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FORORD

]_i;gesaa leenge Menneskene har kendt og benyttet Metallerne,
har Bearbejdning, d.v.s. Formgivning og Tildannelse
af disse fundet Sted, og det var sikkert paa et meget tidligt
Stadium i Metalbearbejdningens Udvikling, at de forskellige
Samlingsmaader opstod.

Igennem Aarhundreder er Praxis og Theori for de al-
mindeligt kendte Forbindelsesmaader udviklet og befaestet —
de Uleemper og Mangler, der klebe ved dem, ere saavidt be-
sejrede, som de overhovedet kunne, og derfor ved at glide
ud af Bevidstheden, og den autogene Svejsning blev af samme
Grund ved sin forste Fremtreeden medt med megen Skepsis,
og endnu staa vi jo kun ved den ferste Begyndelse til den nye
Samlingsmaades Indtreengning i Metalindustrien, men efter-
haanden som det videnskabelige Grundlag for Praxis er
vokset, er ogsaa Hastigheden for Udviklingen vokset, og det
tager i vor Tid vel neppe flere Aar, end det i Metalindustriers
ferste Tid varede Aarhundreder, for en ny Methode er gen-
nemforsket og gjort anvendelig.

Da den autogene Svejsning for nogle Aar siden blev be-
kendt, betragtede man denne Methode som en ved visse Re-
parationsarbejder anvendelig Fremgangsmaade, der kun i gan-
ske serlige Tilfelde kunde anvendes i Fabrikationsgjemed ;
men de sidste Par Aar har dog i Udlandet set den autogene

Autogen Svejsning. 1




Metalbearbejdning udvikles til en intet mindre end meegtig
Industri, ved hvilken et Utal af forskelligartede Genstande,
der tidligere blev loddede, falsede, sammenskruede, nittede
eller ildsvejsede, nu forbindes ved Hjeelp af den i Svejseflam-
men indeholdte Varmeenergi.

Det vilde allerede nu veere lettere at neevne de Felter, paa
hvilke den autogene Metalbearbejdning ikke benyttes end det
Modsatte, og for dem, der har fulgt de sidste Aars Udvikling,
er der ingen Tvivl om, at den autogene Svejsning betyder en
indgribende Forandring og Simplificering af Arbejdsmetho-
derne indenfor mange Grene af Metalindustrien.

Da det i sin Tid lykkedes at fremstille Alluminium til en
billig Pris, sattes store Forhaabninger til dette Stof, der endog
fra flere Sider blev udpeget som Fremtidens Metal - Jeer-
nets Aflgser ! — Disse Forhaabninger afsveekkedes imidlertid
betydeligt og for endel af den Grund, at det viste sig umuligt
at finde et praktisk og let anvendeligt Forbindeisesmiddel.
Efterat disse Vanskeligheder ved den autogene Svejsning ere
overvundne, er de Forventninger, med hvilke Alluminium
betragtes, atter stigende, og allerede nu findes et betydeligt
Antal Fabrikker for Alluminiumsgenstande, hvor Samlingerne
udferes ved autogen Svejsning.

Autogen-Industrien er ikke som saa megen anden Metal-
industri bunden til store Forhold for at give lennende Resul-
tater. Anlegsomkostningerne ere smaa selv for rationel Fa-
brikation med betydeligt Arbejdertal, og ikke mindst denne
Omsteendighed burde veekke Interessen for den autogene Me-
talbearbejdning som selvsteendig Industri indenfor vor hjem-
lige Metalindustri.

Ved mit daglige Arbejde har jeg havt Lejlighed til at
komme i Berering med mange Mennesker, der efter min




Mening forlengst burde have havt neje Kendskab til den
autogene Metalbearbejdning, og da en anden Del af mit dag-
lige Arbejde er efter bedste Evne at fglge Udviklingen af den
autogene Metalbearbejdning, har jeg i det Folgende segt at
samle og fremstille nogle af de Kendsgerninger, jeg har havt
Lejlighed til at gore mig bekendt med. Bag i Bogen findes
en Fortegnelse over benyttet Literatur, ligesom der paa hvert
Sted, hvor originale Konstruktioner eller Udviklinger gen-
gives, er angivet Kilden.

Skulde det vise sig, at denne Bog udfylder et Savn, maa
dette veesentligst tilskrives den venlige Imedekommenhed,
der fra forskellig Side er vist mit Arbejde. I Serdeleshed er
jeg Herr Ingenigr Theo. Kautny megen Tak skyldig for den
Beredvillighed, med hvilken Ingenier Kautny tillod mig at
benytte sine Afhandlinger og Tegninger, og ligeledes har
Herr H. C. Kiehn Krav paa min Taknemmelighed for den
Bistand, Herr Kiehn har ydet mig.

Sidst men ikke mindst takker jeg Herr Docent ved poly-
teknisk Leereanstalt E. Thaulow for den £re, Herr Thaulow
har gjort mig ved venligst at gennemse Manuskriptet.

Forfatteren.




Apparater til Acetylen-IIt Svejsning og
deres Anvendelse.

Autogen Svejsning i Almindelighed.

Bensevnelsen ,autogen Svejsning“ er i og for sig mis-
visende, dels fordi den leder til den Antagelse, at ,Svejs-
ningen“ udelukkende bestaar i Sammensmeltningen, dels fordi
det fra gammel Tid er Sprogbrug ved Svejsning at forstaa en
Sammenhamring eller Sammenpresning af visse Metaller, der
ere opvarmede til noget under deres Smeltepunkt.

Ved Svejsning i al Almindelighed forstaaes : at forene Dele
af samme Metal til et Hele, saaledes at de mindste Dele af
Bergringsfladerne haefte til hinanden ved Kohaesion (modsat
Lodning, hvor Forbindelsen sker ved Adhasion).

Ved autogen Svejsning forstaaes at forene de mindste Dele
af Metalflader i flydende Tilstand under Tilseetning
af flydende Metal af samme Sammensetning. Fladerne og
Tilsatsmaterialet smeltes ved en neutral Flamme af hej Varme-
grad. I flydende Tilstand er Metallets Smaadele indenfor den
Afstand, hvor Delenes Tiltreekningskraft ger sig geldende,
og det er derfor ikke ngdvendigt at udgve ydre Tryk forat op-
naa Forbindelse ved Kohsesion (modsat Ildsvejsning, hvor
Forbindelsen opnaaes ved Sammenpresning af Fladerne).
Navnet er kommet til os fra Tyskland, medens Methoden
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og dens Oprindelse er fransk, idet den ferste anvendelige
Fremgangsmaade til Sammensmeltning af Metaller skyldes
Franskmanden Desbassayns de Richmont, der allerede om-
kring Midten af forrige Aarhundrede fremstillede en Lodde-
breender med saa kraftige Virkninger, at de Metaller, der
skulde forbindes, kunde forenes direkte uden Hjeelp af Lodde-
metal ; deraf Navnet ,soudure autogene“ (= selvvirkende
Forbindelsesmaade!) der senere fejlagtig oversattes ved ,Au-
togene Schweissung”.

Desbassayns Lodde- eller Svejseapparat bestod af et
Brintudviklingsapparat (Zink i Svovlsyre), en Blesebzlg til
Sammentrykning af atmosferisk Luft, der nerede Forbreen-
dingen, samt en Loddebrender i Lighed med de almindeligt
kendte.

Da imidlertid kun '/, af den atmosfeeriske Luft er Ilt,
d.v.s. den Luftart, der neerer Forbrendingen, kunde der
ved Desbassayns Methode kun opnaaes forholdsvis lave Var-
megrader, saaat det kun var de serlig letflydende Metaller,
der kunde sammensmeltes, og Udviklingen af den autogene
Svejsning er ngje knyttet til den tekniske Fremstilling af Ilt:
— den forbreendingsnerende Bestanddel af Atmosferen — ;
forst da det blev muligt at fede Svejsebreenderne med ren Ilt
i Forbindelse med den benyttede Gasart, blev Svejseflammens
Varmegrad tilstreekkelig hej til, at Smeltning af det alminde-
ligste og vigtigste Metal : Jeernet, var mulig.

Det, der foregaar ved enhver Forbrending, er, at det
eller de Stoffer, der forbrende, treede i kemisk Forbindelse
med Ilt, hvorved der udvikles en vis Varmemeengde, der op-
tages af Forbrendingsprodukterne; ved almindelige For-
breendinger leveres den nedvendige Ilt fra Luften, der efter
Rumfang bestaar af ca. '/; It og */; Kvelstof; dette sidste
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har ingen Indflydelse paa Forbreendingen eller den udviklede
Varme m @ n g d e, men vel paa Varme gr a den af Forbren-
dingsprodukterne, idet den udviklede Varmemeengde jo for-
deles paa desto mindre Luftmeengde, jo mindre Kveelstof den
benyttede Forbreendingsluft indeholder; bestaar derfor den
Luft, der neerer Forbreendingen, af kun den netop nedvendige
Mengde It uden nogen Iblanding af Kvelstof eller andre
uvirksomme Bestanddele, opnaaes den for vedkommende
Breendstof hejeste Varmegrad.

Ved den autogene Svejsning benyttes en Braender, i hvil-
ken den brazndbare Gas blandes med den nedvendige Ilt-
mengde ; Blandingen, der stremmer ud af et Hul, anteendes,
og den dannede Stikflamme beveeges henover de Dele af Ar-
bejdsstykket, der skulle sammensmeltes.

Da Svejseflammens Varmegrad er meget hgj, afgiver den
en sterre Varmemeengde til Arbejdsstykket, end dette i samme
Tid formaaer at bortlede, og Varmen opsamles derfor paa
den og de tilgreensende Dele af Arbejdsstykket, der er neer-
mest ved Svejseflammen, d.v.s. Varmegraden stiger, og naar
Smeltepunktet er naaet, flyder Kanterne af Svejsesgmmen
sammen, og efterhaanden som Brenderen feres fremad i
Semmens Retning, sterkner det sammensmeltede Materiale ;
har dette under Smeltningen veeret opvarmet veesentligt over
sit Smeltepunkt, har det tildels mistet Evnen til atter at danne
en homogen Masse, og paa saadanne Steder i Svejsningen
finder man derfor Ridser, Uteetheder eller endog Brud, idet
Svejsningen ikke har veeret steerk nok til at optage de Speen-
dinger, der blev fremkaldte ved den for steerke Opvarmning.

Metallerne har 3 Tilstandsformer : den Faste, den Flydende
og den Luftformede. Den faste Tilstandsform udmeerker sig
ved den store Tiltreekning (Sammenheengskraft) mellem
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Smaadelene; under Indflydelse af Varme (ved delvis eller
hel Smeltning) formindskes denne Tiltreekningskraft, og naar
Metallet har naaet den draabeflydende Tilstandsform, er Til-
treekningen mellem Smaadelene kun virksom, naar disse ere
i umiddelbar Berering med hinanden; fortseettes Varmetil-
forselen, efter at Metallet er smeltet, overgaar Metallet eller
en Del deraf til den luftformede Tilstandsform, d.v.s. Til-
treekningen mellem Smaadelene er opheevet og erstattet af en
Tilbgjelighed til at sprede sig over saa stort Rum som muligt.
Ved Afkeling gentager disse Feenomener sig i omvendt Orden;
men da Dampe indtage et mange Gange storre Rum end det
Metal, de ere fremstaaede af, vil et Sted af en Svejsning, der |
har veeret opvarmet veesentligt over Smeltepunktet og derfor
er begyndt at fordampe, ved Sterkningen komme til at inde- %
holde Hulrum, d.v.s. Ridser eller Utetheder, der ved Over-
opvarmningen har veeret fyldte med Metaldamp, som efter Af-
kolingen indtager mindre Rum. Disse Uteetheder maa dog
ikke forveksles med saadanne, der skyldes Tilstedeveerelse
af Svovl i Gassen eller Tilsatsmaterialet, Urenheder i Jeernet,
Iitningsfeenomener eller endog manglende Sammenflydning.
Da det er Tiltreekningskraften mellem det flydende Metals
Smaadele, der betinger Sammensmeltningen til et homogent
Hele, er det klart, at de to Dele, der sammensmeltes, maa
veere af samme Metal —— i modsat Fald kan man ihvertfald
ikke paa Forhaand vere sikker paa, at Smaadelene forbinde
sig og ved Sterkningen lejre sig saaledes, at Svejsningen faar
samme Egenskaber som Hovedmaterialet — ligeledes maa det
nedsmeltede Materiale (Tilsatsmaterialet) veere af samme
Slags som Arbejdsstykkerne, idet der dog ved Valget af dette
er visse Hensyn at tage, hvorom senere. 7.0,
Ved autogen Svejsning, der aldrig udferes som Lap-Svejs- sl
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ning, men kun som Stuksvejsning, bringes de to sammen-
stodende Flader til Smeltning og Sammenflydning over hele
Pladens eller Materialets Tykkelse, og da Smedejeern og Staal
jo skylde den af Valsning eller Smedning bevirkede Forteetning
af Metallet deres gode Egenskaber i Retning af Styrke og
Sejghed, er det kun at vente, at en Svejsning udfert ved al-

Fig. 1.

mindelig Sammensmeltning er mindre steerk end et ligesaa
stort Tveersnit af Grundmaterialet.

Autogen Svejsning foregaar imidlertid paa den Maade, at
Stykkerne, der skulle sammensmeltes, skerpes eller rejfes
over hele eller Sterstedelen af Tveersnittets Hejde, og i det
derved fremkomne kileformede Rum nedsmeltes Tilgivnings-
materiale, og allerede ved Valg af et egnet Tilgivningsmate-
riale kan man i nogen Grad forege Styrken af Svejsestedet;




9

ved flittig Gennemhamring af det stivnede men helst endnu
gledende Svejsested kan man fortette og derved forzedle og
styrke Svejsessmmen ganske betydeligt, og endelig opnaaes

ved at udglede det afkelede Svejsested en meget betydelig
Foregelse af Styrken. Grunden hertil ligger rimeligvis i, at

de grove Krystaller under den ved Gledningen foraarsagede
Udvidelse knuses til mindre Krystaller, der blive teet sammen-
pressede. Ihvertfald viser Brudprever af en udgledet Sam- '
mensmeltning et langt mere fintkornet Brud end lignende Pre-
ver af ikke udgledede Svejsninger.

En paalideligt udfert autogen Svejsning bestaar derfor dels
af en Sammensmeltning af det Tveersnit, der skal svejses, eller
i en Udsmeltning af det dannede kileformede Rum med egnet
Materiale, dels af en Foreedling af det paa Svejsestedet grovt-
krystallinske Materiale. Denne Forgedling kan dels vere me-
kanisk : ved Hamring, dels thermisk : ved Udgledning af den
fuldsteendig afkelede Svejsning.

Den Omstendighed, at Materialet i Svejsesemmen har vee-
ret flydende under Svejsningen, foranlediger nogle Svejse-
teknikere til at jevnstille det svejsede Materiale med middel-
godt Staalstebegods; den store Forsigtighed, der herved ud-
vises, er dog neppe paa sin Plads, idet man som ovenfor
nevnt saavel ved Valg af Tilgivningsmateriale som ved Efter-
behandlingen, — og uden denne sidste er den autogene Svejs-
ning ingen Svejsning, men kun en Sammensmeltning — er i
Stand til at forbedre og foraedle Materialet i Svejsesgmmen.

Den ved autogen Svejsning paa et enkelt Sted tilforte
Varme giver under alle Forhold Anledning til Speendinger, og
det er ved enhver Svejsning nedvendigt at tage Hensyn til disse.
Skal man sammensvejse to Jernplader, kan man legge dem
som vist paa vedfgjede Illustration med 2—4 % Skraaleegning;
den af Opvarmningen felgende Udvidelse vil da efterhaanden
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som Svejsningen skrider frem fra A mod B, nzrme de to
Kanter, der skulle sammensmeltes, til hinanden.

For andre Metaller end Jeern (og bledt Staal) kan Skraa-
leegningen beregnes herudfra, idet man kan multiplicere
Skraalegningen for Jern (2- 4 %) med Forholdet mellem
Udvidelseskoefficienterne for det andet Metal og Jeern.

Ved Svejsning af tykt Materiale kan man med Fordel for-
varme Arbejdsstykket; ikke alene spares der herved betyde-
ligt paa Gas og Ilt, men Arbejdsstykket ligesom forberedes
derved til at optage Speendingerne, og efter Svejsningen for-
dele disse sig atter langt bedre, end hvis Arbejdsstykket kun
har modtaget den koncentrerede til Sammensmeltningen ned-
vendige Varmemaengde.

Kobber og Aluminium har mellem den faste og den draabe-
flydende Tilstandsform en Mellemtilstand, hvor Styrken kun
er ubetydeligt over 0; ved disse vilde det derfor vere farligt
ikke ved passende Midler at imedegaa Speendingerne. Ved
Svejsning af disse Materialer opvarmer man derfor gerne
hele Arbejdsstykket, saafremt Formen da ikke er saa yderst
simpel (lige cylindriske Rer eller plane Flader), at man paa
Forhaand med Sikkerhed kan bedgmme Storrelsen af de
Speendinger, der vil fremkomme ved Svejsningen.

Til Reparation af Stebegods anvendes den autogene Svejs-
ning overordentlig meget, og ved dette serdeles skere Mate-
riale maa man altid veere yderst paapasselig og fuld af Om-
tanke for Speendinger. Man kan herved gaa to Veje, idet man
enten bortleder Varmen paa begge Sider af Svejsestedet eller
opvarmer hele Stykket jeevnt, og efter udfert Svejsning lader
det afkele langsomt.

Til Bedemmelse af en Svejsnings Kvalitet har man for-
tiden desvaerre intet andet fuldtud paalideligt Middel end at
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udskeere Stykker af Svejsessmmen og med disse foretage
Streek- og Bejeprover. Nogle Svejsere kunne dog med stor
Sikkerhed ved at banke paa Svejsesemmen med en lille Ham-
mer, idet de samtidig mellem Teenderne fastholder en Stang,
hvis anden Ende bevaeges over Svejsningen, afgere, om der
er Hulrum eller Ridser i denne.

Man har forsegt at konstruere Apparater, der ud fra den
elektriske Modstand af Svejsningen skulde angive Fejl i denne,
men det er ikke lykkedes at fremstille et Apparat, der er an-
vendeligt overfor Svejsninger af Jern eller Staal, hvorimod
et Apparat efter dette Princip er bragt i Anvendelse ved Kob-
bersvejsninger.

Schiesseophonen, der engang blev meget anvendt til Un- ga !/ <751
dersogelse af Staalstebegods for Uteetheder og Hulrum, maa
imidlertid sikkert kunne tillempes, saa den bliver et nyttigt
Redskab til Bedemmelse af en Svejsesgm.

De forskellige Methoder, efter hvilke den autogene Svejs-
ning udferes, afvige kun fra hinanden ved Arten af den benyt-
tede breendbare Gas; men da Acetylenen af disse forskellige
Gasarter praktisk taget er den eneste, der har Betydning, er
det serlig Acetylen-Ilt Svejsningen, der i det Folgende vil blive
beskrevet. Man har tidligere benyttet Brint en Del til autogen
Svejsning, og til Fremstilling af tyndveeggede Genstande saa-
som : Husholdningskar, Stel til Cycler og Flyvemaskiner, Bi-
jouterie etc., er Svejsning med Brint-Ilt Flammen en Methode,
der er udmerket paa sin Plads, og ligeledes lykkes Alumi-
niumsvejsninger lettere for Ugvede med Brint end med Ace-
tylen. Imidlertid er der flere uheldige Omsteendigheder ved
Brint-Ilt Svejsningen og navnlig den forholdsvis store Be-
kostning.
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De ovrige Svejsemethoder: Lysgas-1lt, Fedtgas-Ilt, Ben-
zin-1lt, Benzol-Ilt etc. skulle ligesom Brint-Ilt Svejsemethoden
blive omtalte, efter at vi ferst ved nermere Gennemgang af
Acetylen-1lt Svejsningen har havt Lejlighed til at leere de Om-
steendigheder at kende, som i Forening betinge en vel udfert
autogen Svejsning.

