.
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Lutospawanie pochyte wgore.

Ogolnie biorgc, lutospawanie w potozeniu
poziomem nie jest metoda najwygodniejszg i we
wszystkich wypadkach — o ile to mozliwe —
nalezy ustawi¢ przedmiot tak, aby linja luto-

Rys. 6 Lutospawanie poziome na ptaszczyznie pionowe;j.

spawania tworzyfa kat 45° w stosunku do po-
ziomu. Spawajac pochyto wgore, mozna wy-
kona¢ potgczenie jedng warstwa na kazdej gru-

bosci. Przy tej metodzie powierzchnia kapieli
Rys. 7. Lutospawanie pochyte wgore.
stopionego metalu tworzy lekki spadek (okoto

10°) w kierunku spawacza (rys. 7).
Drut do lutospawania prowadzi sie wzdluz
krawedzi ukosowanych przedmiotu i zewnetrz-
nej linji spoiny (linja
kreskowana narys. 7).
Palnik za$ przesuwa sie
obok drutu, jednak na-
lezy sie stara¢ nie kiero-
wac ptomienia na krawe-
dzie przedmiotu, aby ich
zbytnio nie nagrzewac.
Na rys. 7 o0znaczono
krzyzykami miejsca, na

V-— ktére nalezy kierowac
(- ptomien palnika. Nale-

zy tez pamietaé, aby

natozy¢ metal na po-

Rys. 8. Lutospawanie wierzchnie  przedmiotu

poza rowkiem, w celu
zwiekszenia wytrzyma-
tosci spoiny. Przy wiekszych grubosciach (po-
wyzej 30 mm) ruchy palnika i drutu sg te sa-

pionowe zeliwa.

1936

me, jednak ze wzgledu nato, iz powierzchnia to-
pienia jest dos$¢ duza, konieczne jest wypetnic
dodatkowo $rodek spoiny, jak to byto opisane
przy lutospawaniu poziomem.

Lutospawanie pionowe.

Lutospawanie pionowe wykonuje sie troche
wolniej, jak pochyte wgore, jednak sposéb ten
nie przedstawia wiekszych trudnosci. Lutospa-
wanie pionowe ma te zalete, iz tatwiej jest wy-
kona¢ prace nalezycie, niz w wypadku lutospa-
wania poziomego lub pochytego. Bowiem przy
poprzednich metodach stopiony metal mo-
ze pokry¢ zeliwo niedostatecznie podgrzane, co
powoduje przyklejenie, a wiec stabg wytrzyma-
tos¢ potgczenia. Natomiast przy lutospawaniu
pionowem, stopione spoiwo zwilza pionowe Scian-
ki rowka, wznoszac sie same nieco w gore. Gdy
temperatura zeliwa nie jest odpowiednia, zwil-
zenie nie nastepuje, stopiony metal nie chwyta
sie zeliwa i sptywa wddt, co spawacz tatwo za-
uwazy.

Ruchy pateczki i palnika sa takie same, jak
przy metodzie pochytej wgore (rys. 7). Przy
pewnej zrecznosci
i wprawie mozna
uzyskac¢ tadny wy-
glad spoiny. Aby
unikngé wyptywa-
nia metalu z kapie-

li, ktéraw tym wy-
padku ma mniejsze
rozmiary, niz przy

spawaniu pozio-
mem, nalezy uzy-
wacé palnika stab-
szego.
Lutospawa-
nie pionowe
wdét. Gdy pek-
niecie konczy sie

na dolnej krawedzi
przedmiotu, wtedy

trzeba prowadzié¢

spoing od gory do

dotu. Po zukoso- Rys. 9. Lutospawanie pionowe
waniu, lutospawa- wdo6t.

nie wykonuje sie

odcinkami ditugosci od 10 do 15 mm, ale me-
todg wgore, jak to wykazuje rys. 9. Spoina na-
rasta zgory nadot, ale odcinki poszczego6lne

sg wykonane zdotu dogory.
Naktada sie najpierw miejsce A tancuszka-
mi 1 i 2, a nastepnie wypetnia sie rowek war-

stwa B.

Lutospawanie nad gtowg.

Lutospawanie nad glowa (sufitowe) jest juz
znacznie trudniejsze, niz poprzednie, lecz zdarza
sie, iz przy niektérych naprawach bez demon-
tazu jest konieczne.

Nalezy wybra¢ palnik o matej mocy, np.
15 — 20 litréw acetylenu na milimetr grubosci,
Po nagrzaniu zeliwa do odpowiedniej tempera-
tury, ptomien palnika nalezy kierowa¢ na S$ro-
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dek, a drutem wykonywaé ruchy, jak wskazano
na rys. 10, naprzemian z kazdej strony od go6-
ry do dotu (strzatki 1 i 2). W ten sposob
wypetnia sie rowek catkowicie.

Rys. 10. Lutospawanie zeliwa nad gtowa.

Nastepnie nalezy zakoriczy¢ spoing, uwazajgc
przytem, aby wychodzita poza rowek. Przy tej
ostatniej operacji réwniez nalezy plomien pal-
nika kierowaé na srodek spoiny, a drut prze-
suwaé¢ zawsze po zewnetrznym obwodzie spo-
iny. Plaszczyzna topienia powinna by¢ piono-
wa. Je$li w czasie topienia zdarzy sie, iz kropla
oderwie sie i spitywajac wdot zastygnie na
spoinie, to nie nalezy jej tam zostawié¢, lecz —
stapiajgc palnikiem — pozwoli¢ jej spas¢ na
ziemie. Bowiem taka kropla nie jest dobrze
ztaczona z metalem i przy topieniu w tem miej-

scu odpadnie, pociggajac za sobag nalany na nig
metal.