Til et autogen Svejseanleeg herer folgende Dele :

En Acetylenudvikler, en Renser, en Sikkerhedsvandlaas,
en Staalbeholder med komprimeret Ilt, en Trykfor-
mindsker til Anbringelse paa Iltbeholderens Stopventil,
et Szt Svejsebreendere og de nedvendige Gas- og Ilt-
Ledninger.

I Acetylenudvikleren fremstilles Acetylenen ved Indvirk-
ning af Vand paa Calcium Carbid, og den dannede Gas ledes
(eventuelt gennem en Skrubber) til en Gasbeholder, hvorfra
den fores til Renseren og Sikkerhedsvandlaasen; fra dennes
Afgangsstuds ledes Acetylenen gennem en bejelig Ledning
(Gummi eller Metalslange) til en paa Svejsebreenderen med
Hane forsynet Studs. Til den anden af Svejsebranderens to
Studser ledes Ilten, der ved at passere den indstillede Tryk-
formindsker har faaet et til Svejsebreenderen passende Ar-
bejdstryk. 1 Brenderens Blandingskammer blandes de to
Luftarter inderligt i det rette Forhold, og naar Blandingen
ved Udtreedelsen af Breenderspidsen antendes, forbreender
Acetylenen under Udvikling af en meget betydelig Varme-
meengde og danner ved rigtig Indstilling en Flamme, i hvilken
den over 3200° varme Keerne, der er af svagt konisk Form
og hvidlig Farve, er skarpt begrenset. 1 denne af en svagt
violetfarvet Kappe omgivne Keerne foregaar ferste Tempo af
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Acetylenens Forbreending, idet der dannes Kulilte og Brint,
som beegge paa Bekostning af Luftens Ilt forbreende fuldsteen-
dig i den ydre Flamme til"henholdsvis Kulsyre og Vand.

Acetylen og dens Fremstilling.

Acetylen er en farvelgs, breendbar Gasart med en ejen-
dommelig Lugt. Den bestaar af Kulstof og Brint og herer i
kemisk Henseende til den Gruppe af Forbindelser, der kaldes
,de tunge Kulbrinter“. Regnet efter Rumfang indeholder Ace-
tylen 2 Dele Kulstof (C) og 2 Dele Brint (H), og den kemi-
ske Formel er derfor C,H,. 1 fysisk Henseende ligner Ace-
tylenen de andre Gasarter: den felger Mariottes Lov og ved
22 Atmosteerers Tryk (og 0° Varme) forteettes den til Veedske. *
Kritiske Varmegrad og Tryk er henholdsvis 37° og 68 Atm.
Veegtfylden i Forhold til atmosfeerisk Luft er 0,91, og 1 Liter
Acetylen vejer 1,17 gr.

Acetylenen har veeret kendt i omtrent 80 Aar, men forst
da en amerikansk Kemiker ved et Tilfeelde opdagede, at det
ligeledes i mange Aar kendte Calcium Karbid med Vand dan-
ner Acetylen, blev denne almindelig bekendt og anvendt. Den
Egenskab, der skaffede Acetylenen Indpas mange Steder, var
det kraftige Lys, den udvikler, naar den antendes i en dertil
indrettet Breender; paa Grund af sit store Kulstofindhold
breender Acetylen med steerkt sodende Flamme, hvis den be-
nyttes i en almindelig Gasbreender, hvorimod det samme Kul-
stofindhold, naar Forbreending sker under passende Tilfersel
af Luft, bevirker et meget kraftigt hvidt Lys.
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Den fuldsteendige Forbreending af Acetylenen foregaar
efter Forholdet: 2 Rumfang Acetylen til 5 Rumfang Ilt; der-
ved dannes Kulsyre (CO,) og Vanddamp (H,O). Forbren-
dingen foregaar altsaa efter Formlen 2 C,H, + 50, =4CO.,
+ 2 H.O.

Denne Formel angiver imidlertid ikke Maaden, paa
hvilken Forbreendingen sker, men kun det endelige Resultat.
Forbrendingen sker nemlig i to ,Afdelinger”, idet lige Rum-
fang Acetylen og Ilt ferst forbinde sig og danne Kulilte og
Brint, og saafremt Resten af den til fuldsteendig Forbreending
nedvendige Iltmaengde er tilstede, forbreender Kulilten til Kul-
syre og Brinten til Vanddamp.

Acetylen er imidlertid en endothermisk Forbindelse, d. v.s.
en Forbindelse, der forat fremstilles af sine Bestanddele, for-
drer Tilfersel af en vis Varmemeengde; denne afgives igen,
naar Acetylenen under Forbreendingen spaltes i Kulilte og
Brint og desforuden den Varmemeengde, som udvikles ved
Forbrending af Bestanddelene : Kulstof og Brint.

Den ved fuldsteendig Forbreending af 1 kg Acetylen udvik-
lede Varmemsengde er 14340 Varmeenheder (d.v.s. 14340
kg Vand kunne med denne Varmemseengde opvarmes fra O
til 1° C. - eller 143,40 kg Vand fra 0 til 100° C.). Til Sam-
menligning kan anferes, atKulstoffets Breendveerdi er 8080
Varmeenheder og Brintens 28800 Varmeenheder. Ved over-
fladisk Betragtning af disse Tal skulde man antage, at Brinten
med den heje Brendveerdi var langt bedre egnet til at frem-
bringe de ved autogen Svejsning nedvendige heje Varmegra-
der; men det maa her erindres, at Forbreendingerne ske efter
Rumfang, og vi skulle senere nermere undersege Brintens og
Acetylenens afvigende Forhold ved autogen Svejsning.
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Calcium-Karbid

blev forste Gang fremstillet fabriksmeessigt i 1895 paa Grund-
lag af Amerikaneren Wilsons og Fleres Opfindelser.

Det er et morkegraat stenagtigt Stof af Veegtfylde 2,22 og
bestaar af kemisk forbundet Calcium og Kulstof.

Calcium Karbid fremstilles ved Sammensmeltning af Kalk
og Kul ved ca. 3000° C. i den elektriske Ovn.

Procesen kan fremstilles ved folgende Formel:

CaO 2L Ca C, CO

Kalk | Kulstof  Calcium Karbid Kulilte

De ferste Ovne vare Digelovne, i hvilke det dannede Cal-
cium Karbid smeltedes sammen til en Blok, der efter Afkgling
blev renset for Slagger og findelt.

De moderne Ovne til Karbid-Fabrikationen arbejde kon-
tinuerligt, og Calcium Karbiden aftappes i flydende Tilstand.

En saadan Ovn forbruger elektrisk Energi svarende til
20.000 H.K. og preesterer ca. 40 Ts. Calcium Karbid pr.
Dag.

Karbidfabrikkerne ere paa Grund af de veeldige Energi-
meengder, de forbruge, knyttede til de naturlige Kraftkilder
(Vandfald), og for at gere Driften saa rentabel som muligt,
opsamles og benyttes den fra Ovnen undvigende Kulilte, i Lig-
hed med hvad der finder Sted ved Hgjovnsanlegene.

Calcium Karbid opsuger med stor Begerlighed Fugtighed
fra Luften; endel af Fabrikationen foregaar derfor i luftfor-
tyndet Rum, og Opbevaring og Forsendelse af Karbiden sker
i luftteette, tilloddede Beholdere af forblyet Jeernplade.
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Det er farligt at aabne disse Beholdere ved at aflodde
Strimlen over Laaget; med en Tang kan den let treekkes af,
og et anbrudt Fad maa opbevares paa et tert Sted og med en
tynd Gummiplade lagt ned i Falsen under det med en Veegt
belastede Laag.

Almindeligt Handelskarbid indeholder en ringe Procentdel
Urenheder, af hvilke de veesentligste ere: Svovl og Fosfor-
forbindelser, der gaa over i Acetylenen som Svovlbrinte og
Fostorbrinte ; endvidere findes lidt Siliciumkarbid (Karborun-
dum), der bundfeeldes i Udviklingsvandet sammen med Kal-
ken.

1 kg Calcium Karbid forbruger til sin Omdannelse 0,56
kg Vand og danner derved (0,410 kg=) 340 Liter Acetylen
og 1,15 kg Kalkhydrat.

Omsetningen sker efter Formlen

Ca C,

ey ‘2 HQOV G Hy Ca (OH),
Calcium Karbid

Vand Acetylen Kalkhydrat
og der udvikles herved ca. 500 Varmeenheder.

Resultatet af ovenstaaende kemiske Proces er imidlertid af-
hengig af Varmegraden, ved hvilken den foregaar; saafremt
denne er 130° (og ved visse Apparatkonstruktioner kan Kar-
biden opvarmes til denne Varmegrad) dannes der foruden
Acetylen en Rekke andre Gasarter, der vel have samme pro-
centvise Sammensatning som Acetylenen, men som i kemisk
og thermisk Henseende vise afvigende Forhold. Disse Gas-
arter kaldes ,polymere“ med Acetylen, fordi deres kemiske
Formel er et simpelt Multiplum af Acetylenens, f. Eks. C:H;
Benzol (=3 C,H,). De polymere Gasarter ere ikke endo-
thermiske og forbreende ikke som Acetylenen i to Tempi.
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Benzol f. Eks. spaltes ved Redgledhede i Kulstof, Brint,
Acetylen og forskellige aromatiske Kulbrinter, og til denne
Spaltning forbruges Varme. Tilstedeveerelsen af polymere
Gasarter virker derfor hen til at nedsatte Svejseflammens
Varmegrad, og desuden kommer Flammen til at indeholde frit
Kulstof ogsaa i den Del, der ved Svejsning kommer neermest
ved det flydende Metal, og som Folge deraf afgive disse Gas-
arter ved deres Forbreending Kulstof til Svejsessmmen. Det
er derfor en Hovedbetingelse for at opnaa en god Svejsning,
at Acetylenen er fremstillet ved lav Temperatur, og for at op-
naa dette, er det nedvendigt (men ikke tilstreekkeligt) at be-
nytte en Udvikler med rigeligt stort Vandrum; Konstruk-
tionen maa ogsaa vere en saadan, at Varmen ikke opsamles
i Karbiden, men fordeles til hele Vandbeholdningen.

Acetylenudviklere.

Af disse findes et meget stort Antal Konstruktioner, der
dels ere egnede til Svejsningsgjemed, dels ubrugelige hertil,
saameget mere som Acetylen-Industrien, der er omtrent dob-
belt saa gammel som AcetylenSvejsningen, i de ferste 10 Aar
af sin Levetid hovedsagelig gik ud paa at fremstille Acetylen-
gas til Belysningsgjemed.

De forskellige Acetylenudviklere kunne henferes til 3 Ty-
per:

1) Vand og Karbid findes i hver sin Beholder, og Vandet
drypper kontinuerligt eller automatisk til Karbidbeholdnin-
gen.

Autogen Svejsniug. 9
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2) Vand og Karbid findes i ssmme Beholder, og Beroring og
deraf folgende Gasudvikling foregaar ved, at Vandets
Overflade heves eller senkes eller ved Karbidbeholdnin-
gens Beveaegelse.

3) Vand og Karbid findes i hver sin Beholder, og Karbiden
bringes automatisk eller ved Haandindfyring i Vandet.

Den forste Gruppe er uden Interesse for Svejsegjemed;
da den udviklede Varme opsamles i Karbidbeholdningen, bli-
ver Gassen i hej Grad forurenet af polymere Gasarter, og
Trykket er meget uensartet.

Den anden Gruppe lider tildels af samme Ulempe, men
der findes dog enkelte Konstruktioner, der give til Svejsning
anvendelig Acetylen; men de bedste og mest anvendte Gas-
udviklere til autogen Svejsning er byggede efter Princippet
,Karbid til Vand“ og virke enten ved Haandindfyring eller au-
tomatisk.

Haandindfyringsapparaternes Princip er at fremstille en
Gasbeholdning saa stor, som Glasklokken kan rumme, og
naar denne er forbrugt da en ny o.s. V.

Hele Karbidmeengden tilfores Vandbeholdningen paa €n-
gang, og denne maa derfor veere meget rigelig, ligesom der
maa vere sgrget for Cirkulation, saaat ikke den udviklede
Varme skal blive opsamlet i Karbidbeholdningen og give An-
ledning til Dannelse af en storre eller mindre Procentdel poly-
mere Gasarter.

Haandfyringsapparaterne maa derfor have store Dimen-
sioner, iseer naar de ikke skulle fordre altfor megen Pasning,
og kunne kun benyttes som transportable Anleg til Udferelse
af mindre Svejsearbejder.
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I Fig. (2) er skematisk vist et Haandfyringsapparat med
adskilt Udvikler og Gasklokke efter Systemet ,Karbid til
Vand“.

(1) er Udvikleren og (2) Gasklokken; baegge fyldes med
Vand som vist, Karbiden fyldes i Patronen (3), hvis Ster-
relse er afpasset saaledes, at den */, fyldt med Karbid vil ud-
vikle netop saamegen Acetylen som Klokken (2) kan rumme.

i e g | ]

Fig. 2.

Patronen indsettes, naar Klokken er omtrent temt, hvilket
kan tilkendegives ved, at en elektrisk Klokke ringer.
Patronen er forsynet med en @sken (4) og et Skaft (5);
Oskenen fores nedover den faste bgjede Stang (6), og Patro-
nen glider derefter ved sin egen Veegt ned i den i Fig. viste
Stilling, idet den heenger i Oskenen og styres af Skaftet, der
hviler paa Karrets Rand. Patronen er kun aaben i den for-
reste Ende, hvor der findes et gennemhullet aftageligt Laag
(7). Naar Patronen glider ned i Vandet, vender den aabne
Ende nedad, og den i Patronen veerende Luft hindrer da Van-

Ok
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det i at treenge ind til Karbiden; men naar Patronen er kom-
men ned i sin vandrette Stilling, vil Luften undvige, Vandet
treenge ind til Karbiden og Gasudviklingen begynde.

Gassen bobler igennem Vandet og samles gverst i Behol-
deren (1), hvor der vil opstaa et Gastryk, som vil trykke
Vandet i (1) ned, saaat Overfladen kommer til at staa noget
lavere end i Karret udenfor. Naar Trykket er blevet tilstreek-
kelig stort, vil Gassen passere over i Gasbeholderen (2), der
er en forneden aaben Klokke, som svemmer paa Vandet, og
som vil heve sig, efterhaanden som Gassen stremmer ind.
Det Tryk, som Klokken ved sin Vaegt udever paa Gassen,
vil trykke denne gennem Hanen (8) ud i Ledningen.

Den beskrevne Patron frembyder forskellige for Gasud-
viklingen heldige Forhold, idet den indvendig er forsynet med
gennemhullede Rer, som leder en stadig Vandstrom til Kar-
biden, hvorved opnaaes, at Kalkslammen stadig bortskylles,
saaat Karbiden frembyder rene Flader til Vandets Paavirk-
ning og tillige, at den ved Karbidens Omdannelse frigjorte
Varme bortledes, saaat Udviklingen foregaar ved lav Varme-
grad. Naar Udviklingen er tilende, er Patronen kun fyldt med
Vand og muligvis lidt Slagge, der var tilstede i Karbiden som
Urenheder.

Den dannede Kalkslam, der skylles ud af Patronen, synker
tilbunds i Karret og maa fjeernes, naar Apparatet har veeret
benyttet i nogen Tid.

De automatisk virkende Gasudviklere efter Systemet , Kar-
bid til Vand“ svare til alle de Fordringer, der stilles til et godt
Acetylengasveerk til Svejsesjemed og vinde mere og mere Ud-
bredelse.
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Forat disse Apparater kunne arbejde tilfredsstillende, d.
v.s. levere en ren Gas uden polymere Iblandinger, er det
nedvendigt, at Vandindholdet er 7,5 til 10 Liter pr. kg Karbid,
som Beholderen dertil rummer, og at den dannede Kalkhydrat
paa saa let Maade som muligt kan tages ud af Apparatet, uden
at dette skilles. Under alle Omsteendigheder maa de Gas-
udviklere, der skulle adskilles forat renses for Kalkslam, be-
tragtes som uheldige ; en saadan Adskillelse af Gasudviklere
kan under visse Omstendigheder fere til Eksplosion, og selv
om denne ikke indtreeder mere end een Gang, faar man dog
ved hver Adskillelse hele Apparatet fyldt med Luft, og den
forste Gas, der efter Igangseetningen forlader Apparatet, er
derfor szrdeles eksplosiv og forgvrigt uanvendelig til Svejs-
ning.

Omstaaende findes en skematisk Fremstilling af en Gas-
udvikler, der arbejder automatisk efter Systemet ,Karbid til
Vand*.

Apparatet bygges i tre Sterrelser, af hvilke de to mindre
ere let transportable ,hvorimod den Sterste veesentligst er be-
regnet til Svejseanleg, der kun nu og da skulle anvendes ved
sterre Udearbejder.

Gasudvikleren bestaar af en Vandbeholder (5), i hvilken
Gasklokken (17) er bevaegelig anbragt. Hvilende paa Vand-
beholderen (5) findes Beskyttelsesklokken (4) med Karbid-
beholderen (2), og mellem denne og Gasklokken (17) er an-
bragt en Reguleringsanordning bestaaende af en Hane (3) og
en bejelig Slange (11). Den fra Karbidbeholderen til Gas--
klokken passerede Karbid falder i Vandet og udvikler Ace-
tylen, som tvinges til at passere nedenom Rermundingen (24)
og op igennem Vandbeholdningen, hvorved Gassen udvadskes
og befries for eventuelle Kalkpartikler, Ammoniak og tildels
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Svovlbrinte. Efterhaanden som Klokken (17) fyldes med Gas,
hever den sig, og naar den har naaet sin hgjeste Stilling, er
Slangen (11) tvungen tilside, og Sammenbgjningen hindrer
yderligere Tilgang af Karbid.

Naar Hanen (12) aabnes, passerer Acetylenen gennem
Slangen (10) og Reret (13) ind i Renseren (Vandlaasen)
(16) og gennem (15) til Gasledningen.

Ved Gasafgangen senkes Klokken, Slangens Sammenbgj-
ning rettes ud, og noget Karbid falder atter i Vandet, danner
Acetylen, som lgfter Gasklokken o.s. V.

Klokkens op- og nedgaaende Bevsegelse benyttes til at
fremme Vand-Cirkulationen, idet der paa Undersiden af Klok-
ken er anbragt en Hvirvelanordning (8). Derved opnaaes, at
den ved Karbidens Senderdeling frigjorte Varme (500 Varme-
enheder pr. kg Karbid) hurtigt fordeles i hele Vandbehold-
ningen ; endvidere holdes ved samme Anordning den dannede
Kalk opslemmet i Vandet, saa den let kan aftappes gennem
Hanen (7), der er anbragt saa hgjt, at Luft ikke kan indtreede
i Klokken.

Saafremt denne Rensning for Kalk skal udferes, efterat
Gasudvikleren har veeret ude af Drift i nogen Tid, og Kalken
altsaa er bundfeeldet, beveeges Gasklokken ved Haandtagene
(18) nogle Gange op og ned, Hanen (7) aabnes, og gennem
(20) paafyldes rent Vand, indtil det gennem (7) bortlgbne er
omtrent rent, idet Klokken af og til bevaeges nogle Gange ro-
ligt op og ned.

Saafremt der findes Vandledning paa Arbejdsstedet, seet-
tes et Reor til Hanen (21), og Overflodshanen (6) aabnes.
Denne kontinuerlige Vandtilgang, der jo reguleres ved Hanen
(21), behever dog kun at anvendes, naar man skal forcere
Gasudviklingen en lengere Tid.
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Da det kan falde for, at Gasudvikleren anvendes i umid-
delbar Neerhed af aaben Ild og omkringflyvende Gnister, er
der anbragt en Beskyttelsesklokke (4); denne er aaben for-
neden og afspaerres her ved Vandlaas, medens den gverste
Del er lukket og forsynet med Aflgbsrer (26), som ved et Ror
eller en Slange fort til fri Luft kan bortlede Spildegassen, der
efterhaanden som Vandet bliver meettet med Acetylen afgives
af dette.

(25) er et Overflodsrer gennem hvilket Acetylenen kan
bortledes, saafremt Trykket ved forkert Betjening skulde blive
for stort. Efterhaanden som Gastrykket i Klokken stiger, sen-
kes nemlig Vandoverfladen i denne, og Rerets nederste Mun-
ding er anbragt i en saadan Hgjde, at Acetylenen bortgaar
gennem Roret hellere end at undvige omkring Klokkens ne-
derste Kant. Den overflodige Acetylen ledes altsaa gennem
(24) til Rummet indenfor Beskyttelsesklokken og derfra gen-
nem (26) til fri Luft.

Gasklokens Belastning bestaar af Vandveaegten (23).

Gasudviklere konstruerede efter dette Princip fordre ikke
anden Pasning end Paafyldning af Vand og Karbid og Udtem-
ning af Kalk.

Det bor dog ved Brugen af en Gasudvikler, af hvilken
Konstruktion den end er, erindres, at hvert kg Karbid f o r-
bruger over { Liter Vand, der altsaa forsvinder og erstattes
af over 1 kg Kalkhydrat.

I Gasudviklere med for lille Vandrum kan dette Forhold
medfere, at Blandingen af Vand og Kalk efterhaanden bliver
saa tykflydende, at det nedfaldende Karbid samler sig ovenpaa
Kalkveellingen, og ferst naar Vaegten af Carbid er bleven til-
straekkelig stor, gennembryder Overfladen og kommer i Be-
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rering med tilstreekkeligt Vand; denne pludselige Udvikling
af en forholdsvis stor Gasmeengde kan, hvis Gasklokken er
for lille, give Anledning til Tab af Acetylen.

Da det er Ilten, der i Svejsebreenderens Injector ved sin
Hastighed medriver Acetylenen, og der derfor maa anvendes
en vis Procentdel mere Iit end ellers nedvendigt, er det hel-
digst at arbejde med saa hejt Tryk som muligt paa Acety-
lenen.

I Fig. (3) er vist en stationger Gasudvikler, der forefindes
i 4 Sterrelser : for 10, 25, 50 og 100 kg Karbidfyldning.

Denne Udvikler leverer Acetylenen under Tryk, der kan
varieres op til ca. 0,7 Atm. I den gverste Del af Beholderen
(1) findes Karbidbeholderen (2), der fyldes gennem Stud-
serne (3). Beholderen (1) er fyldt med Vand til */, af Hejden,
og i dette falder den grovkornede Karbid ; den udviklede Acety-
len bobler op gennem Vandet og passerer ud til Ledningen (4)
gverst tilhgjre. Paa Toppen af Ledningen (4) er anbragt en
Membran (5) i'Forbindelse med en med forskydelig Veegt for-
synet Arm, og herved kontrolleres og varieres Acetylenens
Tryk, som afleeses paa Maaleren (6). Ovenpaa Beholderen
er nemlig anbragt et Uhrveerk (7), der drives af Vaegten (8),
og naar den venstre Ende af Veaegtstangen (9) er sunken til
et vist Punkt, udleses Uhrveerket ; loftes Veegtstangen (9) over
dette Punkt, standser Uhrveerket ; saaleenge Uhrveerket arbej-
der, tilferes der Karbid til Udvikleren, hvorved Gastrykket
stiger, og naar dette har naaet lidt over den Sterrelse, som
Membranen er afballanceret til, er Veegtstangen (9)’s venstre
Ende loftet saa hgjt, at Uhrveerket standses, og Karbidtilfers-
len og dermed Gasudviklingen opherer.

Karbidtilferslen foregaar paa felgende Maade : Uhrveerket
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er ved Tandhjul i Forbindelse med den i vandret Plan dreje-
lige lose Bund (17), der er anbragt noget lavere end Kan-
terne af Karbidbeholderens Vaegge. Gennem dette Mellem-
rum presses Karbiden ud, naar Bunden (17) roterer, idet
Karbidstykkerne ledes ved de lgst opheengte Skovlblade (18).

(10) er en Sikkerhedsventil indstillet f. Eks. til 1 Atm.
Tryk og gennem denne og Reret (11), der er i Forbindelse
med Overflodsbeholderen (12), ledes mulig Spildegas til fri
Luft.

Gennem det med Hane forsynede Tragtrer (13) fyldes
Vand paa Generatoren, og ved (14) er Vandhgjden bestemt.
Overflodskassen (12) er foruden Spildegas-Afgangen (11) for-
synet med Vandafgangen (15).

Ner Bunden af Beholderen findes Rereapparatet (21), der
bevaeges ved Haandsvinget (22); Kalkslam aftappes gennem
(23).

Fra Hovedledningen (4) passerer Acetylenen Vandlaasen
(19) og derfra gennem Renseren (20) til Hovedarbejdsled-
ningen.

Gasudviklere i Hovedtreekkene som den ovenfor beskrevne
benyttes endel i Amerika, og Brugerne henfere de gode
Svejseresultater, de opnaa, til det relativt heje Acetylentryk.
Da Acetylenen ved Brandere, der arbejde med stort Gastryk
paa Grund af dette direkte medvirker til at fremskaffe den
nedvendige Hastighed af Acetylen-IIt Blandingen, og Ilttryk-
ket saaledes bliver mindre end ved Lavtryksmetoden, er Svejs-
ning ved Acetylen under Tryk at foretreekke for Lavtryks-
methoden, ved hvilken Ilten ved sin Hastighed skal medrive
Acetylenen; mindre Variationer i Gennemstrgmningsarealer
og Tryk faa nemlig langt sterre Indflydelse paa Blandings-
forholdet mellem Ilten og Acetylenen, end hvor disse Gas-
arter medes i Brenderen med omtrent samme Tryk.
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Da imidlertid Acetylenudviklere med hejt Tryk ikke be-
nyttes meget her i Landet, skal der ikke gaaes narmere ind
paa disse Forhold.

Den kemiske Rensning af Acetylen.

Da Handelskarbid ikke er kemisk rent, indeholder den
heraf dannede Gas forskellige Urenheder, af hvilke de vig-
tigste ere :

Svovibrinte, Fosforbrinte og Ammoniak.

Af disse er Svovlbrinten den skadeligste for Svejsningen,
idet Svovlet optages af det flydende Jeern eller Staal og ger
dette varmskert. Acetylenen, hvis normale Indhold af Svovl-
brinte ved Fremstilling af god Karbid dog ikke overstiger
0,02 %, ber derfor renses for Svovlbrinte; koldt Vand kan
optage 5 Gange sit Rumfang Svovlbrinte, og den til ethvert
Svejsested herende (og af Fabrikdirektoratet fordrede) Sik-
kerhedsvandlaas virker derfor som en lille Renser for Svovl-
brinten, og det saameget mere som endel af Svovlbrinten sam-
men med Ammoniakken allerede er optaget af Udviklings-
vandet. Ved storre Anleg ber man dog anbringe en serlig
Renser mellem Gasklokken og Vandlaasen.

Renseren, der er vist i Fig. 4, bestaar af en cylindrisk
Beholder, hvis Laag fastspeendes ved Hjeelp af Terts og Vinge-
skrue. Tilgangen findes foroven og Afgangen forneden. Umid-
delbart over Afgangsreret er anbragt en gennemhullet Plade,
og hele Rummet fra denne Si og til Toppen fyldes med Rense-
masse i saa store Klumper som muligt.
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Rensemassens Opgave er at optage muligt tilstedeveerende
Svovl- og Fosforbindelser, samt Fugtighed og Ammoniak.

1 kg af den bedste Rensemasse, der gaar i Handelen, og
som hovedsagelig bestaar af forskellige Kalkforbindelser, ren-

Fig. 4.

ser fuldsteendig 30 Kubikmeter Gas (svarende til 100 kg Kar-
bid), men kun under Forudsetning af, at Renseren selv er
tilstreekkelig stor og helt fyldt med Rensemasse, saaat Acety-
lenen passerer Renseren med moderat Hastighed.

Ved Bestemmelse af Renserens Sterrelse foreskriver Fa-
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brikken af Rensemasse, at Renseren ber indeholde 1 kg Rense-
masse pr. 100 Liter Acetylenforbrug pr. Time; disse Fordrin-
ger geelde imidlertid Acetylen til Belysning af Opholdsrum,
hvor det i Seerdeleshed geelder om at rense Gassen for Fosfor-
forbindelser ; ved autogen Svejsning er Fosfor den mindst ska-
delige; Fosfor har stor Tilbgjelighed til at forbinde sig med
[1t og er derfor omdannet til Fosforsyre, inden den kan komme

i Forbindelse med det flydende Jeern, og som senere skal for-
klares, er Fosfor endog gavnlig ved Svejsning af Kobber ; man
kan uden Betenkelighed seette Renserens Indhold af Rense-
masse til 1 kg pr. 300 Liter pr. Time passeret Acetylen.
Undertiden kombineres Renser og Sikkerhedsvandlaas til eet
Apparat. Den nederste Tredjedel af Rummet fyldes da med
Koks, der optager det fra Vandlaasen af Acetylenen medrevne
Vand, og endvidere paafyldes saamegen Olie, at denne kan
danne et ca. 30 mm tykt Lag ovenpaa Vandet, i modsat Fald
vilde Rensemassen for hurtigt blive meattet med Vanddampe
fra Laasen.
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Rensemassen ber opbevares i lufttette Beholdere.

Temning og Rengering af Rensere ber kun foretages i fri
Luft og maa ske med Forsigtighed, idet man maa erindre, at
de meget giftige Fosforforbindelser fra mange Kubikmeter
Acetylen her komme for Dagen paa engang.

Ved visse Gasverkskonstruktioner indeholder den udvik-
lede Acetylen Kalkpartikler, og saafremt disse naa til Svejse-
stedet, ville de med Flammen fgres ned i det flydende Metal
og aflejres i Svejsesemmen, hvorved Styrken af denne selvfel-
gelig formindskes.

I Fig. 5 er vist et Kalkfilter, der indskydes etsteds paa
Ledningen efter Renseren; det bestaar af et Stykke ret teet
Tej, der er udspaendt mellem de to Skaales Flanger. Samlin-
gen til Ledningen ber ske saaledes, at man af og til kan rense
eller ombytte Filterstykket.

Ledningerne.

Ledningerne, gennem hvilke Acetylenen fores fra Gasud-
vikleren til Renseren og derfra til Svejsestederne, ber veere
af Jeernrer og af rigeligt stort Tversnit, forat Tryktabet kan
blive saa ringe som muligt.

For Bestemmelse af disse Ledninger ved storre Anleeg er
omstaaende opfert en Tabel efter Ingenior E. de Syo, Miin-
chen. 1 Tallene i dennes Kolonner angives den Mengde Ace-
tylen i Cbm. pr. Time, der ved et samlet Tryktab af 5 mm Vand-
sgjle passerer igennem forskellige Leengder Ror med de geng-
se Lysninger.
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Rorets Lysning i eng. Tommer
Lednin- ; : : ey
gens 1/411 jg/’su ? 1/‘24; 3/14:4 i 1“ ‘{ 11/‘/1 ( 11/211
Lengde = = : ‘
i Meter Passeret Acetylenmeengde i Cbm. pr. Time
ved 5 ™/, Vandsejle Tryktab
\
10 0,101 | 0,280 | 0,575 | 1,584 | 3,253 | 5,683 | 8,964
20 0,071 | 0,198 | 0,406 | 1,120 | 2,300 | 4,018 | 6,339
30 0,058 | 0,161 | 0,332 | 0,914 1,878 | 3,270 | SilTs
40 0,051 | 0,140 | 0,287 | 0,792 1,626 | 2,841 4,482
50 0,045 | 0,125 | 0,257 | 0,708 | 1,455 | 2,541 4,009
100 0,032 | 0,088 | 0,181 | 0,501 i 1,028 1,797 | 2,834

Ved transportable Svejseanleeg treede Slanger af Gummi
eller Metal istedenfor de faste Ledninger, men hvor disse (ved
storre Anleg) benyttes, sker Oplegning paa samme Maade
som for almindelige Gasledninger ; et passende Fald (25 mm
pr. 10 Meter) veelges, Vandsamlere eller Aftapningshaner an-
bringes, hvor det kan skennes at blive nedvendigt, og hvert af
Stikrerene til de enkelte Svejsestedsr forsynes med en Hane

umiddelbart ved Hovedrgret.

Ved hvert Svejsested anbringes en Sikkerhedsvandlaas,
som dels skal forhindre, at It (ved Tilstopning af Breende-
rens Munding) indtreeder i Gasledningen, dels at en eventuel
Eksplosion naaer Hovedledningen og derfra Beholdningen i
Gasklokken.

Sikkerhedsvandlaasen,
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Der findes et overordentlig stort Antal forskellige og der-
iblandt meget sindrige Konstruktioner af Vandlaase; men de
allerfleste ere saa komplicerede, at en eller anden Tilfeeldig-
hed kan medfere Apparatets Forsagen; for en stor Del ere
disse Apparatkonstruktioner sikkert Spekulationer i Navnet
»Sikkerheds“vandlaase, og da , Kedautomaterne“ som bekendt
fungerer paalideligere end selv de bedste mekaniske Auto-
mater, bor man veelge saa enkel en Konstruktion som forene-
lig med Ojemedet.

En Sikkerhedsvandlaas, der ,flojter med een Tone, naar
der er for lidt Vand og med en anden Tone, naar der mang-
ler Gas o.s.v., tjener kun til at forringe Svejserens Paapas-
selighed, saaat han undlader at undersoge det ene fornedne -
Vandhgjden i Laasen, der er bestemt ved Prgvehanen.

Fig. (6) viser en meget anvendt Konstruktion.

Den cylindriske Beholder (1) er fyldt med Vand til Prove-
hanen (2). Tilgangsreret (3) for Gassen udmunder tet ved
Bunden, og lidt hejere findes nederste Munding af Tragtroret
(4) ; gennem (5) forlader Acetylenen Laasen. Saafremt et
Tilbageslag af Flammen finder Sted (et Stykke gledende Jeern
kan falde paa Slangen, breende denne over og tende Gassen),
forbreender den over Vandet staaende Acetylen ; ved Opvarm-
ningen udvides Forbrendingsprodukterne, og det derved frem-
staaede Tryk presser Vandet op iTilgangsreret (3) og afspeer-
rer derved for yderligere Gastilgang; samtidig blottes neder-
ste Munding af (3) og Forbreendtingsprodukterne faaer heri-
gennem Adgang til fri Luft, idet de trykke det Vand foran sig,
der staar i Tragtroret.

Jo sterre den lodrette Hojde af Tilgangsreret (3) er, og jo
mindre Vandhgjde der staar over nederste Munding af Tragt-

Autogen Svejsning. 3

/4
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roret, desto mere effektiv er Laasen som Sikkerhed for Eks-
plosion.

L el

Fig. 6

I Gasslangen, der forbindes til Afgangsstudsen (5) ,kan
imidlertid fremkaldes Undertryk, idet Acetylenen jo suges ind
i Breenderen; hvis dette indtreeffer, og Tragtreret udmunder
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hgjere oppe end Tilgangsreret (z), kan der gennem (3) ind-
suges Luft, hvorved der netop dannes en eksplosiv Blanding,
der letter Tilbageslag.

Tragtreret burde altsaa af Hensyn til eventuel Indsugning
af Luft udmunde lavere end Gastilgangsreret, saaat Sugningen
kom til at virke i dette sidste, men med Henblik paa Sikker-
heden for Tilbageslag lader man alligevel Tragtroret ende lidt
over Tilgangsreret, og kan man med en lgst anbragt tynd
Gummiplade ovenpaa Tragten forhindre Luftsugning.

Konstruktionen kan @ndres ved at sette en Flyder i For-
bindelse med en Ventil i Gastilgangen, og i saa Fald kan
Tragtreret udmunde under Tilgangsroret.

Forat Gastilstremningen til Breenderen kan blive saa jeevn
som muligt, forsynes Vandlaasens Tilgangsrer med en Raekke
smaa Huller ; derved bliver Acetylen-Boblerne (og Trykvaria-
tionerne i Vandlaasen) mindre, end hvis Acetylenen passerer
gennem Lysningen.

Saafremt der finder Tilbageslag Sted, lukkes straks Hanen
over Vandlaasen, og man ger sig Aarsagen til Eksplosionen
klar og hindrer Gentagelse; samme Hane maa aldrig benyt-
tes til Regulering af Gastilstremningen til Breenderen, men
skal staa fuldt aaben forat byde Gasen saa ringe Modstand
som muligt.

En god Regel, der aldrig ber fraviges, er, at man forinden
enhver Arbejdsperiodes Begyndelse undersgger, om Vandhgj-
den i Sikkerhedslaasen er den rette. Ved gode Breendere kan
Tilbageslag af Flammen ikke finde Sted, idet der et eller andet
Sted paa Acetylenens Vej findes en Slags Si, hvis fine Huller
forhindrer, at Flammen slaar igennem.

Bliver Breenderspidsen imidlertid under Svejsningen for-
stoppet, kan Ilten passere tilbage gennem Acetylenens Rer :

9%
B}
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derved dannes i Ledningerne og Vandlaasen en eksplosiv Blan-
ding, og er Spidsen imidiertid udrenset og Flammen teendes,
vil en Eksplosion ireglen finde Sted. Man ber derfor altid,
naar Mundstykket forstoppes, straks lukke Acetylen-
hanen paa Brenderen forat forhindre, at Ilten tryk-
kes igennem Ledningen og naaer Vandlaasen.

Fig. 7. *

Ved Konstruktionen af Vandlaasen ud fra en noget anden
Tankegang end den foran udviklede, kan man imidlertid helt
undgaa, at der passerer Ilt ind i Vandlaasen, selv om Breen-
derens Acetylenhane staar aaben, naar Brenderspidsen er
forstoppet ; og da det jo er Blandingen af Acetylen og I1t, det
geelder om at undgaa i Ledningen til Gasudvikleren, byder en
Konstruktion af Vandlaas, der endog udelukker, at denne eks-
plosive Blanding dannes i Vandlaasen, selvfglgelig en storre
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Sikkerhed end den Vandlaas, der kun afveerger Felgerne af,
at en saadan Blanding er tilstede i selve Vandlaasen, og som
forhindrer, at Eksplosionsblandingen naaer Tilledningen til
Laasen.

Princippet i denne Sikkerhedsvandlaas, der er vist ske-
matisk i Fig. (7), er, at den gennem Injectoren og Acetylen-
hanen passerede Ilt, der jo har et betydeligt Tryk sammenlig-
net med Acetylenen, sammenpresser den i Laasen verende
Acetylen uden at blande sig med denne. Dette
sker ved at lade Tragtreret veere lukket foroven og ved at
gore Acetylenrummet i Laasen mindre end det samlede Gas-
volumen i Brenderen og Ledningen mellem denne og Laasen.

Tilgangsreret (1) ender forneden i en Udvidelse (2) og
lukkes ved en Tallerkenventil (3), der er anbragt paa en Fly-
der (4). Bliver Trykket i Vandlaasen sterre end i Tilled-
ningen, lukkes Ventilen og atbryder saaledes fuldsteendig For-
bindelsen mellem Udvikleren og Vandlaasen. Da Tragtrgret
(5) er forsynet med teetpakket Laag (6), bliver der ved Tryk-
forhejelsen i Afgangsledningen (7) ingen veesentlig Foregelse
af Rummet (8) over Vandets Overflade. Acetylenen og den
bagved veerende Ilt kan altsaa heller ikke passere tilbage gen-
nem Brenderledningen og Vandlaasen ; men der foregaar kun
det, at den i Breendertilledningen og Laasen veerende Acety-
len sammentrykkes af den tilbagetreedende Ilt som af et Stem-
pel og uden at blandes med denne.

Svejsebrandere.

Der findes et meget stort Antal Konstruktioner, der imid-
lertid alle arbejde paa den Maade, at Ilten ved Injectorvirk-
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ning medriver Acetylenen og blander sig dermed. Den dan-
nede eksplosive Blanding ledes fra Blandingskamret til den i
indvendigt Leengdesnit svagt koniske Breenderspids, udenfor
hvilken Forbreendingen finder Sted.