Ksztatt spoiny.

Jezeli idzie o naprawienie pekniecia tylko
powierzchownie, ze wzgledu na szczelnos¢, a nie
zalezy na wytrzymatosci, ksztalt spoiny moze
by¢ taki, jak przedstawiono na rys. lla, lub Ilb.
Przy przedmiotach narazonych na obcigzenia,
trzeba da¢ spoine mocniejszg. Jezeli w prze-
kroju spawanym sg tylko naprezenia Sciskajgce,
wystarczy réwniez spoina nie na catej grubosci,

9 h

Ksztatt potaczen lutospawanych,

jak to przedstawia szkic lic, a gdy niema do-
stepu z obu stron — moze by¢ stosowane roz-
wigzanie 11 d.

Zgrubienie spoiny powinno by¢ dos$¢ duze
i wychodzi¢ poza rowek.

Dla potgczen pracujagcych na zginanie wjed-
nym kierunku wystarczy rowek w ksztaltcie litery
V (rys. lid), przyczem szeroka czes¢ spoiny
winna by¢ ciggniona, a dolna $ciskana. Gdy
trzeba mie¢ potaczenie réwniez wytrzymate na
przypadkowe naprezenia skierowane w drugg
strone, przygotowanie, jak narys. lle i f, jest god-
ne polecenia; rowek z drugiej strony jest znacz-
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nie mniejszy. Czesto wystarczy potozy¢ tancu-

szek z drugiej strony wycieciaV, jak na rys. 1lc.
Potaczenia pracujgce na rozcigganie tub silne

zginanie poleca sie przygotowaé, jak na rys.

lig, h lub lik, gdyz

w tym wypadku prze-

kréj spoiny powinien

by¢  jaknajwiekszy.
Ksztat na X (rys.
lik) poleca sie spe-

cjalnie, gdy zginanie
jest obustronne.
Na rys. 12 przed-

stawiono rézne spo-

soby taczenia kotnie-

rzy na rurach zeli- Rys. 12. Lutospawanie kok-
wnych. Przygotowa- nierzy.

nie, jak na szkicu 1,

jest niewtasciwe, gdyz

widkna ciagnione znajdujg sie w dolnej czesci
spoiny. Lepsze jest przygotowanie, jak na szki-
cu 2; w celu wzmocnienia tego potaczenia moz-
na z obu stron wycig¢ rowek, jednak dolna
spoina ma wieksze znaczenie niz goérna. Gdy
otwory na $ruby znajdujg sie bardzo blisko ru-
ry, powierzchnie kotnierza obok otworu réwniez
naktada sie metalem, aby spoina byta dostatecz-
nie mocna (szkic 4).

Odksztatcenia termiczne przy luto-
spawaniu.

Przy lutospawaniu zjawisko rozszerzania sie
i kurczenia metalu zachodzi w znacznie mniej-
szym stopniu, niz przy spawaniu, a to z powo-
dow nastepujach:

1) moc palnika jest znacznie mniejsza,

2) krawedzie tgczone nie sg nagrzane do
temperatury topienia,

3) metal lutospoiny jest znacznie wiecej cigg-
liwy na gorgco, niz metal stosowany przy
spawaniu, dzieki czemu naprezenia we-
wnetrzne wyrdéwnuja sie przez odksztal-
cenia lutospoiny.

Walka z odksztatceniami jest wiec przy lu-

tospawaniu znacznie tatwiejsza, niz przy spawa-
niu, i niekiedy zupetnie odmienna.

Rys. 13 i 14, Lutospawanie nie wymaga podgrzewania.

Dla przyktadu weZmy ramke 2z rys. 13.
W wypadku naprawy zapomocag spawania preta
A sztywno zamocowanego na obu kohcach w ram-
ce BC, nalezy podczas spawania grza¢ prety
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B i C aby wszystkie 3 prety kurczyly sie spawaniu bez poréwnania tatwiejsze, niz przy
rownomiernie po spawaniu. Przy lutospawaniu spawaniu.

za$ ukosuje sie pret A, jak pokazano na rys. 13, Niepowodzenia sg rzadkie, lecz pewne
pozostawiajac czes¢ D niezukosowang i wyko- doswiadczenie i wprawa sg konieczne. Poczat-

nuje sie potaczenie bez podgrzewania pretéw B i C.

Podczas nagrzewania preta A powstajace
w B i C naprezenia rozciggajagce sg zbyt stabe,
aby prety nie mogtly
ich swobodnie zniesc¢.
Podczas skurczu pret A
przyjmuje swoje po-
przednie wymiary, a lu-
tospoina jako metal cia-
gliwy lekko sie odksztat-
ci pod wptywem skurczu
preta i skurczu wias-
nego. Bez podgrzewa-
nia wiec mozna naprawiaé¢ takie czesci, jak
podstawa przedstawiona na rys. 14, co przy
spawaniu jest niemozliwe.

Innego rodzaju zagadnienie przedstawia na-
prawa odtamanego ucha (rys. 15). Przy zukoso-
waniu w ksztatcie litery V skurcz gérnej czesci
spoiny bedzie wiekszy, niz spodniej, skutkiem
czego ucho odchyli sie od poziomu. Aby unikngé¢
takiego znieksztatcenia mozna przed lutospa-
waniem odchyli¢ ucho w przeciwng strone, albo
natychmiast po lutospawaniu przeku¢ lutospoine,
wywotujgc rozszerzanie sie gornej czesci. Kuj-
nos$¢ lutospoiny jest bardzo cenng zaletg, mozna
bowiem doprowadzi¢ potgczenie odksztatcone
do zadanego ksztattu i wymiaru.