Den ved rigtig Blanding fremkomne Flamme indeholder
tre uensartede Partier af hejst forskellige Egenskaber og Virk-
ninger. Det inderste Parti, i hvilket Acetylenens Omdan-
nelse til Kulilte og Brint finder Sted, er skarpt begrenset og
overordentlig sterkt lysende med hvid Farve. Denne hvide
Flammekaerne (a) omgives af en Mellemflamme (b), i hvil-
ken Brinten forbreender ; denne Del af Flammen er svagt vio-

Fig. 8.

letfarvet og ikke skarpt afgreenset, men gaar jevnt over i den
ydre Flamme (c).

Mellemflammen (b) indeholder altsaa Brintens Forbren-
dingsprodukt: Vand, men fortyndet med Kulilte, og da Ind-
holdet af Brint kun udger en ringe Procentdel af Acetylenens
Mengde, bliver Fortyndingen meget effektiv, saaat Iltning
ved Spaltning af Vanddampene ved det gledende Svejsested
aldeles ikke finder Sted.

I den ydre Flamme (c) forbrender Kulilten til Kulsyre,
og saafremt denne Del af Flammen treeffer det glodende Svej-
sested, vil Vanddampene spaltes, og Metallet iltes, idet Kul-
ilten nu ikke leengere er tilstede og kan modvirke Iltningen.

Flammekeernen, der baade indeholder Acetylen og Ilt og
muligvis i dissocieret Tilstand, maa ikke komme i direkte Be-
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rering med det gladende eller flydende Jeern, men Svejseflam-
men fores saaledes, at Mellemflammen (i hvilken Kulilten for-
breender) bringes til at brede sig og saavidt muligt indhylle
hele Bredden af Svejsesgmmen.

Den Hastighed, med hvilken den blandede Gas udtraeder

\\\Y

af Branderspidsen, maa veere storre end Eksplosionshastig-
heden, d.v.s. den Hastighed maalt i Meter pr. Sekund, med
hvilken en Eksplosion forplanter sig gennem en Blanding af
Acetylen og Ilt af den benyttede Sammensetning.

Saafremt de blandede Gasarters Hastighed er mindre end
Eksplosionshastigheden, vil Flammen slaa tilbage i Breenderen,
og Acetylenen vil breende omkring Iltmundingen i Injectoren.
Forat forhindre at Breenderen derved edeleegges, maa man

Fig. 9.
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straks efter, at et Tilbageslag har fundet Sted, lukke Acetylen-
hanen og ferst aabne igen efter Afkeling af Breenderen.

Da den fuldkomne Blanding af Ilt og Acetylen i det rette
Forhold afheenger af Injectoren og af Formen af det umiddel-
bart foran denne veerende Rum (Blandingskammeret), maa
der baade ved Konstruktionen og Fabrikationen af Svejse-
breendere udvises megen Omtanke og Omhu.

Ved de almindeligt kendte Brendere er
Blandingskammeret og Injectoren anbragte
umiddelbart bagved Brenderspidsen, d. v.s.
saa ner ved Svejsestedet som overhovedet
muligt. Felgen deraf er, at Blandingsfor-
holdet endres efterhaanden som Svejsnin-
gen skrider frem og Brenderen opvarmes af Straale-
varmen fra Arbejdsstykket; ved denne Opvarmning udvides
nemlig Injectordelene, og derved forandres Gennemstrgm-
ningsarealerne for Acetylen og Ilt.

For at bede paa dette Forhold anvendes undertiden Luft-
eller Vandkeling af Braenderen; dette sker paa den Maade,
at Breenderen omgives af et Hulrum, i hvilket Luften af Op-
varmningen selv bringes i Cirkulation, eller Hulrummet, der
forsynes med baade Til- og Afgangsledninger, settes i Forbin-
delse med en Beholder, hvorfra koldt Vand ledes til Kgle-
kappen.
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For at lette Reguleringen af Flammen efterhaanden som
Breenderen opvarmes og efter hver Afkeling, kan Breenderen
forsynes med en Reguleringsventil for Ilten, saaat Svejseren
ikke behever at gaa til Reduktionsventilen, hvergang Trykket
skal varieres.

Disse Vanskeligheder: Variationerne i Flammen og Til-
bageslaget, som jo beegge ere Folger af Injectordelenes Op-

varmning, er paa overraskende simpel Maade undgaaede i
ovenfor skematisk fremstillede Breender, der er konstrueret
af A. Demeur.

Istedenfor at leegge Blandingsstedet i selve Mundstykket er
Injectoren (1) anbragt i Haandtaget og Blandingskammeret
(2) umiddelbart foran; en lang (bejelig) Kobberledning ferer
de blandede Gasarter til Studsen (4), paa hvilken Breender-
spidser (5) af forskellige Sterrelser kunne fastskrues.

Ved den lange Kobberledning opnaaes, at Blandingskam-
meret og Injectorpartiet fjeernes fra det varme Svejsested og
istedenfor antager en konstant Varmegrad (Haandens).

Igennem (6), der er forsynet med Reguleringshane, tilfo-
res Acetylen og gennem (7) Ilten. Denne ledes gennem den
centralt anbragte Kanal (8) til Injectoren, medens Acetylenen
gennem Kanalen (9) fores til det ringformede Rum (10), der
omgiver Injectorens nederste Del; igennem Hullerne (11)
suges Acetylenen af Ilten, der udtreeder af Injectoren (1) med
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passende Hastighed og i Kammeret (2) foregaar Blandingen.
Hullerne (11), der ere anbragte rundt om Injectorstammen,
stoppe Flammen ved eventuelt Tilbageslag.

Ligesom der findes Mundstykker af forskellig Sterrelse,
herer der forskellige Injectorer til Breenderen. Omskiftningen
af disse sker ved Afskruning af Omlgberen (12), hvis Fast-
spending atter sikrer Injectorens Teetning mod (8).

Naar denne Breender indstilles ngjagtigt, efterat den har
arbejdet et Qjeblik, og Varmetilstanden i og neermest Spidsen
derved er bleven stationger, vil den ikke fordre Regulering
under Arbejdet, og Tilbageslag (og Knalden) af Flammen er
kun mulig, saafremt Mundingen tilstoppes.

Anvendeligheden af en Svejsebreender afhenger imidlertid
ikke alene af Konstruktionen, men ogsaa og det endda i meget
hej Grad af den Omhu, der er udvist ved Fremstillingen.

Forat opnaa en god Blanding er det en Betingelse, at In-
jectorens Iltkanal er nejagtig cylindrisk, lige og centralt belig-
gende i Blandingskammeret; det er derfor ferst og fremmest
nedvendigt, at Metallet, der anvendes til disse Dele, er af gan-
ske fremragende Ensartethed; findes blede eller haarde Ste-
der, vil f. Eks. Iltkanalen hverken blive lige eller rund, og
Folgen deraf vil veere, at Iltstraalen ikke kommer ud af In-
jectoren i Blandingskammerets Midtlinie.

For Branderspidsernes Vedkommende er Forholdet det
tilsvarende : saafremt Udboringen ikke er af ngjagtig konisk
Form og med den til Hastigheden svarende Konicitet, vil
Flammens Form blive skeev og uregelmeessig og Spredningen
for stor.

Konstruktionsfejl, der medfere hyppigt Tilbageslag af
Flammen, f. Eks. fordi Injectordelene opvarmes, virke ogsaa
indirekte skadeligt, idet Flammen ved Tilbageslag efterhaan-
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den bortbreender Zinken fra Overfladen af Blandingskamme-
ret eller Kanalen, der forer Blandingen til Brenderspidsen.

Overfladerne bliver derved ujevne, og naar Gasblandin-
gen eller Bestanddelene under Blandingen treeffer saadanne ru
Partier, opstaar der Hvirveler, som bevirke Uensartethed i
Svejseflammen.

Hvis Injectoren er excentrisk anbragt i Blandingskamme-
ret, vil den ene Side af Svejseflammen komme til at indeholde
mere Acetylen end den anden, og saafremt Afgangskanalen
fra Blandingskammeret til Breenderspidsen ikke ligger ngj-
agtig for Midten af Injectoren, dannes der Hvirveler i Flam-
men.

Da Fordringerne, der stilles til Fabrikationen, saaledes ere
ret store, ber man foretreekke at anskaffe Svejsebraendere fra
Fabrikker, der have et Renommé, som de ikke vil se@tte paa
Spil ved at undlade at kassere alle de Breenderdele, der af
Inspektionen findes ikke at veere fuldtud nejagtige.

Man vil ligeledes forstaa, at Fabrikationen af Svejsebreen-
dere er ret kostbar, og blandt de billige Breendere, som Mar-
kedet oversvemmes med, hgrer der Held til at finde enkelte,
der ere, som de skulle vere.

liten og dens Fremstilling.

Ilt er ligesom Acetylen en Luftart; men medens Acetylen
er breendbar, naerer It Forbrendinger. Ilt er et Grundstof,
Veagtfylden er ca. 1,1 i Forhold til atmosferisk Luft, og 1
Liter Ilt vejer 1,43 Gram.
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IIt forekommer dels i den atmosferiske Luft, af hvilken
den udger '/, dels i kemisk Forbindelse med andre Stoffer,
og er det af Grundstofferne, der har den sterste Udbre-
delse.

Den Proces, der foregaar, naar Ilt forbinder sig med et
andet Stof, kaldes, at Stoffet iltes, og den modsatte Proces,
ved hvilken tilstedeveerende Ilt fjeernes fra en Forbindelse,
kaldes dennes Reduktion.

Saafremt Iltningen foregaar under Udvikling af Lys eller
Varme, kaldes den en Forbrending. Stoffer, som kun van-
skeligt kunne breende i atmosfeerisk Luft (der kan betragtes
som fortyndet Ilt i Forholdet 1:35), forbrender let og under
kraftig Udvikling af Lys og Varme i ren Ilt. En Jerntraad,
hvis ene Ende bringes i Gled og derefter stikkes i et Glas
med Ilt, vil breende livligt og udsende et kraftigt Lys.

Denne Egenskab ved Ilten at kunne breende Jern (og
Staal) anvender man ved den autogene Skeering.

It fremstilledes tidligere til teknisk (og medicinsk) Brug
ved forskellige kemiske Processer, af hvilke navnlig Brins
Fremgangsmaade blev endel anvendt. Ved denne benyttes
Baryumiltes £vne til ved Opvarmning til 600° at optage Ilt
fra den atmosfeeriske Luft; ved Opvarmning til 700° afgiver
det dannede Baryumoverilte den optagne It og reduceres
til Baryumilte, der ved Afkeling til 600° paany iltes o.s. V.

I moderne Anleg fremstilles Ilten af den atmosfeeriske
Luft, der bestaar af '/, It og */; Kvelstof.

Luften renses forst for Kulsyre ved at passere igennem
Natronlud, og sammentrykkes derefter i en femcylindret Kom-
pressor til 50200 Atmosferers Tryk, idet Kompressionsvar-
men efter hver Cylinder borttages ved Hjeelp af Kglevand.
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Den komprimerede Luft befries for Fugtighed ved at pas-
sere en Reekke Beholdere med Chlorcalcium og afkeles der-
efter til = 20° i et Ammoniakkeleapparat; fra dette ledes den
komprimerede Luft til et Skilletaarn, der bestaar af folgende
Dele :

1) Et Modstrgmsapparat, i hvilket den i de aftreekkende
Skilleprodukter veerende Kulde bliver overfert paa den ind-
treedende Luft, saaat denne forlader Modstremsapparatet med
omtrent samme Varmegrad som den, hvormed det tilbagekom-
mende Kvelstof indtreeder i Apparatet.

2) En Ventil, i hvilken Luften, efter at den under Tryk
er gjort flydende, bliver sat ned til Atmosfeerens Tryk.

3) En Rektifikationskolonne, i hvilken Adskillelsen af Ilt
og Kvelstof foregaar paa lignende Maade som Adskillelsen af
Vand og Alkohol ved Spritfabrikation.

Den udvundne Ilt ledes gennem Modstremsapparatet 0g
opsamles under en Klokke ligesom Gassen paa et Gasveerk,
og ved Hjelp af en Kompressor sammentrykkes den under
Paafyldning af Iltbeholderen til 125 Atm. Tryk.

Beholderne ere forsynede med en Ventil, paa hvilken fin-
des en Studs for Paaskruning af Trykformindskeren ved
Hijeelp af dennes Omlgbermettrik. Ventilen omgives ved For-
sendelse og Transport af en paa selve Beholderen paaskruet
Beskyttelseskappe.

Ilt kan ogsaa fremstilles ved elektrolytisk Adskillelse af
Vandet i sine Bestanddele : 11t og Brint; men denne Methode
fordrer ca. 5 Gange saa stor H.K. som Kompressionsmetho-
den og kan derfor kun anvendes paa Steder, hvor Maskin-
kraft kan faaes meget billigt.

Medens den af flydende Luft fremstillede Ilt som neevnt
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kun er forurenet med Kvelstof, indeholder den elektrolytisk
fremstillede Ilt altid smaa Meengder Brint, der muligvis ved
Dannelse af ,Knaldluft“ kan veere farlig i visse Tilfeelde. Det
synes i hvert Fald, som om de ganske vist kun yderst sjel-
dent forekommende Eksplosioner af Iltbeholdere kun ind-
treeffer med elektrolytisk fremstillet Ilt.

I forskellige Tilfeelde er det bekendt, at [ltbeholdere, uden
at der er sket Eksplosion eller anden Skade, har veeret til-
stede i breendende Bygninger, og den Frygt, der fra enkelte
Sider udvises overfor lltbeholdere, er aldeles overdreven.

De til Opbevaring og Transport af Ilten benyttede Behol-
dere ere fremstillede efter Mannesmanns Methode uden Sem
og for den her i Landet brugte Sterrelses Vedkommende pre-
vet med 250 Atm. Tryk. Rumindholdet, der er stemplet i
Beholderen, er hyppigst ca. 40 Liter, hvilket med 125 At-
mosferers Tryk giver et Iltindhold af 40 x 125 = 5000 Liter
henfert til Atmosfeerens Tryk ved + 15°.

For Fuldsteendigheds Skyld skal dog anfares, at llten ved
over 100 Atm. Tryk ikke folger Mariottes Lov fuldsteendig,
men Trykket er c. 8 % mindre end det til det sande Rumfang
svarende.

I Praksis faar dette Betydning ved Paafyldning af Iltbehol-
dere (og ved Kontrolmaalingen), idet en Beholder, som ved
100 Atm. Tryk indeholder et vist Rumfang henregnet til At-
mosfeerens Tryk i Virkeligheden indeholder ca. 8 % mere end
Beregningen efter Mariotte-Gay-Lussac’s Lov angiver.

Ved Transport og Behandling af fyldte Iltbeholdere maa
iagttages, at disse ikke stodes sterkt. De fyldte - Beholdere
ber ikke anbringes saa ner ved aaben IId eller anden Varme-
kilde, at de kunne opvarmes kendeligt, ligesaalidt som de ber
staa utildeekkede i steerkt Solskin. Ved Omfyldning af Ilt fra
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en Beholder til en anden ber man undgaa at understotte Om-
fyldningen ved Opvarmning, ihvertfald maa denne kun gaa til
40° C. og ske ganske jevnt (ved Vandbad).

Ventilen skal altid aabnes langsomt, idet man har Eks-
empler paa, at Iltbeholdere ere eksploderede ved for hurtig
Oplukning af Ventilen ; derved sker nemlig en Kompression af
den Ilt, der findes over Ventilen, og saafremt denne Kom-
pression sker hurtigere end Ventilens Materiale kan bortlede
Kompressionsvarmen, kan Opvarmningen bevirke, at Ven-
tilstykkets Metal, idet ren Ilt er tilstede, antendes og for-
breender, hvorved Trykket paa den komprimerede Ilt plud-
selig ophaves.

Efter et vist Antal Fyldninger ber Iltbeholderen udgledes
og trykpreves.

Trykformindskeren,

som ved en Omlebermeottrik anbringes paa Iltbeholderens
Stopventil, tjener til at formindske Trykket fra Beholderens
Tryk til det, der er nedvendigt for den benyttede Brender-
starrelse.

Paa Trykformindskeren findes ireglen to Trykmaalere;
af disse angiver den ene llttrykket i Beholderen 1 Atmosfe-
rer og ved Multiplikation af dette Tryk med Beholderens
Rumfang i Liter beregnes Mengden af Ilt, som Beholderen
indeholder.

Angiver Trykmaaleren Trykket til 110 Atm. og Flaskens
Rumindhold er 40,5 Liter, bliver Beholdningen 40,5 x 110
— 4455 Liter eller 4,455 Cbm.
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Den anden Trykmaaler viser ligeledes i Atm. det for-
mindskede Tryk, som Ilten har efter at have passeret Haar-
treekningsventilen i Trykformindskeren. Princippet i Appa-
ratet er, at Trykket af den reducerede Ilt ved en Veegtsrangs-
bindelse afballanceres med en sammentrykket Fjeder; Re-
guleringen af det reducerede Tryk foretages derfor ved at
variere Sammentrykningen af denne Fjeder, og dette sker
ved en skrueskaaren Spindel forsynet med Haandgreb. Drejes
dette ,med Solen“, sammentrykkes Fjederen, og Trykket af
Ilten, der jo nu skal afballancere det foregede Fjedertryk,
stiger ogsaa; paa tilsvarende Maade bliver Trykket af den
reducerede Ilt mindre, naar Haandgrebet drejes venstre om.

Naar Trykformindskeren ikke benyttes, ber Ventilen paa
lltflasken lukkes og ogsaa af Hensyn til Trykformindskeren
ber samme Ventil altid aabnes langsomt.

Svejseanlegs Klargoring og Brug.

Ved forste Klargering af faste og transportable Svejse-
anleeg er der de samme Forhold at tage Hensyn til, og da
en Klargering efter Standsning hyppigere indtreeder ved de
transportable Anleg, hvor det f. Eks. ved Forsendelse er
nodvendigt at aftemme Vandet af Udvikleren og Sikkerheds-
laasen, skulle vi her betragte Klargeringen af Anleg med
Gasudvikleren fra Side 22 og Brenderen fra Side 40. Sik-
kerhedsvandlaasen er her sammenbygget med Renseren og
Paafyldning af Rensemasse sker paa felgende Maade:
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Renseren aftages, Bunddeekslet (1) afskrues og den lgse
Rist (2) udtages. Ca. */, af Renseren fyldes nu med Rense-
masse i saa store Stykker som muligt, de rystes let sammen,
og et Lag rene Koks legges ovenpaa Rensemassen; der-
efter settes Risten paa Plads, og Bund-
deekslet fastskrues.

Renseren anbringes paa Plads, og Til-
ledningen samles ved (3). Vand paahel- ,
des gennem Tragten, til det netop ud- Iogmaeadet
treeder af Provehanen, og derefter heldes
ca. 1/; Liter Olie gennem Tragten; Olien
legger sig som et Lag ovenpaa Vandet
og forhindrer, at Rensemassen mattes med
Dampe fra Sikringsvandet. Koksene op-
tager en Del af det Vand, der medrives
af Acetylenen ved Passage gennem Vand-
laasen.

Er Renser og Vandlaas i Orden, fyl-
des Karbidbeholderen gennem Skrueprop-
pen (1) (Side 22), idet Hanen (3) holdes
lukket; Skrueproppen paaseettes og Vand
fyldes paa Udvikleren gennem (20) eller
(21) indtil normal Vandhejde, som er be-
stemt ved Provehanen (6), idet man dog Figaaty
maa serge for, at Vandet stiger til samme Hgjde inde i Gas-
klokken, d.v.s. lade Luften passere ud gennem Hanen (12).

Er Gasudvikleren iorden, fyldes Vandlaasen til lidt over
Provehanen, og Acetylenslangen anbringes paa Vandlaasens
Afgangsstuds.