W kazdym szczegélnym przypadku nalezy
wiec sie zastanowi¢, jaki ksztatt nadac spoinie,
aby unikng¢ odksztatcen. Postepowanie to jest
podobne, jak przy spawaniu zwykiem, gdy
przyczyny odksztalcenn sg identyczne, przezwy-
ciezenie jednak ewentualnych trudnosci, dzieki
ciggliwosci metalu w spoinie i matego stosun-
kowo nagrzania przedmiotu — jest przy luto-

Rys. 15. Lutospawanie

tapy.

Spawanie blach grubych

Przy spawaniu grubych blach czesto jest
bardzo korzystne stosowa¢ obustronne spawa-
nie ,wgore nawskros", o czem mowiliSmy juz
w poprzednich numerach naszego czasopisma.
Stosowanie tej metody zalezne jest jednak od
pewnych warunkéw, a mianowicie od mozliwo-
§ci obracania materjatlu i od latwego dostepu
z obu stron.

W wypadkach, gdy tej tatwosci dostepu nie
mamy, jesteSmy zmuszeni stosowac¢ inne metody,
wyniki ktorych, chociaz sg mniej ekonomiczne
niz przy spawaniu ,wgoére", jednak dajg nam
rowniez pewno$é¢ wiasciwego wykonania.

Gdy tylko grubo$¢ blach przekracza 15 mm,
a nalezy otrzyma¢ mocne spoiny, przyczem moz-
na spawac blachy tylko z jednej strony, nalezy
stosowa¢ spawanie w 2-ch warstwach.

Spawanie dwuwarstwowe mozna wykonac
spawajac ,,wlewo* przy pochytem utozeniu blach
(rys. 1) lub tez metodg spawania ,,wprawo".
Spoine wykonuje sie krétkiemi odcinkami, spa-

kujacym poleca sie c¢wiczy¢é poczatkowo na
przedmiotach zbrakowanych. Niepowodzenia
spowodowane sg gtéwnie niedos¢ starannem
przygotowaniem krawedzi, nadmiernem grzaniem
zeliwa, niedostatecznem uzyciem pasty lub prosz-
kéw i wreszcie nieumiejetng manipulacjg palni-
kiem. Nalezy stosowaé sie $cisle do wskaz6-
wek podanych przy opisie postepowania.

W razie wadliwego wykonania nalezy spo-
ine w tem miejscu wycig¢ lub stopi¢, oczysci¢
do biatosci, pokry¢ z powrotem pastg krawedz
i spoineg wykona¢ na nowo.

Szybkos¢ lutospawaniu zeliwa.

Bardzo trudno jest podac¢ doktadne cyfry ty-
czace sie szybkosci lutospawania zeliwa, bo-
wiem przedmioty zeliwne przewaznie majg
ksztatt skomplikowany, a wszelkie zgrubienia,
zeberka i t. p. opOZniajg prace. Pozatem czas
wykonania zalezy od stosownej metody.

Dla orjentacji moga stuzy¢ nastepujgce cyfry:
przy lutospawaniu poziomem zeliwa o grubosci
10 mm dwiema warstwami szybkos$¢ lutospawania
wynosi 2m na godz.; lutospawanie zeliwa o gru-
bosci 20 mm pochyto wgére pod katem 45° wy-
konuje sie z szybkoscig 60 cm na godz, czyli
1 cm na minute.

Jak wiedzimy z powyzszego, szybkos¢ luto-
spawania jest w kazdym razie znacznie wiek-
sza niz szybko$¢ spawania acetylenowego lub
elektryczno-tukowego. Pozatem odpada czas
na podgrzewanie, konieczne przy spawaniu ace-
tylenowem itukowem na gorgco, ewentualnie —
na czopkowanie potgczenia — czynnosci nie-
zbednej przy spawaniu tukowem na zimno.

wajgc kolejno warstwe dolng i goérng. Przy ta-
kim sposobie pracy nie zachodzi znaczna strata
ciepta przy przejsciu od warstwy dolnej do
gornej, a szybkos$¢ spawania jest wieksza niz
wtedy, gdy wykonywac kolejno spawanie kaz-
dej z warstw na catej dlugosci.

Przedmiot ustawia sie w ten sposéb, aby
linja spawania szta pochyto ku goérze. Ukoso-
wanie stosuje sie normalne. Naprzéd taczy sie
krawedzie wgtebi rowka na diugosci 5—8 cm,
przytem ptomienn palnika powinien przenikac
gteboko do szczeliny, w celu osiggniecia dobre-
go przetopienia. Podczas stapiania dolnej czesci
krawedzi {gczonych palnik ma jedynie ruch
prostolinijny, przytem dodaje sie metalu tylko
tyle, ile potrzeba do dobrego potaczenia topio-
nych krawedzi.

Po wykonaniu spoiny wgtebi o dilugosci
od 5 do 8 cm wraca sie do punktu poczatko-
wego i nakilada sie drugg warstwe, ktéra wy-
petnia doktadnie reszte rowka. Ta druga war-
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stwa powinna mie¢ powierzchnie lekko wypu-
kta z niewielkim nadlewkiem, gtadka, o pieknym
wygladzie. Przy nakiadaniu drugiej warstwy
palnikowi nadaje sie ruch poétkolisty na catej
szerokos$ci wyciecia, a koniec drutu w czasie
ruchu palnika powinien pozostawac stale w ka-
pieli.