Acetylenhanen (12) aabnes halvt, ogKarbidhanen (3) aab-
nes saameget, at kun lidt Karbid passerer igennem. Hvis
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Gasudvikleren er opstillet i et lukket Rum, fores Acetylen-
slangen til fri Luft og efter ca. 31 Minuts Forlgb er al Luft
uddreven af Gasklokken og Ledningen; Hanen (12) lukkes,
og naar Klokken har heevet sig saa hejt, at Slangen (11) hin-
drer Karbidtilgangen til Vandet, aabnes Karbidhanen (3) helt,
og Gasudvikleren er klar til Brug.

Paa Iltbeholderen afskrues Beskyttelseskappen og den luk-
kede Omlgbermettrik paa Afgangsstudsen, hvorefter Trykfor-
mindskeren fastskrues; Iltslangen forbindes til Trykformind-
skeren, og Iltventilen aabnes ganske langsomt. Naar en ny Ilt-
slange tages i Brug, ber den blaeses kraftigt igennem for at
fjerne tilstedevaerende Talkum, og man kan understgtte Gen-
nemblesningen ved at banke let paa Slangen i hele dens
Lengde med et Stykke Tree.

Naar Slangen er renset for Talkum, lukkes den lille Ven-
tilskrue under Trykformindskeren, og samme Skrue benyttes
ogsaa, naar lIlten i kortere Tid ikke skal bruges.

Breenderens forskellige Injectorer ere meerkede henholds-
vis 1, 2,3 og 4, 5, 6, 7; de to Tilledningsrer ere ligeledes
merkede med 1, 2, 3 og 4, 5, 6, 7.

Efterat man har udvalgt den passende Breenderspids og
dertil herende Injector og Tilledningsrer, samles Braenderen
og forbindes til Slangerne ved Slangeklemmer eller Binde-
traad med Skindunderlag.

Trykformindskeren indstilles nu saaledes, at Trykmaale-
ren for den reducerede Ilt viser det til Materialtykkelsen pas-
sende Tryk (se omstaaende Tabel), og den lille Skrueventil
lukkes.

Breenderens Acetylenhane aabnes og ligeledes Hanen (12)
paa Udvikleren, og denne sidste Hane maa aldrig benyttes
til Regulering; den aabnes og lukkes for og efter Arbejds-
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perioden og benyttes derudover kun, saafremt Sikkerheds-
vandlaasen treeder i Funktion (se Side 35).

Branderen tendes, og der aabnes for Ilten, hvorefter
Flammen indstilles ved Hjeelp af Reguleringshanen paa Bren-
deren, saaledes at den hvide Flammekeerne staar skarpt af-
greenset ; Gennemgangen i Acetylenhanen maa ikke sammen-
snavres mere, end at Overskud af Acetylen netop borttages,
og Flammekernen bliver skarpt begrenset og af konstant
Leengde.

Efterat Breenderen har arbejdet et @jeblik, og Spidsen
derved er bleven saavidt opvarmet, som den bliver, reguleres
Flammen igen (ireglen ved at aabne lidt mere for Acetylen-
hanen), og Svejseren kan nu vie Sammensmeltningen af Ma-
terialet sin fulde Interesse.

Pladetykkelse. .. .... LU
littryk i Atmosferer ca. .. [0,7 10,75/ 0,8 |0,85] 0,9 | 1,0
| 1 | i

Pladetykkelse. . ... .. M/in 8

=iy
9 (1012|1416 | 18 |21 | 25
littryk i Atmosfeerer ca. .. | 1,4 ‘

1,5 1,55[1,65/1,751,85 2,0 | 22 | 2,5

De anferte Ilttryk ere de laveste, som Svejsebrendere for
de anferte Pladetykkelser kunne arbejde med, og ireglen er
det forat opnaa en tilpas lang Flamme nedvendigt at forege
dette Tryk ca. 20 %, idet Acetylenmeengden foreges tilsva-
rende.




Arbejdsstykkets Tildannelse.

Som allerede neevnt i Indledningen er det kun ved tyndere
Materialier (indtil 3 2 4 mm) selve de to Stykker, der skulle
forenes, som sammensmeltes. Ved Materialtykkelser over 4
mm ber de sammenstedende Kanter afskerpes under en Vin-
kel af 45°) saaat Stedfugen bliver formet som en Rende, og
dette kileformede Rum udfyldes da ved Sammensmeltningen
med egnet Tilsatsmateriale.

4Ll

Fig. 12.

Som vist paa Fig. 12 afskerpes Materialet ikke i sin
fulde Tykkelse; men man afretter omtrent den nederste
Sjettedel af Tykkelsen i ret Vinkel, hvorved undgaaes, at
Flammen breender Hul.

Kanterne, der skulle sammensvejses, anbringes saaledes
for hinanden, at der — ogsaa medens Svejsningen foregaar
— er 1-—2 mm Afstand mellem Kanterne forneden; derved
lettes nemlig Sammensmeltningen i Bunden af Svejsningen,
idet de under Opvarmningen paa de to lodrette Flader dannede
Jeernilter lettere bringes til at flyde op til Overfladen, end
hvis Kanterne stede teet sammen. ;

Efterhaanden som Svejsningen skrider frem, afkoles de
bagved liggende Dele af Svejsessmmen og sammentrekkes
derved, og denne Sammentreekning vil f. Eks. ved Svejsning
af runde Beholdere medfgre, at Pladerne efterhaanden kom-
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me til at overligge hinanden, saafremt man ikke treeffer For-
holdsregler derimod.

Saafremt Beholderveeggens Tykkelse ikke overskrider 4
mm, kan man ved Heaftesvejsninger med 125-200 mm Afstand
holde Pladerne i den rette Stilling for hinanden og derved
faa en lige Sem; men ved tykkere Materiale bgr de to sam-
menstedende Kanter leegges med en af Materialets Udvidel-
seskoefficient afhengig Skraaning.

En fortrinlig Fremgangsmaade ved Svejsning af Langsem-
men i runde eller kantede Beholdere er angivet af Ingenier
Friedmann :

Efterat den ene Ende af Semmen er heftet, anbringes de
to Plader i den anden Ende af Sommen mellem to Stykker til-
dannede Fladjern, der sammenspendes med Skruetvinger ;
noget foran Svejsestedet neddrives en Kile, som Svejseren
flytter, efterhaanden som Svejsningen skrider frem, og ved
Hjeelp af hvilken Pladerne kunne rettes, saafremt de ikke
ligge lige hejt. Fladjeernene maa selvfolgelig ikke speendes
steerkere sammen end nedvendigt forat sikre Feringen i ens
Hogjde.

Sammensvejsning af Plader sker, ihvertfald indtil 10 mm
Tykkelse, lettest ved Heeftning, idet man dog maa erindre, at
disse skulle modstaa de Kreefter, som ville trykke Pladerne
over hinanden og derfor maa veere af rimelig Storrelse.

Ved Heeftning af Bunde i Beholdere eller lignende fore-
tages Heeftningen altid diametralt modsat lige efter hinanden.
(1—1) (2—2) o.s.v. paa Fig. (13).

Undertiden og da serlig ved sverere Materialdimensioner
forvarmes Arbejdsstykket ved Koksild eller Gasfyring. Den
sidste Opvarmningsmethode er at foretraekke, fordi Varmen
derved lettere tilfores ensartet over hele Semmens Leengde.
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Forvarmningen foretages dels forat lette Arbejdsstykket
Optagelsen af de fra Svejsningen hidrerende Spzndinger og
fordele dem over storre Tveersnit, dels for at spare Ilt og Ace-
tylen; man ber imidlertid ikke forvarme sterkere, end at

Fig. 13.

Svejseren ikke generes af Varmen; saafremt Udstraalingen
bliver for steerk, maa Arbejdsstykket tildekkes, eller Svejse-
1 ren paa anden Maade (Asbestkleeder) beskyttes — at undlade
dette vil i de fleste Tilfeelde fere til forjaget Arbejde, mang-
lende Sammenflydning, utilstreekkelig Meengde af Tilgivnings-
materiale o. s. v.
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Svejsningens Udferelse.

Ved Fastsettelsen af den Maade, paa hvilken Svejseflam-
men skal benyttes, er der 3 Hovedhensyn at tage :

1) Flammen skal bevirke en jeevn Sammenflydning af Mate-
rialet over hele Sgmmens Tveersnit og

2) af Flammens 3 Afsnit: Kernen, mellemste og yderste
Flamme maa kun den mellemste bergre det gledende og
flydende Materiale ;

3) Flammen maa ikke holdes leengere paa eet Sted end netop
nedvendigt for at sikre en god Sammenflydning.

Efterat Materialet paa det Sted, hvorfra Svejsningen skal
begynde, er opvarmet langsomt — Flammekernen ca. 6—8
mm fra Materialet -— nermes Breenderen, saaat Kernens Af-
stand bliver ca. 2 mm fra Materialet og holdes i en saadan
Stilling, at Flammens Midtlinie falder i Svejsessmmens Ret-
ning og under en Vinkel af 30—75° efter Arbejdsstykkets Tyk-
kelse. Fig. (14).

Jo mindre Vinkel man kan arbejde med og dog opnaa fuld
Gennemsmeltning desto bedre.

Efterhaanden som Sammensmeltningen skrider frem, be-
veeges Flammespidsen i elliptiske Buer til og fra Semmen;
disse Beveegelser, der dog ere ganske smaa, bevirkes ved en
let Drejning i Haandleddet, d.v s. Brenderens Haandtag
drejes en Ubetydelighed om sin Axe — frem og tilbage —
samtidig med at Flammen feres fremad med en Hastighed,
der svarer til den Hurtighed, med hvilken Materialet smelter.
Ved Kredsbeveegelsen af Flammespidsen opnaaes, at Svejse-
semmen bringes til Sammenflydning over hele sin Hgjde, og
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at det sammensmeltede Materiale trykkes op bagved Breen-
deren, d.v.s. unddrages fra Berering af Flammen i samme
Ojeblik, denne har bevirket Sammenflydningen.

Det samme kan udtrykkes paa en anden Maade: Jeernet

DI, PITIIN

Fig. 14.

skal kun flyde bagved og paa Siderne af Flammen ; saafremt
denne holdes lodret paa Arbejdsstykket, er imidlertid Varme-
afgivelsen ligesaa stor foran som bagved, og forat modvirke
den deraf folgende Flyden af Materialet baade foran og bagved
maa Flammen treeffe Semmens Overflade under en passende
Vinkel.

Flammen forvarmer paa den Maade ogsaa de neermest
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foran liggende Dele af Semmen, og derved dannes paa Svejse-
fugens Overflade et Stykke foran Flammekeernen endel Metal-
ilter ; disse reduceres imidlertid, efterhaanden som Svejsnin-
gen skrider frem og den reducerende Del af Flammen bringes
til at omhylle dem ; skulde nogle Oxyddannelser endnu findes,
naar Sammenflydningen foregaar, vil disse flyde op paa Over-
fladen, og da disse Ilter ved Jeern og Staal let kendes paa deres
lysere Farve, kan Svejseren ved Paapasselighed altid mangv-
rere dem op til Overfladen, og denne Del af Sammensmelt-
ningen er ingenlunde den mindst vigtige: i Svejsningen ind-
kapslede Partier af Ilter forringe nemlig Styrken af Svejsnin-
gen i ligefremt Forhold til deres Mengde.

Tilgivningsmaterialet fores med venstre Haand i omtrent
lodret Stilling og bevaeges op og ned i samme Takt som Flam-
men, men lidt bagud for Flammens Bevaegelse.

Idet Flammen er lidt foran i Beveegelsen nedefter, bringes
Materialet i Bunden af Semmen til Flydning forinden Tilgiv-
ningsstangen bergrer det, og det er en absolut Betingelse
forat opnaa en god og steerk Svejsning, at Tilgivningsmaterialet
er flydt ssmmen med det underliggende ; i modsat Fald vil det
tilferte Materiale ligge som et Lag, der kun ved Siderne er
forbundet til Arbejdsstykket.

Fig. 15 viser en saadan Svejsning (ikke fremstillet for Til-
feeldet men fra Praxis), brudt ved Bejning over Semmen.

For at sikre Sammenflydning over hele Bredden af Sem-
men er det ved store Materialtykkelser nedvendigt ogsaa at ,
give Flammen en Bevagelse paa tveers af Semmens Retning ;
men man skal erindre, at da Materialet i Sommen undergaar
en Forringelse ved Smeltningen, geelder det om ikke at bringe
mere Materiale til Flydning end nedvendigt.

Ved en rigtigt indstillet Flamme, der frembringes af en
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god Svejsebreender, som fedes med ren og ter Acetylen, er
der ingen Fare for Forringelse ved k e mis k Indvirkning af
Flammens Bestanddele paa det i Svejsesemmen flydende Ma-
teriale ; men Flammens thermis ke Egenskaber, som jo er
Aarsag til Smeltningen, kunne misbruges. Det er en kendt
Sag, at man ligesaagodt kan forbreende Jeern og Staal ved en
leengere Tids Opvarmning til noget under den kritiske Varme-
grad som ved en kortere Tids Opvarmen til eller over den
kritiske Varmegrad, og dette Forhold faar praktisk Betydning,
saafremt Svejsningen ved forkert Breenderfering udferes for
langsomt; i saa Tilfeelde bliver Jeernet ligesaavel forbreendt,
som hvis Materialet omend kun momentant opvarmes vee-
sentligt over Smeltepunktet.

Af Hensyn til Okonomien med Gasarterne skal Flammen
udnyttes det mest mulige, altsaa feres saa neer Materialet,
som kan forenes med Hensynet til, at den reducerende Mel-
lemflamme skal beskytte Svejsestedet; den Vinkel, hvorunder
Flammen treeffer Arbejdsstykket, skal veere saa stor som
muligt, idet den dog ikke maa blive saa stor, at flydende Ma-
teriale trykkes op foran Flammen; dels forbrender det let
paa dette Sted, og dels dekker saadant Materiale over Bun-
den af Semmen og skal altsaa, naar Svejsningen skrider frem,
paany underkastes en Smeltning, d.v.s. det forringes yder-
ligere.

En Betingelse for at Svejsesesmmen kan blive uden lokale
Speendinger er, at Varmetilferslen paa den lgbende Laengde-
enhed er konstant, og dette er kun muligt, saafremt Breen-
deren feres aldeles ensartet og jevnt, med konstant Afstand
fra Arbejdsstykket og med konstant Hastighed i Semmens
Retning.

Afbrydelser i Svejsningen ber absolut undgaaes, thi ved
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saadanne Stoppesteder bliver den samlede tilforte Varme-
meengde jo betydeligt sterre, end hvis Svejsningen var skredet
uafbrudt frem, og Opstaaelse af Treekspendinger paatveers
af Semmen i det afkelede Arbejdsstykke er uundgaaelig paa
saadanne Steder.

Det anferes undertiden, at det er lettere at arbejde med
en for lille end med en for stor Breender, og ganske vist for-

Fig. 15

breender den uevede Svejser lettere Materialet med en Flam-
me, der er rigeligt stor end med den Mindre ; men da det sta-
dig viser sig, at Begynderens almindeligste Fejl er manglende
Sammenflydning, er jeg mere tilbgjelig til at tilraade Brugen
af en rigeligt stor Breender, selvfglgelig indenfor rimelige
Greenser.

Efterhaanden som Svejseren veenner sig til Arbejdet og
faar Feerdighed i at fere Breenderen i den rette Afstand og
beveege den paa rette Maade, udnyttes Flammens Varme
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bedre, og saa er Tiden inde til at arbejde med den normale
Breendersterrelse.

Et andet Punkt volder ligeledes Begynderen Vanskelig-
heder, nemlig Tilgivningen. Svejsninger udferte af Ugvede
indeholde ireglen forlidt Materiale, og Semmens Overflade
er ujeevn; forat opnaa en tilstraekkelig hejtliggende Sem med
jevn Overflade maa dels Forholdet mellem Tveersnittet af
Svejsefugen og Tilgivningsmaterialets Tykkelse veere det rette,
dels maa Tilferslen ske aldeles jeevnt i hele Sgmmens
Leengde. 5

Er Tilsatstraaden for tynd, varer det forleenge, inden den
paa hvert Sted faar afgivet tilstreekkeligt Materiale, og ime-
dens bliver et unedvendig stort Parti af Svejsefugen i for
lang Tid holdt flydende; er i modsat Tilfeelde Tilsatstraaden
for sveer i Forhold til Arbejdsstykkets Tykkelse, afgives Ma-
terialet i for stor Meengde, og Tid og Varme maa da anvendes
paa at fordele det formeget tilsatte Materiale.

Flere tynde Traade, der ere sammenflettede, smelte let-
tere end een tyk Traad af det samme Tveersnit; i ferste Til-
feelde er nemlig Overfladen, af hvilken den tilferte Varme-
meengde er afheengig, sterre, og ved Svejsninger, hvor der
skal tilgives forholdsvis meget Materiale, anvendes med For-
del sammensnoet Tilgivningstraad; igvrigt fordrer f. Eks.
ved Pladesvejsning hver Tykkelse af disse sin bestemte Traad-
tykkelse af Tilsatsmaterialet, og jo bedre de to Dimensioner
passe samrnen, desto glattere Sem opnaaes, og desto hurtigere
foregaar Svejsningen.

De fleste Svejsere arbejde paa den Maade, at de ved svee-
rere Pladearbejde (over 8 mm) ferst sammensvejse Bunden
af Svejsefugen uden Tilgivningsmateriale i ca. 50 mm Leengde
og derefter fylde op med Materiale ; denne Methode er ogsaa
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anvendelig; men Begynderen maa n}aje passe, at det under-
liggende sammensmeltede Materiale er fuldtud flydende, in-
den Tilgivningsmaterialet afgives (se Side 59 med Fig. 15).

Da Metallet i Svejsefugen skal f1y d e sammen, og flydende
Metaller ligesom andre Veedsker have vandret Overflade, ber
Arbejdsstykkerne anbringes saaledes, at Svejsningen ligger

Fig. 16.

vandret ; dette kan dog ikke altid lade sig gore, og ved Damp-
kedelreparationer f. Eks. er det i de feerreste Tilfeelde, at den
forlangte Svejsning ligger i et vandret Plan.

Ved skraatliggende eller endog lodrette Svejsefuger maa
Tilgivningsmaterialet tilfores i smaa Partier, og Flammens
Vinkel med Overfladen forgges betydeligt, alt efter Skraa-
stillingen og Materialtykkelsen, idet man ogsaa ved Feringen
af Brenderen tager Hensyn til Materialets Flyden nedad i
Sammensmeltningsgjeblikket.
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Da Materialet i Sterkningsejeblikket overgaar fra den fly-
dende til den faste Tilstandsform, i hvilken sidste Molekuleer-
kraefterne virke paa en anden Maade end i den ferste, kan
man paa Forhaand vide, at Svejsning med vandret Overflade,
hvor Smaadelene kunne lejre sig alene efter Molekuleerkreef-
terne og uden at vaere underkastet Bevaegelse, er at foretreekke
for lodrette eller skraa Svejsninger, hvor Materialet i Sterk-
ningsejeblikket befinder sig i Beveegelse, fremkaldt af Tyngde-
kraften.

Udferelse af Svejsesemme, som ikke have vandret Over-
flade, giver udentvivl Anledning til store lokale Speendinger
i selve Semmen, og en eller to Udgledninger med mellem-
liggende langsom Afkeling er her seerligt paa sin Plads.

Forseg har vist, at Svejsninger udferte fra begge Sider
ere betydeligt steerkere end Svejsninger udferte i samme Ma-
teriale af samme Mand og under igvrigt lige Forhold, men
kun svejsede fra den ene Side. Forskellen i Styrke er ret
betydelig, og ved Svejsninger, hvor der stilles store Fordringer
til Styrke (og Bejelighed), ber Sammensmeltningen saavidt
muligt ske fra begge Sider.

Da Materialet i Svejsessmmen under Sammenflydningen
bor veere draabeflydende, er Strukturen, som hidrerer fra
Smedning og Valsning, ophevet, og Styrken af det sammen-
smeltede Materiale svarer til stobt Metal af samme Art. Un-
derspges en Svejsning ved Brudpreve vinkelret paa Svejse-
fugen, vil man let kunne kende Svejsestedet paa de grove Kry-
staller (Fig. 16) i Modsetning til Grundmaterialets mere fin-
kornede Struktur.