Rys. 1. Spawanie pochyte dwuwarstwowe.

Naktadanie drugiej warstwy nalezy zakonh-
czy¢ w odlegtosci 1 do 2 cm od konca war-
stwy dolnej. Nastepnie spawacz wykonuje drugi
odcinek warstwy dolnej znéw na dtugosci 5 do
8 cm i wraca do nakladania warstwy goérnej.

Wykonanie roboty tg metodg odbywa sie
szybciej, gdyz unika sie wszystkich tych trud-
nosci, ktore towarzyszg spawaniu jedng war-
stwa. llo$¢ ciepta zuzytego tez nie jest wigksza,
cho¢ dwa razy spawa sie ten sam odcinek
blachy, gdyz odcinki te sg bardzo krotkie i me-
tal dolnej w'arstwy jest jeszcze czerwony, gdy
naktada sie warstwe druga. Stopienie zaostrzo-
nych u dotu krawedzi nie przedstawia trudnosci.
Zaleta itej metody polega wiasnie na tem, ze
grube blachy spawamy naprzéd tak/jak cienkie,
spawajac je na potowie grubosci, a dopiero

Rys, 2. Widok spoiny wykonywanej w 2-ch warstwach

Metodg wprawo.

potem spawamy reszte. Tym sposobem unika
sie najwiekszej trudnosci, polegajacej na tem,
ze spawacz — majgc w reku odpowiedni do
grubosci bardzo silny palnik — obawia sie spa-
li¢ zaostrzone rogi krawedzi, lub zbyt szeroka
wytopi¢ szczelinge i wpada w drugg ostatecz-
nos$¢ — klei zamiast spawac.

Metoda spawania dwuwarstwowego nadaje
sie doskonale do spawania rur duzej Srednicy,
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walczakéw, den z walczakami i t. p., co jest
wypadkiem najczestszym w kotlarstwie. Jezeli
nie mozna wykona¢ spawania W potozeniu po-
chytem, spawanie 2-ma warstwami powinno by¢
potaczone z metodg spawania ,,wprawo “. Takie
spawanie mozemy nazwac ,,Spawaniem wprawo
2-ma warstwami".

Na rys. 2 przedstawiono zdjecie czesci spo-
iny dwuwarstwowej na blasze o grub. 15 mm,
wykonanej witasnie tg metoda. Spoine wykona-
no przy pomocy palnika o wydajnosci 1500 Itr
z szybkoscia 1 m na godzine; zdjecie wykazuje
doskonate przetopienie i bardzo fadny wyglad
zewnegtrzny.

Zbiorniki dla sprezonego powietrza o $red-
nicy 600 mm (rys. 3) sg wykonane zapomocg

Rys. 3. Zbiorniki o $redn. 600 mm. i grub, Scianek
15 mm,, na sprezone powietrze o ci$n. 35 atm.wyko-
nane metodg spawania pochytego dwuwarstwowego.

spawania dwuwarstwowego, poniewaz wymiary
zbiornikéw nie dawaty moznosci jednoczesnej
pracy dwoch spawaczéw; zbiorniki sg zbudo-
wane z blachy o grubosci 15 mm i pracujg pod
cisnieniem 35 kg/mml>

W wypadkach, gdy konstrukcje =z blach
grubych sg dostepne tylko z jednej strony, mo-
zemy poleci¢ naszym czytelnikom spawanie
dwuwarstwowe, posiada  zalety techniczne
i jest oszczednosciowe i tatwiejsze do wykona-
nia niz spoina jednowarstwowa.

(Soudure et Oxy-Coupage, Nr. 70. 1935 r.).
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Z PRAKTYKI

Napiecie i natezenie prqdu przy spawaniu

tukowem.
Napiecie pradu.

Napiecie pradu mierzy sie w woltach (V). Im na-
piecie pradu jest wyzsze, tem tuk jest diuzszy. Naogét
mozna przyja¢ za zasade, ze dlugos¢ tuku powinna
sie  réwna¢ S$rednicy elektrody. Jest to witasciwe

w istocie rzeczy dla przewazajacej ilosci wypadkoéw, przy

Rys. 1. Rys. 2,

spawaniu na poziomie. Przy spawaniu w innych potoze-
niach, nie wylaczajac spoin pachwinowych, nalezy tuk
utrzymywaé mozliwie jak najkrétszy, zwiaszcza przy spa-
waniu elektrodami grubopowlekanemi (rys. 1). Wodwczas
otrzymuje sie spoine dobrze wtopiong o tagodnym przej-
éciu do materjalu przedmiotu (rys. 2). Przy ‘tuku zbyt

diugim, pryskajagcym na wszystkie strony, chwiejnym
(rys. 3), niema dobrego wtopienia i metal nakladany
Rys. 3. Rys. 4,

przykleja sie tylko do powierzchni (rys. 4), a to dlatego,
ze blacha nie ogrzewa sie¢ dostatecznie pod tukiem, cie-
pto rozprowadzane jest na zbyt duzej powierzchni i dla-
tego dobrego wtopienia woéwczas osiggngé nie mozna.
Przekona¢ sie o dobrem wtopieniu mozna w ten sposéb,
ze po natozeniu warstwy probuje sie jg $cigé zapomoca
$cinaka. Jezeli warstwa jest tylko przyklejona, metal na-

Rys, 5. Rys. 6.

tozony odrywa si¢ od przedmiotu (rys. 5), natomiast przy
dobrem wykonaniu wiér odcina sie réwno z powierzchnig,
pokazujac dobry, zdrowy materjat spoiwa (rys. 6). Przy
bardzo ztem wykonaniu, wystarczy zwykie uderzenie
miotkiem po spoinie, aby wykruszy¢ metal natozony.
Jest jasne, ze przy nadmiernie ditugim tuku, droga,
jaka wykonuje kropelka spoiwa, jest diuzsza i tatwiej
moze sie¢ zdarzy¢ — pomimo ochrony przez gazy wydzie-
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lajgce sie z powtoki — zanieczyszczenie metalu topione-
go tlenem i azotem z powietrza, przytem fatwiej nastepuje
wypalanie sie pewnych sktadnikéw spoiwa. Wtedy metal
natozony jest porowaty, zanieczyszczony tlenkami; spoiwo
takie jest kruche i bardzo twarde (z powodu zanieczy-
szczenia azotem). tatwo to stwierdzi¢ na prébkach zgi-
nanych. Jezeli spoina jest wykonana zbyt dtugim tukiem,
probka peka przy matym kacie zgiecia (rys, 7). Prébka
dobrze wykonana powinna sie da¢ zgig¢, jak na rys, 8.

Rys. 7. Rys. 8.

Niektére gatunki elektrod, stosowane do naktadania
twardych powierzchni, wymagaje diuzszego tuku, niz nor-
malnie to sie przyjmuje.

Natezenie pradu.

Natezenie (moc) pradu mierzy sie w amperach (A).
Dane, ktére zazwyczaj znajdujemy na opakowaniu elek-
trod i w katalogach, odnosza
sie przewaznie do spawania
poziomego i do nakladania.

Wielko$¢ natezenia zalezy

od bardzo wielu czynnikow

i zmienia sie w dos$¢ szero-

kich granicach. W poszcze-

gbélnych wypadkach spawacz

musi sam dobra¢ sobie od-

powiednie natezenie pradu.

Najtatwiej oczywiscie uzyskacé

to na spawalnicach, ktére

majg taka regulacje, ze sg cechowane juz wedtug $rednic
elektrod; spawacz nawet malo wprawny ftatwo dobierze
sobie najodpowiedniejsze natezenie, gdyz tatwiej sobie
zapamieta jedng z trzech potozen wtyczki dla danej
$rednicy, anizeli cyfrowe wielkos$ci natezenia w am-
perach. Z pos$rod tych 3 stopni regulacji dla danej $red-
nicy pateczki, spawacz dobiera sobie najodpowiedniejsze
natezenie pradu,

Przy zbyt wielkiem natezeniu pradu metal zbyt szyb-
ko sie topi. Wprawdzie gteboko$¢ wtopienia jest wow-
czas duza, ale metal nalozony spltywa poza miejsce sto-

Rys. 10, Rys, 11. Rys. 12,

pione na przedmiocie i jest czesciowo przyklejony (rys.
9 i 10). Zbyt mate natezenie daje zjawisko przeciwne
(rys. 11), warstwa natozona jest mato wtopiona i ma
ksztatt wypuktego sznurka, stabo ztgczonego z powierzch-
nig przedmiotu. Przy odpowiedniem natezeniu ksztaht
warstwy natozonej powinien by¢ taki. jak na rys, 12,
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Naog6t mozna da¢ nastepujace wskazowki dla dobo-
ru najodpowiedniejszego natezenia:

1) natezenie wzrasta w miare wzrostu $rednicy elek-
trody;

2) przy grubszych powtokach nalezy naogét stosowacd
wieksze natezenie (z matemi wyjatkami);

3) natezenie wzrasta z wielko$cig przedmiotu i gru-
boscig blach; wieksze natezenie moze by¢é potrzebne
i przy spawaniu cienszych blach, jezeli blachy lezg na
dobrych przewodnikach ciepta;

4) Im wieksza szybko$¢ spawania, tem wieksze po-
trzebne natezenie;

K A

Acetylenowego

K R O N |

Komitet Honorowy XII Kongresu
w Londynie

Komitet Organizacyjny XII Kongresu w Londynie
komunikuje nam skfad cztonkéw Komitetu Honorowego
z ramienia Anglji. Do Komitetu tego miedzy innymi
wchodzg ministrowie: Wojny, Marynarki, Lotnictwa, Prze-
mystu i Handlu z Prezesem Ministrow na czele, ktory
jest jednocze$nie Prezesem Komitetu Honorowego.

Sktad Komitetu Honorowego z ramienia Anglji jest
nastepujacy:

Lord Ramsay Mac Donald M. P.
Ministrow,

J. H. Thomas, M. P. Minister Kolonji,

Viscount Swinton, G. B. E.. M. C,,
nictwa,

A, Duff-Cooper, D. S. O., M. P., Minister Wojny,
Viscount Lord Monsell, G. B. E., Minister Marynarki.
W. Runciman, M. P., Minister Handlu,

Viscount Vakefield of Hythe, C. B. E,,

Brsygadjer General Harold Hartley, C. B. E.. M. C,,

Prezydent Rady

Minister Lot-

Z ramienia Polski do Komitetu Honorowego wchodza,
pp. wiceminister Komunikacji, Inz. Juljan Piasecki, oraz
dr. inz. Stefan Bryta — Profesor Politechniki Lwowskiej.