Saafremt en Svejsesem imidlertid efter fuldstendig Afke-
ling, opvarmes til mindst 950°, viser en Brudpreve, at Kry-
stallerne i selve Fugen ere betydeligt mindre, og efter to Gan-
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ges Udgledning med mellemliggende Afkeling er Svejse-
stedet i Udseende neppe til at skeelne fra Grundmaterialet.
(Fig. 17.)

Styrken af Svejsningen foreges ved 2 saadanne Udgled-
ninger ca. 10 %, og Forlengelsen paa Lengdeenheden ved

Fig. 17.

Brud foreges med ca. 40 % i Forhold til den ikke udgledede
Svejsning.

Gennemhamring af den endnu gledende Svejsesgm virker
ogsaa i hej Grad til Foregelse af Styrken paa Svejsestedet,
og hvis baade Hamring og Udgledning af Svejsesemmen brin-
ges i Anvendelse paa en Svejsning udfert fra beegge Sider,
opnaaes det Bedste, der kan ydes ved autogen Svejsning.
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Forseg (af Direkter Diegel, Fiirstenwalde) have givet det
Resultat, at Styrken af saaledes behandlede Svejsninger er
storre end Grundmaterialets, og af Forseggene fremgaar det,
at det navnlig er Svejsningen fra beegge Sider i Forbindelse
med Gennemhamringen, der giver det sterste Plus til Resul-
tatet. Man maa imidlertid erindre, at den ferste Halvdel af

Fig. 18.

Svejsningen, naar sidste Halvdel udferes fra den anden Side,
netop modtager en kraftig Udgledning, og at Speendigheds-
arbejdet ved den deraf felgende ulige Udvidelse rimeligvis
medgaar til at knuse og sammenpresse de grove Metalkrystal-
ler. Fig. 18 viser Brudpreve af en fra baegge Sider udfert
Svejsning, der er gennemhamret i gledende Tilstand og der-
efter to Gange udgledet.

Ved Fabrikation af Beholdere kan man til Udgledning af
Langsemmene lettest anvende en dertil opbygget Esse bestaa-
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ende af 2 Reekker ildfaste Sten med et mellemliggende med
Bleesehuller forsynet Luftrer. 1 Vearksteder, hvor der haves
Gasfyring, kan selvfglgelig opnaaes en endnu jevnere for-
delt Varmetilforsel.

Rundsgmmene udgledes lettest med Svejsebreenderen.

Autogen Svejsning. 7}




Metallernes Forhold ved Acetylen-Ilt
Svejsning.

Jaern.

Da Jernet er det mest anvendte af alle Metallerne, og det
derfor er dette Metals Forhold ved autogen Svejsning, der ere
af storst Vigtighed, skal her fremdrages de af Hovedpunk-
terne af Jeernets Fysik og Kemi, som ere af Interesse i denne
Sammenheng.

Jeern er et hvidgraat Metal af Veegtfylde 7,8. Det fore-
kommer ikke rent i Naturen, men kun i Forbindelse med
andre Stoffer som de forskellige Jeernmalme. Af disse be-
nyttes veesentligt Iltforbindelserne : Jeernilterne til Fremstilling
af Jern.

Rent Jeern anvendes ikke meget i Metalindustrien, da det
paa Grund af sin Bledhed, ringe Styrke og sit hgje Smelte-

punkt (1800°) ikke egner sig til Fremstilling af Brugsgen- /¢

stande.

Det teknisk anvendelige Jeern er en Blanding af ‘Jern og
Kulstof, og Inddelingen af Jeernarterne i Smedejeern, Staal og
Stebejarn refererer netop til Kulstofmeengden ; men ikke alene
Mengden af Kulstof, men ogsaa den Maade, paa hvilken dette
Stof er forbundet til Jeernet, er af Indflydelse paa Jernets
Egenskaber.

™10
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Efter Kulstofindholdet skeelner man mellem
Smedejeern med indtil ca. 0,3 % Kulstof,
Staal med fra 0,3—1,4 % Kulstof og
Stebejeern med over 2,25 % Kulstofindhold.

Udvindingen af Jern af Malmene sker i Hgjovnen ved
disses Smeltning med Koks og under Anvendelse af forvarmet
Bleeseluft. Ved Koksenes delvise Forbrending dannes Kul-
ilte, som fra de gledende halvsmeltede Malme (Jeernilter) op-
tager Ilt og dermed forbreendes til Kulsyre.

Det friblevne tungtflydende Jeern paavirkes imidlertid og-
saa af Kulilte, idet det optager Kulstof, hvorved det bliver let-
flydende, og det dannede Kulstofjeern (Raajern) samler sig
paa Hejovnens Bund, hvorfra det aftappes og enten udstebes
i Barrer eller oparbejdes til smedeligt- Staal og Jern.

Fremstillingen af smedeligt Jeern sker ved Afkulning af
Raajeern enten i Puddleovnen, Bessemer Konverteren eller
Siemens-Martin Ovnen.

I Puddleovnen bortbreendes Raajernets Kulstof, idet For-
breendingen lettes ved Iblanding af iltrige Slagger, der afgive
Ilt til Raajeernets Kulstof og derved forbreende dette, og ved
at gennemarbejde det flydende Raajern i Pudleovnen med
Breaeksteenger bringes stadig nye Overflader under Paavirk-
ning af Flammen.

Ved Bessemer (og Thomas) Processen sker Bortbren-
dingen af Kulstof ved at presse varm Luft gennem det smel-
tede Raajern. Luftens Ilt bortbreender Kulstoffet, og efter
Afkulningen tilseettes atter Kulstof i Form af Spejljeern eller
Kokspulver i passende Mengde.

I Siemens Martin Ovnen fremstilles Staal med Kulstofind-
hold fra 0,10 % til 0,70 % og af stor Ensartethed ved Sammen-

5‘
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smeltning af kulstofrigt Jeern (Raajern) med kulstoffattigt
Jeern (Smedejeerns Affald).

Det ved ovenstaaende Fremgangsmaader fremstillede Ma-
teriale underkastes paa Jeernveerkerne en mekanisk Foradling,
der bestaar i Smedning, Presning eller Valsning, hvorved
Slaggerne drives ud, og Jeernet faar sin efter Kulstofindholdet
varierende Struktur. Kulstoffattigt Jeern har en traadet Struk-
tur, medens kulstofholdigt Jeern er krystallinsk og med desto
mindre Krystaller jo sterre Kulstofindholdet er.

Tilstedevaerelsen af Kulstof i1 smedeligt Jeern foreger
Haardheden og Styrken af dette, men medens disse Egen-
skaber vokse med tiltagende Kulstofindhold, aftager samtidig
Smidigheden, Smedeligheden og Svejseevnen.

Raajern (Stebejaern) indeholder foruden Kulstof tillige
Mangan og Silicium, og eftersom det ene eller det andet af
disse sidste er i Overskud, har Stebejernet forskellige Egen-
skaber hidrerende fra den forskellige Binding mellem Kulstof
og Jeern, som foraarsages af de to Stoffer.

Hvidt Stebejeern indeholder den storste Del af sit Kulstof
i kemisk Forbindelse med Jeernet, hvilket Forhold er begrun-
det i Tilstedevaerelsen af Mangan, som har den Egenskab at
lette den kemiske Optagelse af Kulstof i Jeernet.

Det i graat Stebejeern vaerende Kulstof er derimod ikke
kemisk forbundet med Jeernet, men mekanisk iblandet. Aar-
sagen hertil er Tilstedeveerelsen af Silicium, som forhindrer
den kemiske Forbindelse af Kulstof og Jern.

Hvidt Stebejeern er haardt og derfor vanskeligt at bear-
bejde, hvorimod graat Stebejern er bledt og let bearbejde-
ligt.

I selve det smeltende Jeern er Kulstoffet tilstede paa samme
Maade, enten dette er graat eller hvidt Stebejeern, og Virk-
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ningen af Mangan og Silicium fremtreeder forst ved Sterk-
ningen.

Er Grundmaterialet kulstoffattigt, dannes Smedejeern eller
Staal : det Forste, der dannes, hvis Jeernet indeholder Silicium,
kan opfattes som en Legering af Smedejeern med Jernkarbid,
medens det Sidste indeholder Kulstoffet kemisk bundet.

Disse Forhold ere af stor Betydning ved den autogene
Svejsning af Jeern og Staal, idet man ved Benyttelse af Tilsats-
materiale, der indeholder passende Mangder Mangan eller
Silicium eller af bsegge i Forening efter Onske kan fremstille
en blad eller haard Svejsning.

Ved autogen Svejsning af Smedejeern (og bledt Staal) geel-
der det om at fremstille en Svejsesem, der er saa smidig som
vel muligt; da selve Smeltningen af Materialet virker hen til
at overfore tilstedeveerende Jeernkarbid til med Grundmassen
af Jeernet kemisk forbundet Kulstof, maa man ved Svejsnin-
gen dels lade Smeltningen vere saa kortvarig
som muligt, dels benytte et kulstoffattigt Til-
satsmateriale.

Foruden Kulstof, Mangan og Silicium indeholder Jeern i
Almindelighed ogsaa forskellige Stoffer, der ere at betragte
som Urenheder. De veesentligste af disse ere Svovl, Fosfor
og Kobber. '

Svovl gor Jernet (og i ringere Grad Staal) varmskert.
Tilstedeveerelsen af Svovl i Acetylenen eller i Tilsatsmateri-
alet er derfor skadelig, og Virkningen deraf er Dannelsen af
Svovljeern, der udskilles som Krystaller i Svejsesommen. Da
Svovljeern har sterre Udvidelseskoefficient end Jeern, bevirker
det i Svejsessmmen indkapslede Svovljeern, at denne bliver
porgs eller endog spaltes.
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Staal, der bedre end Smedejeern kan taale at indeholde
Svovl, kan indeholde indtil 0,012 % Svovl, uden at dets Egen-
skaber forringes, medens Staal med over 0,04 % Svovl er
ubrugeligt.

Saafremt Jeern indeholder Fosfor, er det koldskert, og
jo mere Kulstof Staal indeholder, desto mindre Fosfor kan
det taale at veere forurenet af. Jo mere Silicium derimod Jeer-
net indeholder, desto mere Fosfor kan der uden skadelige
Folger veere tilstede. Ved Bessemer Staal seettes Gransen
ved 0,1 %.

Svejseflammen afgiver ikke Fosfor til Svejsesemmen, selv
om Acetylenen indeholder lidt Fosforbrinte. Fosforet iltes
(forbreender) nemlig straks ved Blandingen, og den dannede
Fosforsyre afgiver ikke Fosfor til Jeernet.

Med Tilsatsmaterialet kan derimod tilferes Fosfor, og
Traad af tysk Jeern ber derfor aldrig benyttes som Tilsats-
materiale ; alle tyske Malme indeholde nemlig Fosfor, og dette
kan ikke helt bortskaffes ved Jernudvindingen.

Kobber har samme Virkning som Svovl: det ger Jeernet
varmskert, og endvidere forringes Svejsesevnen (Klebezvnen
ved Svejsevarmen). Det er derfor af stor Betydning, at Til-
satsmaterialet ikke indeholder Kobber, og da almindelig Jeern-
traad forinden Treekningen bejtses i Kobbervitriol, hvorved
der paa Overfladen udfeeldes Kobber, som skal virke som en
Slags Smeremiddel i Trekkejernene, maa der som Tilsats-
materiale ikke anvendes saaledes fremstillet Jeerntraad, saa-
meget mere som der ved det samtidig dannede svovlsure
Jeernilte tilfores Materialet et Svovlindhold.

Som Tilsatsmateriale ber derfor udelukkende anvendes
kulstoffattigt svensk Treekulsjeern af udsegt Renhed og frem-
stillet med sin Anvendelse for Qje.
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Ved autogen Svejsning af heerdeligt Staal (over 0,50 %
Kulstofindhold) skeelner man imellem blede og haarde Svejs-
ninger. Gelder det om at fremstille en bled, smidig Svejs-
ning, benyttes som Tilsatsmateriale et kulstoffattigt Materiale,
der indeholder Silicium, medens et manganholdigt Tilsats-
materiale med sterre Kulstofindhold giver en haard Svejsning.
Hovedreglen er imidlertid, at Arbejdsstykket og Tilsatsmate-
rialet i Sammensetning skal veere saa ensartede som de for-
haandenveerende Forhold tillader.

Som Tilsatsmateriale ved Svejsning af Staalstebegods an-
vendes med godt Resultat svensk Siemens Martin Staal med

Fig. 19.

Kulindhold 0,30 %, og med samme Materiale kan Blgdstgbe-
gods (Tempergods) svejses.

Ved Svejsning af Staal ber man erindre, at Smeltepunktet
for Staal aftager med voksende Kulstofindhold, og jo sterre %
Indholdet af Kulstof er, desto lettere forbreendes Staalet derfor.
Svejsning af Stebestaal og idetheletaget Staal med over 1 %
Kulstof mislykkes hyppigt, fordi Staalet bliver forbreendt; An-
vendelse af Svejsepulver beskytter i nogen Grad Materialet,
men Svejsninger af Staal med stort Kulstofindhold ere ikke
altid paalidelige og ber undgaaes.

Folgende Fremgangsmaade til Svejsning af Staal med stort
Kulstofindhold angives at blive benyttet i Nordamerika og har
ved de foretagne Forsgg givet gode Resultater :

De sammenstedende Ender afskeerpes meget sterkt (Fig.
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19), og naar Materialet forsigtigt er opvarmet omtrent til
Hvidvarme, dekkes hele Overfladen i Svejsefugen med Til-
satsmateriale; dette maa ske med saa lille en Flamme som
muligt og Plet for Plet, idet man dog maa sikre sig, at alt er
vel sammensmeltet. Naar Deeklaget er paasmeltet, kan man
fuldfere Svejsningen med normal Flammestorrelse. Den fer-
dige Staalsvejsning udgledes og afkeles meget langsomt.

Ved Svejsning af Stebejern gelder det ireglen om, at
Svejsestedet af Hensyn til senere Bearbejdning bliver bladt.
Som Tilsatsmateriale benyttes siliciumrigt Stebejeern, der ved
Tilseetning af smaa Meangder af visse Stoffer er gjort seerlig
letflydende.

Tilstedeveerelse af Silicium neutraliserer Manganets Virk-
ninger og foraarsager, at Stebejeernet ved Sterkning udskil-
ler en stor Del af sit Kulstof som fri Grafit; der dannes altsaa
graat Stebejeern, der er bladt og let at bearbejde.

Det er imidlertid ngdvendigt, at Tilsatsmaterialet indehol-
der en ret betydelig Meangde Silicium, idet Flammen, inden
Sammenflydningen er fuldendt, bortbreender endel baade af
det i Grundmaterialet og Tilsatsstaven verende Silicium ;
er Indholdet af dette ikke rigeligt, kan Manganet blive det
overvejende, og ved Sterkning vil da kun en ringere Meengde
Kulstof udskilles, medens Hovedmassen er gaaet i kemisk
Forbindelse med Jernet og har dannet haardt hvidt Stabe-
jeern. Et godt Tilsatsmateriale for Stebejeern skal ogsaa veere
tyndtflydende, forat muligt tilstedeveerende Slaggeindskud,
Stebesand eller Luftblerer let kan slippe op til Overfladen.

For at lette Sammenflydningen benyttes et Svejsepulver,
der dels skal samle Slaggerne, dels beskytte Stebejeernet mod
Forbreending. Svejsepulver ber altid anvendes med Maade,
og ireglen er det tilstraekkeligt af og til at dyppe Tilsatsstaven
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i Pulveret, og kun ved meget store Materialdimensioner, hvor
betydelige Mengder Jern smelter samtidig, kan det veere
ngdvendigt under Svejsningen at drysse Pulver paa.

Nikkel

er et Metal, der i hej Grad ligner Jeern, men som ved Svejs-
ning viser ganske afvigende Forhold. Tilstedeveerelsen af selv
en ret ubetydelig Maengde Svovl giver en Svejsning, der let
brydes med Fingrene, idet Svovl i Forbindelse med Nikkel
danner Straalkis, der udskilles som lange Krystalblade i
Svejsningen, og da Udvidelseskoefficienterne for Nikkel og
Svovlnikkel (Straalkis) ere meget forskellige, dannes allerede
ved Svejsestedets Afkeling Hulrum i dette.

Ved Svejsning af Nikkel maa Acetylenen derfor renses
meget omhyggeligt for Svovlbrinte.

Kobber

forholder sig ved den autogene Svejsning fuldsteendig afvi-
gende fra Jeern. Kobber smelter ved ca. 1050°, men ved ca. 900°
bliver det spredt og Strukturen grynet, og denne Tilstands-
form mellem fast og draabeflydende beholder Kobberet, fra
det er opvarmet til 900° og til det efter Smeltningen igen er
afkolet til samme Varmegrad. I denne Tilstand opsuger Kob-
beret med stor Begeerlighed Ilt og bliver skert. Da selve
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Svejsefugen beskyttes af den reducerende Del af Flammen,
medens Varmen fra Svejsestedet paa Grund af Kobberets
store Varmeledningseevne breder sig sterkt til beegge Sider,
vil man ireglen ved Brud af en Kobbersvejsning paatveers af
Semmen finde, at selve Svejsefugen bestaar af godt sundt
Kobber, medens endel af det tilgreensende Kobber er morkere
farvet paa Grund af de indeholdte Kobberilter.

Flydende Kobber er istand til at opsuge ret betydelige
Mengder af de forskellige Luftarter, af hvilke endel afgives
igen umiddelbart for Sterkning - ikke alene Brint men og-
saa Kulilte optages af det flydende Kobber, og skent de ikke
selv forbliver i Metallet, er denne Opsugning dog meget uhel-
dig, idet den foregaar under Dannelse af Bobler ; derved dan-
nes stadig nye Kobberoverflader, som iltes, og den saaledes
optagne Ilt afgives desveerre ikke ved Sterkning. Det er der-
for af Vigtighed, at Flammen ikke indeholder Acetylen i Over-
skud, og at den til Brintens Forbrending nedvendige Ilt-
meengde tilferes Acetylenen ved Blandingen, d.v.s. Svejse-
flammen skal indeholde Overskud af Ilt: dette er tilsyne-
ladende en Selvmodsigelse: at forhindre litning ved at be-
nytte Overskud af Ilt; men Forseg, som enhver let kan ud-
fore, vil godtgere, at Forholdet er saaledes, og Forklaringen :
at Ilten skal binde Brinten og Kulilten og forhindre, at disse
to Luftarter faar Kobberet til at boble og derved forstorre
Overfladen, som kan iltes, ophsver jo ogsaa det tilsyne-
ladende selvmodsigende. (lovrigt er en Flamme, der inde-
holder mere Ilt end Acetylen, varmere end den Flamme, hvis
Bestanddele ere blandede i Forholdet 1 : 1, men til Svejsning
af Jern egner en saadan Flamme sig ikke, netop fordi Brin-
ten, som jo skal vere en Bestanddel af Flammens reduce-
rende Del, er erstattet af Vanddamp, der ved at mede det
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gledende Jeern spaltes i it og Brint, af hvilke Ilten oxyde-
rer Jernet.)

Tilstedeveerelsen af Fosfor ger Kobberet meget letfly-
dende og forhindrer Iltning; man anvender derfor et Svejse-
pulver, der indeholder Fosforforbindelser, eller et Tilsats-
materiale bestaaende af en Legering af rent Kobber og Fosfor.

Fosforets Virkning er dels at forringe Kobberets Tilbgje-
lighed til at ilte sig, dels Reducering af allerede dannede Kob-
berilter samt Dannelse af Fosforsyre, der legger sig som en
Hud paa Kobberet og derved forhindrer Luftens Ilt i at an-
gribe Metallet.

Da Kobberets kemiske Forhold endres betydeligt ved
Tilstedeveerelsen af smaa Mangder fremmede Stoffer som
Jeern, Arsenik, Bly o.s.v., er det frem for alt af Vigtighed,
at Tilsatsmaterialet er saa rent som muligt og af fremmede
Stoffer kun indeholde Fosfor i passende Mzngde; for stort
Fosforindhold bevirker Udskilning af Fosforkobberkrystal-
ler i Svejsefugen og forringer derved Styrken betydeligt.

Union de la Soudure Autogéne har foretaget en Raekke
interessante Forsgg over Svejsning af Kobber, og Resul-
taterne heraf viste, at Kobber, der blev svejset med svagt
Overskud af Ilt i Flammen og under Benyttelse af et Tilsats-
materiale med et passende ringe Fosforindhold var af samme
Styrke som elektrolytisk Kobber og i de fleste Tilfeelde be-
tydeligt steerkere i Svejsningen end almindeligt Handels-
kobber.

Da Kobber som naevnt kun har ringe Styrke i opvarmet
Tilstand, maa der ved Svejsning tages Hensyn til de optree-
dende Spendinger, saameget mere som store Dele af Ar-
bejdsstykket paa Grund af Kobberets store Varmelednings-
eevne blive steerkt opvarmede ; i Seerdeleshed ber man undgaa
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Bojningsspeendinger, idet disse kunne fremkalde begyndende
Ridser, hvorfra senere Brud da lettere finder Sted; hvor det
kan lade sig gore, understotter man de Flader, der skulle
svejses, paa passende Maade, og af Hensyn til Okonomien
med Gasarterne tildeekker man Arbejdsstykket med Asbest-
pap eller -Kleede, saaat kun Svejsestedet ligger frit.

Efter Svejsningen afkeles Kobberet hurtigt i Vand, og
da Svejsestedet kun har stebt Kobbers Styrke, forsedles det
ved gentagen Udgledning og Gennemhamring.

Messing

forholder sig i Hovedtreekkene ligesom Kobber, men da de
to Bestanddele Zink og Kobber have forskellige Dampspzen-
dinger fordampe de ulige meget.

Zinken, der har den storste Dampspaznding, fordamper
steerkest, og jo leengere Tid Sammensmeltningen tager, desto
mere Zink bortdamper. Man anvender derfor ved Svejsning
af Messing et Tilsatsmateriale, der foruden lidt Fosfor inde-
holder noget mere Zink end Grundmaterialet; saafremt dette
ikke kan skaffes, kan man under Svejsningen dyppe Tilsats-
materialet i en Digel med smeltet Zink. Ovede Svejsere for-
mindske dog ikke Zinkindholdet mere end 4—5 % ved Anven-
delse af Grundmaterialet som Tilgivningsmateriale; i saa Til-
feelde tilseettes den nedvendige Fosformaengde ved Omvinding
af Tilsatsstaven med en Traad af Fosforkobber.

Et Indhold af 0,1 % Bly ger som bekendt Messing smidigt. :
men vanskeligger Svejsning, sandsynligvis ved Dannelse af
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Blyoverilte, hvorimod en speciel Broncesort bestaaende af
Kobber, Zink og Nikkel svejser aldeles fortrinligt ; Materialet
hvormed forskellige Forseg blev foretaget var sikkert eutek-
tisk, thi Bortbreending af Zink kunde ikke konstateres; der
dannedes en Hud af Ilter paa Svejsestedets Overflade, og
under denne fandt Sammenflydningen Sted omtrent som ved
Stebejeern. Brudprever viste ikkun Spor af Ilter, og Struk-
turen paa Svejsestedet var kun ubetydeligt grovere end Ma-
terialets normale. Ved Bgjeproverne indtraadte Ridserne lige
tidligt i den usvejsede som i den svejsede Del af Provestyk-
kerne.

Da smeltet Messing er temmelig tyndtflydende, maa Ar-
bejdsstykkerne veere vel afskeerpede, forat det overliggende
Materiale, der forst smelter, ikke skal opfylde Bunden af
Svejsefugen uden at veere sammensmeltet med denne.

Ligesom ved Kobber afkgles Svejsningen hurtigst muligt
ved Neddypning i Vand, og Semmen afhamres og udgledes
eventuelt flere Gange.

Ved Svejsning af galvaniserede Jeernplader bortbreendes
Zinken til beegge Sider af Svejsestedet i ret stor Udstreekning ;
forat forhindre dette kan man bortlede Varmen langs Svejse-
semmen ved paaspendte sveere Kobberskinner eller ved vaade

Kompresser.

Alluminium

er et Metal, der i de senere Aar har fundet udstrakt Anven-
delse. Det fremstilles ved Elektrolyse af sin Iitforbindelse :
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Lerjord og gaar i Handelen dels stobt i Blokke, dels valset
som Traad, Stenger, Plader eller Ror.

Aluminiums Ledningseevne for Varme overgaaes kun af
Selvs og Kobbers, og det kan smedes og bearbejdes ligesom
de tunge Metaller.

Aluminium har stor Tilbgjelighed til at ilte sig, og det Lag
Aluminiumilte, der findes paa enhver Aluminiumoverflade,
beskytter det indenfor veerende Metal mod Iltning (smlgn.
Zink).

Aluminium smelter ved ca. 640°, medens Aluminiumiltet
ferst smelter ved over 1000° Varme. Iltet kan ikke reduceres
ved Kulilte eller Brint, og ved autogen Svejsning maa derfor
benyttes et Svejsepulver, der indeholder Stoffer, som kemisk
oploser de dannede Ilter; ved kraftig Bevaegelse af Tilgiv-
ningstraaden i det flydende Aluminium seger man tillige me-
kanisk at fjeerne de dannede Ilter.

Svejsning af Aluminium fordrer endel Qvelse, og Valget
af den rette Flammesterrelse er af stor Betydning.

Tyndt Aluminiumblik maa, forat Varmegraden ikke skal
stige for hejt, svejses med en saa lille Flamme som muligt,
medens tykke Plader eller storre Stykker af Hensyn til Alu-
miniums store Varmeledningseevne maa svejses med en s@r-
deles varm Flamme.

Umiddelbart forinden Svejsningen maa Aluminiummet ren-
ses meget omhyggeligt, navnlig for Fedtstof, med Spiritus,
Benzin eller Natronlud, og et ret stort Stykke forvarmes
godt.

Svejsepulveret udreres med destilleret Vand til en tynd
Grod og paasmeres paa ca. 20 mm til hver Side af Svejse-
sgmmen og ligeledes paa selve Pladekanterne. Paasmering
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maa ikke ske med Fingrene, men f. Eks. med en renset Alu-
minium-Strimmel.

Da der ved Svejsningen svinder endel Materiale bort,
maa man benytte en ret tyk Aluminiumtraad til at ,give til®
med. Traaden dyppes jevnligt i Blandingen af Svejsepulver
og Vand, og man beveeger Traaden flittigt i det flydende Metal
for mekanisk at fjerne tilstedeveerende Ilter.

Det kan undertiden veere nedvendigt, at en Hjeelper un-
der Svejsningen drysser lidt lest Svejsepulver paa Svejse-
stedet, navnlig hvis Arbejdet tager lang Tid, idet nogle af de
kemisk virksomme Stoffer i det forst paasmurte Pulver da
kunne veere fordampede.

Efter Svejsningen lader man kun Sgmmen afkgles, indtil
Metallet er storknet, hvorefter man hurtigt keler ferdigt i
Vand.




Anvendelser af Autogen Svejsning.

Fabrikationsanvendelser.

Ved Overgang fra nittede Samlinger til autogene Svejs-
ninger ber erindres, at medens Nitning fordrer to Pladetyk-
kelser (Overlapning eller Stedskinne) , saa ber den autogene
Svejsning kun udferes som Stuksvejsning ; overlappede Sam-
linger here ikke hjemme ved denne Arbejdsmetode og er kun
Reminicentser fra Nitteforbindelserne.

Fig. 20 og 20a.

Den af Hensyn til Gennemsmeltningen negdvendige Af-
skeerpning (Side 52) foretages enten paa Kanthevl, ved Smer-
gelskive, med Hammer og Mejsel eller ved Skeerebrender.
Anvendes denne, maa Resterne af det bortskaarne og for-
breendte (d.v.s. iltede) Jern fjeernes fra Underkanterne,
inden Svejsningen finder Sted; i modsat Fald kunne iltede
Smaadele ved Nabodelenes Smeltning flyde op i Svejsesem-
men, hvorved denne sveekkes.
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Fig. (20) viser en tildannet og Fig. (20a) en udfert Sam-
mensvejsning af Jernplade eller Stangjern. Afstanden mel-
lem Pladerne ber vere 1—2 mm efter disses Tykkelse.

Formaalet med Afskerpningen er at forhindre, at det
overliggende Materiale bringes til Smeltning, forinden det

nederste Materiale i Svejsefugen er flydende. Er Afskeerp-
ningen utilstreekkelig, naaer Bunden ikke at blive sammen-
svejset, forinden de everste Kanter bliver flydende, og disse
Dele af Materialet ville da flyde ned i Fugen og sterkne der
uden at veere sammensmeltede med Hovedmaterialet.

Fig. 23.

Arbejder man med lang Svejseflamme, og forvarmes Ar-
bejdsstykket, kan Vinklen mellem Arbejdsstykket og Breen-
deren veere betydeligt storre end 45° (endog indtil 80°), idet
Varmen feres bedre til Bunden, naar Flammen er lang, og
den tilferte Varmemaengde som Felge af Forvarmningen i sig
selv er ringere.

I Fig. (21) er vist Svejsning af U-Jern af 3 Stk. Flad-
jeern, og i Fig. (22) fremstilles det samme af 2 Vinkler.

Fig. (23) viser Svejsning af Rundjeern.

Autogen Svejsning. 6




82

Fig. (24) viser forskellige Metoder til Samling af Hjerner
i Vinkeljeernsrammer.

SR _//_/‘*

{ )

Fig. 24.

Fabrikation af Ventiler o. 1. kan foregaa som antydet i Fig.
25. Spindelen kan veere massiv over hele Langden eller del-
vis af Rer.

Fig. 25. Fig. 26.

Fig. 26 viser Svejsning af Rer til Plade. Anvendes f. Eks.
ved Paasetning af Studser til Haner etc. paa Beholdere.
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Beholderbygning.

Ved Konstruktion af Beholdere bgr man undgaa skarpe
Kanter, idet opstaaende Spzndinger lettest optages og for-
deles af blede Rundinger. Dette Forhold faar seerlig Betyd-
ning ved Isetning af Bunde i Trykbeholdere.

Er Trykket i en saadan forholdsvis ringe eller Diameteren
under 400 mm, kan man dog som vist i Fig. (27) simpelthen

A

e NN

Fig. 27.

indsvejse en plan Bund, idet man velger Tykkelsen af denne
saameget stgrre end Beholderveeggens, at Bunden bliver stiv
nok til at forhindre Udbgjning; Svejsningen paavirkes i saa
Fald kun til Streekning, medens Tryk paa en ikke tilstreek-
kelig stiv Endebund ved dennes Udbejning vil foranledige
Bejningsspendinger i Svejsesommene.

Ved 4 mm Vegttykkelse ber Bunden vere 6—8 mm tyk,
og til 6 mm Beholderveg svarer 1015 mm Bundtykkelse,
alt efter Tryk og Diameter.

Ved Sammensvejsning af to ulige Dimensioner, maa

6*
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Brenderen fores saaledes, at de to Dele, der skulle sammen-
smeltes, naaer Smeltepunktet samtidig, d. v.s. Flammen maa

Fig. 28. Fig. 29.

Fig. 30.

rettes saaledes, at den afgiver mere Varme til den svere end
til den tyndere Plade.

Ved Beholdere, der paa Grund af Trykkets eller Diame-
terens Storrelse fordre sterre Pladetykkelse end ovenfor an-
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givet, ber Bunden eller Kanten af Beholderen ,tages op“.
Fig. (28) og (29).

Ved Konstruktionen Fig. (28), der foreslaaes af Ingenier
Kautny, indsvejses Bunden som en flad eller hvaelvet Skive,

og Semmen bliver kortere end ved den i Fig. (29) viste Kon-
struktion; men da optagne Endebunde kunne leveres i alle
Dimensioner bliver (29) billigere end (28), saameget mere
som Beholderbunden efter Fig. (28) skal veere ret sterkt
hveaelvet, forat Svejsessmmen kan blive helt aflastet for Bgj-
ningsspeendinger.
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i | Medens det ved nittede Beholdere undertiden er nedven-
digt at indseette Bundene omvendt (af Hensyn til Nitningens
Udferelse), bortfalder dette Hensyn ved svejsede Beholdere,
og i de fleste Tilfelde vil det veere naturligere at paaseette
Bunden med Hveelvingen udefter og da, saafremt det geelder

Fig. 32.

1 lodrette Beholdere, der skulde have staaet paa Kanten af den
i omvendte Bund, at paasvejse en Fod af Flad- eller Vinkel-
jern.

It | Kan Konstruktionen af indsatte Bunde ikke undgaaes, bar
Svejsningen styrkes ved en varmt paalagt Fladjernsring, der
: kan optage de Spaendinger i Svejsesemmen, som foranledi-
ges af Bundens Fjedring for det indvendige Tryk.
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I Fig. (30) er vist en Konstruktion (Ingenier Kautny) af
indsatte Bunde. Saavel Beholderen som Bundens Flange ind-
hamres, og det indvendige Tryk, som vil soge at rette Bunden,
optages virksomt af Beholdeveeggen, hvorved Bgjningsspen-
dinger i Svejsessmmen undgaaes, og Forskydningsspendin-

gerne formindskes.
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Fig. 34.

Fig. 33.

I Fig. (31) er vist en Konstruktion af prismatiske aabne
Beholdere med optagne Endebunde. Er Veagten af under-
ordnet Betydning, tages Pladen af den Tykkelse, som Bunden
fordrer, men geelder det om at fremstille den lettest mulige
Beholder, bestemmes Pladetykkelsen efter Sidernes Paavirk-
ning, og Bunden styrkes da ved paanittede Vinkeljeernsaf-

stivninger.
Ovenfor nevnte Afstivning kan ogsaa foretages ved Ind-
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svejsning af kantstillede Fladjeern, og Fig. (32) viser en Be-
holder med paasvejset ydre Fladjeernsspiral for Afstivning.
Samme Konstruktion anvendes for Afstivning af Rer, og ved
denne Fremgangsmaade er det muligt at bygge overordentlig
lette Beholdere og Rerledninger.

Den i Fig. (33) og Fig. (34) antydede indre Afstivning
er foreslaaet af Ingenior Friedmann og kan anvendes til saa-
vel Vandbeholdere, Gasklokker o.s.v. som til Pontoner,
Baade o. 1.

Afstivningen bestaar af saavel Laengde- som Tver-,Dra-
gere“ af Fladjern, der sammenskeres og svejses i Kryds-
ningerne. Kledningspladerne ere anbragte som Indskud mel-
lem Afstivningerne og fastsvejsede til disse.

Fig. (35) viser et Spant til en Baad efter dette System.

I Kedelfabrikationen er den autogene Svejsning endnu
ikke almindelig, men den Tid er sikkert ikke fjgern, hvor nit-
tede Kedler erstattes af autogensvejsede. 1 Tyskland findes
fortiden to saadanne Kedler i Drift paa tredje Aar, og paa
Grundlag af de Erfaringer, som en dertil oprettet ,Uber-
wachungsverein“ indsamler, dannes en Teknik for denne Fa-
brikation.

For den rent umiddelbare Betragtning er en svejset For-
bindelse langt at foretreekke for en Nittet, i Seerdeleshed paa
de Dele af Inderskallen, gennem hvilke Varmen overferes
fra Ildstedet og afgives til Kedelvandet.

I Fig. (36) er antydet den gverste Del af Samlingen af
Ildkanal og Forbreendingskammer i en cylindrisk Regrors-
kedel. Dette Parti herer til den virksomste Del af Hede-
fladen, d.v.s. under Drift passerer en stor Varmemaengde
gennem de to sammennittede Pladelag, og da Varmegradsfor-
skellen, som jo betinger denne Varmeledning fra Forbreen-
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dingsprodukterne til Kedelvandet, er betydelig, er Samlingen
underkastet store Kraftpaavirkninger, alene hidrerende fra
de forskellige Varmegrader, som de to Sider (a) og (b) —
henholdsvis Ild- og Vandsiden — har under Drift; opherer
Dampudviklingen, da opherer ogsaa Varmegradsforskellen

Fig. 35.

mellem de to Overflader (a) og (b), og Kraftpaavirkningen
paa Samlingens Nagler endres.

Disse Variationer i de optreedende Spaendinger er Grun-
den til, at saadanne Samlinger efterhaanden bliver leekke og
Naglerne lgse, og da Aarsagen til Variationerne i Kraftpaa-
virkningerne er den, at Samlingen er tykkere end de enkelte
Plader, kan man paa Forhaand vide, at en Samling, som
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er udfert, uden at Tveersnittet foreges, vil veere gunsti-
gere. ;

I Fig. (37) og (38) er vist to forskellige Lavtrykskedler
for nittede og for svejsede Samlinger. Ved Udferelsen af
de sidste tages Hensyn til de ved Svejsessmmenes Sammen-
treekning opstaaende Speendinger, idet man udferer Svejs-
ningerne i en saadan Reekkefolge, at Spandingerne komme
til at virke modsat. Ildkanalen svejses saaledes i Endebun-
dene, forinden disse svejses til Yderskallen o. s. v.

Fastsvejsning af Stagbolte ber ske paa den Maade, at
Pladen opvarmes fer Stagbolten, i modsat Fald kan Bolten
spreenge Pladen. Skulle flere Stagbolte indsvejses, maa den
foregaaende Sveisning veere fuldsteendig afkelet, forinden
den Efterfolgende paabegyndes; det samme geelder Stetteror.

Fig. (39) viser efter Ingenior Friedmann Indsetning af
Vandstandsvisere paa en Kedelbund. Svejsningerne udferes
fra beegge Sider.

I Fig. (40) er antydet Anbringelsen af Vandstandsrer.
Afstandsbestemmelsen er foretaget ved et indsvejset Ror, som
beerer Meerket for normal Vandstand.

Udtagning af Kraver paa Damphatte, Kedelstudser o. 1. er,
hvad enten den foretages ved Opbertling eller Indsvejsning
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Fig. 37.

Fig. 38.
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af Kiler i Koksild, et seerdeles vanskeligt og kostbart Arbejde,
hvorimod Udferelsen bliver betydelig hurtigere og simplere
ved Indsvejsning af Passtykkerne med Svejsebraender.

I Fig. (41), der viser en Forbindelsesstuds, er ved a og b
antydet saadanne indsvejsede Stykker.

Fordelen ved Autogensvejsning af disse Stykker ligger
deri, at man ved denne Fremgangsmaade kan ngjes med den
beregnede Pladetykkelse. Hvis derimod Kanten opbertles
eller Kilestykkerne ildsvejses, maa man af Hensyn til Streek-
~ning under Bgjningen og af Hensyn til det Materiale, der
bortbreendes, tage Pladetykkelser, der er mindst 3 mm svee-
rere end Beregningerne fordrer.

Rorfabrikation.

Et af de Felter, paa hvilke den autogene Svejsning har
gjort sig steerkt geeldende, er ved Fremstillingen af Rer, idet
man ved denne Arbejdsmaade er istand til at fremstille Ror af
almindeligt Flussjeern eller andet gnskeligt Materiale med be-
tydelig ringere Veegtykkelser end ved de gammeldags af Svej-
sejeern trukne Rer.

Det var ved Fabrikationen af Cyclergr, at Acetylensvejs-
ningen for ferste Gang blev anvendt i Rerfabrikationen, og da
den herfor efterhaanden udviklede Arbejdsmaade siden er
bleven udvidet til ogsaa at omfatte Gas- og Vandrer, skal den
i det Folgende beskrives neermere.

Fabrikationen af Rer falder i to Hovedafsnit: i ferste Sta-
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dium rerformes en Pladestrimmel ved at passere et Sget
Profilvalser eller Ruller og i andet Stadium autogensvejses det
feerdigbgjede Rers Stedkanter.