Odznaczenie za najlepsze referaty zgtoszone na
Kongres Londynski

Komitet Organizacyjny Kongresu komunikuje nam, ze
za najlepszfe prace zgtoszone na Kongres wterminie ozna-
czonym przez regulamin postanowiono przyzna¢ dwa od-
znaczenia, a mianowicie:

1) Medal zitoty XIlI Kongresu, z dyplomem na papie-
rze welinowym,

2) Medal srebrny XIlI Kongresu, z dyplomem na pa-
pierze welinowym.

Napawanie szyn na kolejach japonskich

Znakomite wyniki napawania szyn palnikiem acety-
lenowym, osiggniete na Polskich Kolejach Panstwowych,
opisane w literaturze wszechswiatowej, sktonity caty sze-
reg krajow do zastosowania tego sposobu réwniez i na
swoich kolejach, W pierwszym rzedzie zastosowano me-
tode acetylenowa do napawania szyn na kolejach kana-
dyjskich i portugalskich.

Obecnie dowiadujemy sie o pierwszych prébach na-
pawania krzyzownic na kolejach japonskich, przytem ko-
leje japonskie postanowity w roku biezacym rozpoczaé
te prace od napawania 2000 krzyzownic. na szeregu linij
wychodzacych z Osaka. W celu przeszkolenia odpowied-
niej iloSci spawaczy, zorganizowano w Kobe specjalny kurs
napawania szyn dla stuzby drogowe;j.

Wycieczka hutnikéw polskich na Wegry

Celem nawigzania kontaktu z hutnictwem Zelaznem
zaprzyjaznionego z nami narodu wegierskiego, w szcze-
gélnosci za$ dla zaznajomienia sie z wynikami badan
1 produkcji nowoczesnych szyn kolejowych wyzszej jako-
wi. projektuje ,S. H. P. zorganizowanie wycieczki hutni-
koéw polskich io Hut wegierskich,
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5) przy szerszych tahcuszkach trzeba powigkszy¢ na-
tezenie;

6) zaleznie od potozenia — najsilniejsze natezenie
stosuje sie przy spawaniu na poziomie, stabsze na piono-
wej $ciance przy spawaniu zgéry naddét, jeszcze stabsze
przy spawaniu pionowem zdotu do géry, a najstabsze —
przy spawaniu sufitowem.

Jest oczywiste, ze jezeli napiecie pradu jest dobrane
niewtasciwie i diugos¢ tuku jest zbyt wielka, to nawet
przy wiasciwem natezeniu pradu dobrej spoiny otrzymac
nie mozna.

Prowizoryczny program wycieczki obejmuje zwie-
dzenie:

1) Huty Panstwowej w Diosgyor koto Miskolc.

2) Huty T-wa Rimamurany — Salgétarjan w Ozd.

3) Stalowni i walcowni S. A, Manfred Weiss w Cse-
pel pod Budapesztem.

4) Zaktadéw Ganz i Ska w Budapeszcie,

5) Ew, innych fabryk i objektow,

6) Doswiadczalnych odcinkéw kolejowych, na kto-
rych odbywajg si¢ badania szyn.
7) Dorocznych Targéw Budapeszteriskich, ktére sie

odbedg w dn, 8 — 18 maja r. b.

8) Miasta Budapesztu.

Przewidywane jest przyjecie przy udziale wegierskie-
go Krajowego Zwigzku Przemystowcow.

Orjentacyjny koszt udzialu w wycieczce, #acznie
z przejazdami, pasportem i utrzymaniem, przy 5-dnio-
wym pobycie na Wegrzech — zt 200; termin — pier-

wsza potowa maja r. b.

Celem ustalenia liczby uczestnikéw, od ktérej zalez-
na bedzie wysoko$¢ ulg, S. H. P. uprasza reflektantow-
cztonkéw n/Stowarzyszenia lub innych polskich Stowa-
rzyszen technicznych o nadsytanie zgtoszen, w terminie
do dnia 30 marca r. b, pod adresem Sekretarjatu S, H.P.
(Katowice, ul. Zamkowa 3).

Wycieczka zostanie zrealizowana w zaleznosci od
liczby reflektantéw. Przewidywany jest réwniez udziat
rodzin uczestnikéw wycieczki,

Czynione sg zabiegi celem wziecia udzialu w wy-
cieczce przez naszych pp. Inzynier6w kolejowych, a to
celem wspélnego zaznajomienia sie z postgpami w dzie-
dzinie produkcji i eksploatacji szyn kolejowych.

PRZEGLAD PRASY

(0] wchianianiu przez metale tlenu i azotu podczas

spawania. Artykut jest witasciwie zestawieniem wynikéw
licznych badan. Jest podana tabela zawartosci tlenu
i azotu w stalach obrabianych réznemi sposobami; przed-
stawiono obecny stan naszych wiadomosci co do wptywu
tych gazéw na wiasnosci metalu. Die Elektro-
schweissung. sierpien 1935.

100 spawanych wagonéw weglowych. Jedno z an-
gielskich Towarzystw Kolejowych (L, N. E. R.) ukonczyto
odbiér 100 weglarek wykonanych zapomocg spawania.
Wagony sa dostosowane do wagondéw typowych, od Kkt6-
rych réznig sie tylko nieco mniejszg wysokoscig. Pod-
wozia wykonano ze zwyktej stali, pudta za§ — ze stali
z domieszkag miedzi. Podtoga jest przypawana do pod-
wozia. Dzieki zastosowaniu spawania, tara wagonéw zo-
stata zmniejszona z 9100 kg do 8080 kg, podczas gdy ta-

downos$¢ zwiekszono z 21,7 m3do 23,2 m3 The Wel-
ding Journal, lipiec 1935.
Sktad metalu stopionego w spoinie przy spawaniu

tukowem. W kazdym 2z dwoéch rozdziatdw omawianej
pracy autor rozpatruje wptyw na materjal stopiony spoi-
ny pierwiastkéw zawartych w réznych stosunkach pro-
centowych w powtoce elektrod, W rozdziale pierwszym
podano wyniki badan co do manganu, krzemu i wegla,
w rozdziale drugim — niklu i chromu. La Metallur-
gia ltalian a, sierpien 1935,



40 SPAWANIE | CIECIE METALI Nr. 2 — 1936

Spawanie w budownictwie okretow. Dos$¢ krotka
wzmianka podaje, ze przy budowie statku morskiego
»Queen Mary" pewne czesci, poczagtkowo wykonane przy
pomocy nitowania, jak np. $ciany wewnetrzne, zostaly
nastepnie zamienione na spawane. Pozatem stwierdza
sie, ze dotychczas nigdy jeszcze spawanie nie bylo sto-
sowane przy budowie statku handlowego w tak szerokim
zakresie, jak przy budowie niemieckiego parowca ,Post-
dam”, w ktérym tylko poszycie zewnetrzne i mostku nie
sg spawane. Dobre wyniki otrzymano rdéwniez, stosujagc
spawanie przy budowie lekkiego krgzownika floty brytyj-

skiej ,,Galatea”. The Welding Journal, sierpien
1935.

Budowa spawanej wiezy w rafinerji ropy naftowej.
Ptaszcz tej wiezy, wykonany z blach o grubosci poczy-

najagc od 16 mm, jest catkowicie spawany po uprzedniem
zukosowaniu stykéw blach na X. Artykut podaje porza-
dek wykonania robét spawalniczych, oraz wyniki prze-
prowadzonych préb, ktére wypadly zadowalajgco, A w-
togennoje Dieto, Nr. 7, 1935,

Most catkowicie spawany. W St. Zjedn. w New-Jer-
sey wybudowano kratowy most o diugosci 121 m, szero-
kosci 12 m, i wadze 450 t. Jest to jeden z dwuch naj-
wiekszych na $wiecie mostow wykonanych zapomoca
spawania, Journal of the American Welding
Society, sierpien. 1935.

Wykonanie przy pomocy spawania kottéw parowych
o plaskiem dnie. Przy budowie dwuch prébnych kottéw
0 réznych $rednicach uzyto stali St. 4 i takie urzadzenia
techniczne, ktére znajdujg sie w kazdym niewielkim war-
sztacie reparacyjnym. W artykule szczeg6towo opisano,
w jaki sposéb wykonano spawanie kottéw i podano wy-
niki préb otrzymanych przy stosowaniu ci$nienia po-
wietrznego i hydraulicznego. Whnioski powziete na pod-
stawie badan sa nastepujace: przy wykonaniu spoin sty-
kowych z pogrubieniem zewnetrznem wytrzymato$¢ ich
jest rowna wytrzymatosci materjatu rodzimego; ptaskie
denka, wzmocnione wspornikami od strony wewnetrz-
nej i zewnetrznej, majag dostateczng wytrzymato$é, aze-
by zbiornikébw mozna byto wuzywa¢ do pracy pod ci-
$nieniem; zanim si¢ je zastosuje jako kotly parowe,
nalezy przeprowadzi¢ odpowiednie préby na stopniowo
wzrastajagce ciSnienie. Awtogennoje Dieto, Nr, 8,
1935.

Stosowanie spawania w konstrukcjach lotniczych.
Artykut wskazuje na wcigz rosnace znaczenie spawania
w konstrukcjach lotniczych i podaje sktad stali i stopow
najwiecej stosowanych dla wykonania potgczen spawa-
nych. Nastepnie sa opisane préby kwalifikacyjne, kt6-
rem w Ameryce poddaje sie spawaczéw, pracujacych
w tej gatezi przemystu, i badania réznych sposobéw spa-
wania z punktu widzenia mozliwosci ich stosowania
przy konstrukcjach  lotniczych. Journal of the
American Welding Society, sierpien 1935.

Dzwignica obrotowa catkowicie spawana.
takg wykonata jedna wioska firma, wychodzac przy tej
budowie z zatozen bardzo nowoczesnych. Dzwignica
sktada sie z podwojnego stupa pionowego i dwuch ra-
mion poziomych, ktére sg wykonane ze spawanych zblach
odcinkéw cylindrycznych potgczonych ze sobg réwniez
zapomocg spawania. Stup wewnetrzny jest nieruchomy
1 pracuje poniekad jako 0§, naokoto ktoérej obraca sie
ruchomy stup zewnetrzny. Kabina maszynisty jest umie-
szczona u dotu stupa. Zasieg dzwignicy wynosi 17,7 m
przy najwiekszej wysokos$ci podniesienia 14 m; maksymal-

Dzwignice

ny ciezar przedmiotobw podnoszonych stanowi 27 t
L'0 ssature Metallique, wrzesien 1935.

Spawanie przy budowie samochodu Ford V-8. Przy
budowie samochodu Ford V-8 wykonano 3415 spoin,

przyczem nie jest wykluczone, ze ilo$¢ ta ulegnie powie-
kszeniu.

Stosujagc spawanie w tak szerokim zakresie, Zaktady
Forda byty zmuszone do zaprojektowania i budowy ca-
tego szeregu maszyn spawalniczych witasnego pomystu.
Z 3415 spoin przy jednym samochodzie Ford V-8 Tudor
Sedan 3154 sg spoinami punktowemi, 217 — spoiny wy-

konane tukiem elektrycznym lub palnikiem acetylenowo-

tlenowym i 44 — potgczenia wykonane zapomoca
zgrzewania oporowego, W Zaktadach w Rouge Plant.
Detroit istnieja specjalnie duze biura doswiadczalne,

w ktérych bada sie i ulepsza konstrukcje spawarek elek-
trycznych.

W Rouge Plant zainstalowano ogoétem ponad 1000
stanowisk spawania acetylenowego i ponad 600 maszyn
spawalniczych. Wiegkszo$¢ maszyn pracuje automatycz-
nie pod kontrolg przyrzadéw synchronicznych, ktére wy-
gladaja poczesdci, jak instalacje radjowe. Cata praca
iudzka przy tych maszynach sprowadza sie do urucho-

mienia i do zatrzymania po wykonaniu pracy. The
Welding Journal, listopad 1935.
Spawanie rur wiertniczych. W St. Zjedn. zaczeto

stosowac spawanie rur przy wierceniu studni artezyjskich,
szybow naftowych i t. p. Dotychczas spawano rury prze-
waznie tylko dla studni artezyjskich o stosunkowo nie-
wielkiej gtebokosci. Autor artykutu przytacza przykiady
taczenia przy pomocy lutospawania rur miedzianych przy
wierceniu studni o gtebokosci 230 m, nastepnie opisuje
lutospawanie rur zeliwnych przy studni o gtebokosci 100 m
i inne,

W ciagu ostatnich 6 miesiecy stosowano spawanie rur
do studni i szyboéw o wiekszej gtebokosci, od 600 do
1200 m. Wielkg dogodnos$¢ stosowania spawania stano-
wi szybkie wykonanie, co ma wielkie znaczenie
zwtaszcza przy wierceniu szybéw natowych, W ciggu
ostatniego czasu zastosowano spawanie rur przy ponad
160 szybach.

Spawanie ptomieniem acetylenowem miedzi elektro-
litycznej. Autor pracy podaje wyniki swych badan nad
wpltywem stosowania réznych sposob6éw spawania na wta-
snosci spoiny. Nastepnie sg omawiane wptyw obrébki
termicznej i mechanicznej na strukture, wytrzymatos¢ etc.,
spoin wykonanych przy pomocy ptomienia acetylenowe-
go. Przytacza sie rowniez wyniki badah nad korozja pod
wpltywem kwasu octowego w stanie pitynnym lub gazo-
wym, dziataniu ktérego zostaly poddane prébki miedzi
spawanej. Autogene Metallbearbeitung, wrze-
sien — pazdziernik, 1935.

Spawany tabor kolejowy. Krotka wzmianka podaje,
ze wagony nowego pociggu luksusowego ,,Silver Jubilee"
angielskiego tow. H. N. E. K. posiadajg podwozia spa-
wane, Spawane sg rowniez potwozaki i podwozia serji
26 wagonoéw sypialnych, wykonanych dla towarzystwa
L, M. S,, ktére maja by¢ wspanialsze od jakichkolwiek
dotychczas zbudowanych. The Welding Journal,
wrzesien 1935,

Urzadzenia wentylacyjne przy lakierowaniu pistoletem.
(Komunikat informacyjny Inst. Spr. Spot.).

W wiedenskich warsztatach reperacyjnych ,,Miedzy-
narodowego Towarzystwa Wagonéw Sypialnych" zainsta-
lowano niedawno olbrzymig komore do malowania wago-
néw, ktéra zastuguje na uwage ze wzgledu na ciekawy
spos6b rozwiazania ochrony zdrowia robotnikéw, narazo-
nych na zatrucie weglowodorami, uzywanemi do rozpusz-
czania farby i lakieru. Malowanie bowiem wagonéw od-
bywa sie zapomocg pistoletow powietrznych, ktére pod
duzem cisnieniem rozpryskujg farbe. Drobne czasteczki
farby odbijajg sie cze$ciowo od $cian wagonu i wytwa-
rzajag gestag mgte. Robotnicy, zatrudnieni przy malowaniu,
podlegaja szkodliwemu dziataniu tej mgty.

Komora do malowania wagonéw posiada wymiary;
31 m dtugosci, 6 m szerokosci i 5.5 m wysokosci. Jest
ona zaopatrzona w sprawnie dziatajgce urzgdzenie wen-
tylacyjno-wyciggowe; pomiedzy $ciang opryskiwanego wa-
gonu i robotnikiem przepuszcza sie pod duzem ciSnieniem
warstwe powietrza zgdéry na dot, ktéra izoluje zupetnie
robotnika od mgly z rozpylanej farby po drugiej stronie
zastony powietrznej. Czasteczki farby zostajg porwane
przez silny prad powietrza ku dotowi i nie dostajg sie do
ptuc robotnika.

Robotnik oddycha czystem powietrzem, ktére specjal-
ne wentylatory czerpiag sponad dachu. W zimie powietrze
przed wttoczeniem do komory jest ogrzewane, w lecie
za$ odpowiednio chtodzone; dzieki temu dziata ono orzez-
wiajagco na robotnika.
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