I Rervalsemaskinen passerer Pladestrimlen tre Sat Rul-
ler; det forste af disse bgjer Kanten af Strimlen med en
Krumningsradius lidt mindre end det feerdige Rer; af andet

e T i ey SRR

Fig. 42—45.

Szt Ruller bgjes Strimlen til U-form (Fig. 43) hvorefter den
U-formede Strimmel af det tredje Szt Ruller presses over
en Dorn og faar den endelige Rorform.

Undertiden indskydes mellem andet og tredje Rullepar
et eller flere Set Hjelperuller, der skulle lette Sammenpres-
ningen til det feerdige Tveersnit for det tredje Hovedpar.

Ved Valsning af Rer af fjedrende Materiale er det for-
delagtigt at beje Strimlens Midte noget i modsat Retning af
det ferdige Rers Krumning (se Fig. 45); naar denne gen-
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nembgjede Bane i Feerdigkaliberet presses mod Dornen, ud-
lignes Materialets fra Bejningen hidrerende Speendinger.
Det formede Rer gaar derefter til en Svejsemaskine Fig.
(46) eller (47), paa hvilken Reret med bestemt Hastighed
treekkes forbi den mod Stedkanten under en Vinkel af ca. 45°
rettede Svejseflamme, saaat Sammensmeltningen finder Sted.

Fig. 46.

Da Pladekanterne ere rettede mod Rerets Centrum og
derfor ikke stgde tet sammen, vil der mangle noget Mate-
riale i den ferdige Svejsesgm, og man anvender derfor til
sveerere Ror Pladestrimler med opstukkede Kanter Fig. (48).

Saadanne Strimler — ,Strips“ — kunne enten faaes feer-
dig valsede, eller Opstukningen kan foretages af et Par skraat-
stillede Valser; Opstukningen tjener til at tilfare et Over-
skud af Materiale paa Svejsestedet forat undgaa, at Semmen
paa Grund af manglende Materiale bliver flad.
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Svejsemaskinernes Arbejdshastighed er for tyndvaeggede

Ror — Cyclergr o. 1. — 1 Meter pr. Minut, og for Rer af
2,54 mm Materiale — Gas- og Vandrer — ca. 300 mm |
pr. Minut. |

Fig. 47.

i Ved denne Materialtykkelse spiller Fabrikationsmaaden af
i‘ ,Strips* en vigtig Rolle. Saafremt disse ere valsede, maa de .
i skraa Stedkanter afhevles, forat Hammerskeel eller fremmede :
i | | Stoffer, der ere indvalsede, kunne blive fjeernede inden Svejs-
I ningen, idet de ellers blive indsmeltede i Semmen og sveekke
| denne.
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Foretages Opstukningen derimod ved et Forkaliber i Ror-
valsemaskinen, afspreenges ved selve Oppresningen alle Glg-
deskaller o. 1., der maatte findes. Ved automatisk Svejsning
af disse sverere Ror er det heldigt at kunne udgve et Side-
tryk umiddelbart ved Svejsestedet, og paa Maskinerne findes
derfor Profilruller, der passer efter Rerets Diameter, og som
under Svejsningen presser Pladekanterne teet sammen, saa
at der foruden Sammensmeltningen ogsaa foretages en Svejs-
ning i almindelig Forstand, nemlig under Anvendelse af Tryk.

Fig. 48. Fig. 49.

Som neevnt er Svejsehastigheden ved 4 mm Plade ca.
300 mm pr. Minut, men ved Forvarmning af det bgjede Rer
omtrent til Redgledhede, foroges Arbejdshastigheden til ca.
700 mm pr. Minut, og Omkostningerne til Acetylen og Ilt
reduceres i samme Forhold. Det forvarmede Rer udstraaler
imidlertid en saa betydelig Varmemangde til Brenderen, at
det er nodvendigt at kele denne ved stadig Vandcirkulation i
en udenom Breenderen anbragt Kappe.

Ved automatiske Svejsemaskiner er det af yderste Vig-
tighed, at Rerets Hastighed passer nojagtig til Brenderens
Sterrelse, og at der er det rette Forhold mellem denne og
Pladens Tykkelse; er Rorets Hastighed for stor eller Breen-

Autogen Svejsning. 7
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deren for lille, treenger Svejsningen ikke gennem Rervaeg-
gens hele Tykkelse, men der dannes kun en Overfladesvejs-
ning, under hvilken Pladekanterne ikke har opnaaet Forbin-
delse.

Er den anvendte Brender for stor eller Rerhastigheden
for ringe, saa smeltes der let Huller i Reret, og Arbejdsydel-
sen bliver for ringe, saameget mere som saadanne Ror senere
maa udbedres.

Ror med storre Diameter end 75 mm fremstilles paa en
noget anden Maade, idet Rorvalsemaskinerne arbejde efter
omtrent samme System som almindelige Pladevalseverker.
Pladestrimlerne, der have Reorets Langde, svebes omkring
en Valse og faa derved deres Form, og de valsede Ror svejses
med Haandbrendere eller ved automatiske Maskiner.

Svejses med Haandbreender, anbringes Reret paa en med
udfreeset Langsnot forsynet [ernbaneskinne, og Pladekan-
terne hindres i at komme for teet sammen ved en neddreven
Kile, der flyttes, efterhaanden som Svejsningen skrider frem.

I Fig. (49) er vist et Opspendingsapparat til dette Brug.

De automatiske Svejsemaskiner for Rer af sterre Dimen-
sioner have Breenderen anbragt paa en i Semmens Retning
med forskellige Hastigheder forskydelig Slede, og foran
Branderen er anbragt en indstillelig Kile, der skal optage
Spendingerne under Svejsningen og forhindre, at Pladekan-
terne nermes formeget til hinanden.

I Fig. (50) er vist en saadan Svejsemaskine for Lang-
somme. Kraften overferes ved Remtreek paa den firetrap-
pede Skive, og Indrykningen sker ved Hjelp af det neer
Branderen anbragte Haandtag, medens Udrykningen foregaar
automatisk, naar Semmen er ferdigsvejset.

Den afbildede Maskine er indrettet til 1500 mm Svejse-
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g leengde, og saavel Breenderen som Dornen, der skal optage
Spendingerne, er anbragt paa en beveegelig Slede. Af de
paa Branderen viste fire Tilledningsstudser, ere de to Til-

ledning og Bortledning af Kelevand og de to Andre Acetylen
og It Tilledninger.

Fig. 51.

Ved Hjelp af Haandhjulene kan Breenderen nsermes til
eller fiwrnes fra Semmen, ligesom Skraastillingen kan va-
l H rieres.

{ ! Ved Maskiner for svaerere Pladetykkelser meddeles der
1 Breenderen en frem- og tilbagegaaende Beveegelse paa tveers
af Semmens Retning, saa at den reducerende Del af Svejse-
flammen (Mellemflammen) bringes til Beroring med hele
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Svejsetugens Qverflade og derved reducerer mulig tilstede-
veerende llter til metallisk Jeern.

Den i Fig. (51) afbildede Maskine, der ogsaa bygges
endnu mindre : for indtil 250 mm Svejselengde, egner sig for
Arbejdsleengder indtil 1000 mm. Kraftoverforingen sker ved
Remskive i Forbindelse med Vekselhjulskasse, der giver 6
forskellige Hastigheder til Sleeden, som ferer Braenderen og
Dornen. Fastspending og Udlesning af Arbejdsstykket fore-
gaar ved en Traedearm.

Fig. 52. Fig. 53.

Foruden til Fabrikation af de enkelte Rerlengder benyttes
den autogene Svejsning til Fremstilling af Bgjninger, Te-er,
Kryds, Forgreningsstykker o.s.v., samt til ‘Paasetning af
Flanger.

Paa de efterfolgende Illustrationer, Fig. 61, 62 & 63, der
ligesom Afsnittet om Rerfabrikation, er gengivet efter ,Auto-
gene Metallbearbeitung“, findes adskillige Faconstykker med
eller uden Flanger, og i Fig. (52) til (57) er vist enkelte af
de almindelige Konstruktioner i Detail, idet den ene Halvdel
af Snittene angiver det tildannede Materiale og Anbringelsen,
medens den anden viser den udferte Svejsning.
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I Fig. (58) er vist en Gasventil bygget af Plade og Rer
og forsynet med paasvejsede Flanger og Spindelbgjle samt
Stoppebgsse af Smedejeern.

Ved Bygning af Ledninger for Bleeseluft og Gigtgas ved
Hgjovnsanleg, benyttes lignende Konstruktioner, og Spjeld,

Fig. 57. Fig. 58.

Skydeventiler, Centrifugalbleesere og deslige Stykker kunne
ofte med stor Fordel opbygges og autogensvejses af Plader,
Ror, Fagonjern etc.

Fig. 59 forestiller en Maskine til Indsvejsning af Bunde i
Jeernfade.

Den bestaar i Hovedtreekkene af en Bundramme, i hvil-
ken den drejelige Plade, hvorpaa Fadene fastspeendes, er an-
bragt. Kraftoverforingen foregaar ved Remskive og Veksel-
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hjulskasse, hvorved Hastigheden af Pladens omdrejende Be-
veegelse kan reguleres. Naar Pladen og dermed Fadet, som

skal have Bunden indsat, er drejet een Gang rundt, opherer

Beveegelsen automatisk, og samtidig lukkes for Tilferslen af
It og Acetylen.

Brenderen er anbragt paa en Forsetter, der kan forsky-
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des paa Sejlen, og saafremt det af Hensyn til Pladetykkel-
sen er nedvendigt, kan Svejsebreenderen bevaeges paa tveers
af Semmen.

Fabrikationen af Beholdere for Olie, Benzin, Petroleum
etc. er ligesom Rerfabrikationen en stor Industri, og det fordi
Fremstilling af varigt teette Beholdere egentlig forst er bleven
mulig ved den autogene Svejsning; nittede Olie- eller Petro-
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Fig. 60.

leumsfade er det nemlig meget vanskeligt at holde teette, fordi
det i Nittesamlingen benyttede Pakningsmateriale hurtigt op-
loses af den i Fadet vaerende Vaedske.

Konstruktionen er vist ovenstaaende i Fig. (60).

Langsemmene kunne svejses paa den i Fig.(50) viste Ma-
skine, og da Veagtykkelsen ved disse Fade ikke overstiger
2 mm, bruges at ,opbertle“ Kanten ca. 11 mm, hvorved man
undgaar at benytte Tilsatsmateriale. Rundsemmen paa Mid-
ten tilberedes paa samme Maade, men svejses med Haand-
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Fig. 61.










109

breender efter at veere heeftet med ca. 6” Afstand, idet Hefte-
svejsningerne udferes diametralt af hinanden.

Leberingen anbringes paa Plads og sammensvejses, og til-
sidst indsvejses de optagne og omvendt indsatte Endebunde,
idet der for Afstivning anbringes en udvendig og en indven-
dig Ring af henholdsvis halvrundt og fladt Jeern; Sammen-
svejsningen af de to Ringe med Kanterne fra Endebunden og
Cylinderveggen kan foretages paa den i Fig. (59) viste Ma-
skine.

I Tilfeelde hvor denne Afstivning af Bundsamlingerne er
nedvendig, er det ireglen ogsaa nedvendigt at styrke selve
Bunden, og dette kan enten ske ved at hveelve den (udefter)
eller ved koncentrisk indpressede Bolger. Hvis Paafyldnings-
studsen gores af Staalstebegods, svejses den lettest til Behol-
derpladen.

Tyndpladefabrikation.

Medens Lodning og Falsning tidligere var de almindeligst
anvendte Forbindelsesmaader ved Fremstilling af det Utal
forskellige Brugsgenstande af tynd Plade, der i Industrilan-
dene er Genstand for udstrakt Fabrikation, har den autogene
Svejsning allerede paa mange af disse Felter fortreengt de
eldre Samlingsmaader.

Sabelskeder, Stokkehaandtag o. 1. hule Genstande af re-
gelmaessigt eller uregelmeessigt Tveersnit samles ved Svejse-
flammen af de paa Presser eller Stanser dannede Halvdele,
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Kaffe- og Thekanders Tude og Hanke paasvejses, Cyclestel
samles af Reor og Fittings uden Muffer ved Stuksvejsning
0.S.V. 0.S.V.

I Fig. (64) er vist et interessant Eksempel paa autogen-
svejsede Tyndpladearbejder. Illustrationen forestiller en Au-

Fig. 64.

tomobilcylinder helt fremstillet af udstanset og oppresset Jern-
plade. Fordelene ved saadanne Cylindre for Automobiler,
Cycler og Flyvemaskiner ligger i den store Lethed i Forbin-
delse med den langt sterre Styrke end man kan opnaa ved
Stebejern.

Vandkappen og Topstykket kan vere 2 mm Plade, og til
Foringen tages semlese Rer af egnet Materiale.

Samling af Stel til Flyvemaskiner foretages aldrig ved
Lodning, men kun ved Svejsning, og paa et andet Felt, der
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ikke direkte har med Flyvemaskiner at gere, ved Fabrika-
tionen af Hospitalsmebler og Senge, er autogen Svejsning hyp-
pigt anvendt. Paa denne Maade undgaaes nemlig Fuger og
Hjorner, der vanskeligt kunne renses og desinficeres.
Pengeskabe og Pengekasser er ligeledes Arbejder, der

Fig. 65

langt fordelagtigere svejses end sammennittes, og idethele-
taget er Autogensvejsningen et Hjelpemiddel, der ikke kan
vurderes hgjt nok for Tyndpladefabrikationen.

Fig. (65) viser en autogensvejset Trykluftledning til et
Hojovnsanleg; paa lignende Maade fremstilles Transport-
ror og Ledninger for Siloer, Mollerier etc.




Reparationsanvendelser.

Medens der i de ferste Aar, den autogene Svejsning var
kendt, var megen Uenighed om, i hvor stor Udstreekning au-
togen Svejsning med Fordel kunde benyttes, har der aldrig
veeret Tvivl om de Fordele, den byder ved Reparations-
arbejder.

Selve Svejsningen udferes paa sedvanlig Maade ; men for-
inden Arbejdet paabegyndes, maa man soge at danne sig et
klart Billede af de Spendinger, der kunne ventes at opstaa,
for ved passende Forholdsregler at imgdegaa og muligvis op-
heve disse.

Reparation af Stebegods.

Ved alle Svejsninger, hvor de Dele af Arbejdsstykket, der
modtage Opvarmning fra Svejseflammen, ikke frit kunne ud-
vides og ved Afkglingen frit treekke sig sammen, opstaar
Speendinger, og for at forhindre at disse blive for store eller
endog ved Afkeling fore til fornyet Brud, maa man enten
bortlede Varmen paa baegge Sider af Svejsestedet eller ogsaa
opvarme hele Arbejdsstykket jeevnt og efter udfert Svejsning
afkele det langsomt i varm Aske eller lignende. Hvilken af

de to Methoder man ber benytte, maa afgeres i hvert enkelt
Tilfeelde.
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En hyppigt forekommende Reparation er Sammensvejs-
ning af Arme i Remskiver eller Indsvejsning af udsprangte
Stykker i Banen.

Er Remskiven lille, opvarmes den, efter at Bruddet fra den

R

Fig. 66.

ene eller muligvis fra baegge Sider er udmejslet eller affilet
til den sedvanlige Rendeform, i en Ild til merk Redvarme,
og Svejsningen udferes hurtigst muligt, altsaa med en ret
stor Braender; efter Svejsningen opvarmes Skiven atter i
Ilden og tildekkes derefter med Gleder og Aske. Skal en
Arm i en sterre Remskive svejses, anbringes paa baegge Sider
af det tildannede Brudsted med ca. 50—75 mm Afstand en

Autogen Svejsning. 8
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i Omvikling af Klude o. 1. ; ved stadig Paagydning af Vand hol-
des Kompresserne kolde og forhindrer saaledes, at Varmen
breder sig til saa stort Stykke af Armen, at den deraf folgende
Udvidelse bliver storre, end Materialet kan taale.

Da de Sider af Kompresserne, der vende mod Svejse-
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Fig. 67.
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‘ stedet, ved Svejsningen afgiver endel Damp, og Svejseflam-
' men ved sin Hastighed og paa Grund af Branderspidsens
koniske Ydre suger endel af denne Damp til sig og derfor
| kan komme til at breende daarligt eller endog gaa ud eller
i slaa tilbage, ber man dekke de mod Svejsestedet vendende
H Sider af Kompresserne med Plader af Asbest, tyndt Jern
eller lignende.

I Tilfelde, hvor Vandafkeling ikke kan anvendes, kan
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man muligvis ved paaspendte Kobberskinner eller ved en
eller to tilstreekkelig kraftige Luftstraaler opnaa den nedven-
dige Bortledning af Varmen.

Saafremt der er udspreengt et Stykke af Banen paa en
Remskive, der er for stor til at opvarmes jevnt i een Ild,
kan man foretage Opvarmningen i to Esser, hvis Afstand er
lig Skivens Diameter; under langsom Drejning af den vand-
ret liggende Skive, ophedes Banen til merk Redvarme, og
Svejsningen udferes, hvorefter Afkelingen foregaar ved fort-
sat Drejning af Banen gennem de to efterhaanden uddeende
Ilde. Naar Banen er noget afkelet, tildeekkes hele Skiven
med varm Aske, Asbestplader, Sekke o. 1.

Det hender undertiden, at Banen paa en Remskive paa
Grund af Stgbespzndinger revner tvaersover midt imellem
to Arme. En saadan Sammensvejsning foretages lettest, naar
Skiven seenkes saa langt ned i Vand, at det tildannede Brud-
sted kun er ubetydeligt over Vandets Overflade, der afdeek-
kes med Plader forat undgaa, at Vanddampe indvirke paa
Svejseflammen. Samme Methode kan anvendes ved Tand-
hjul, der skulle have Teender paasvejsede. Det er ireglen
lettere at bygge en ny Tand eller Tanddel op fra Brudfladen,
end det er at paasvejse det afbrudte Stykke, og ved en op-
bygget Tand er man mere sikker paa, at Materialet har For-
bindelse over hele Tversnittet.

Reparationer af dobbeltveegget Stebegods - - f. Eks. Eks-
plosionscylindre here til de vanskeligere Arbejder, og
Grunden dertil er, at Inderveeg og Yderveeg ikke kunne brin-
ges til at udvide og sammentrekke sig ensartet, medmindre
da hele Stykket, der skal repareres, kan bringes til Glad-
ning i en Ild eller i en Ovn.

Lad Fig. (68) forestille en Eksplosionscylinder, der er

R*
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revnet i Vandkappen. Hvis man efter Udmejsling af Revnen,
vilde forsege at sammensvejse denne uden at treeffe serlige
Forholdsregler, vilde Felgen blive, at Revnen efter Afkeolin-
gen gendannedes enten i Svejsesemmen eller parallelt med
denne. Aarsagen hertil er, at den ydre Cylinder fra Ribben a
til Ribben b under Svejsningen udvides betydeligt. Ribberne
kunne betragtes som Indspeendinger, og da Udvidelsen af
Cylinderstykket a b altsaa ikke kan foregaa frit, opstaar der
en Trykspending, og det i Svejsessmmen stgrknende Jeern,
stivner altsaa, medens det er udsat for dette betydelige Tryk.
De Trzkspendinger, Stebejern kan optage, er imidlertid
langt ringere end de Trykspendinger, det formaar at ud-
holde, og naar derfor Svejsessmmen og Omgivelserne af-
koles, kommer der et Tidspunkt, hvor Trykspendingerne,
der under Svejsningen var mellem a og b, aflgses af Treek-
spendinger storre end Materialet kan taale, og Brud ind-
treeder.

Ved at borttage den under Svejsningen af Materialet bort-
ledede Varme, saaat den linezere Udvidelse a-b bliver relativt
lille, kan man imidlertid formindske de ved Afkglingen op-
staaende Trekspendinger, saaat de ikke fremkalde Brud,
men Spandingerne ere stadig tilstede. Saafremt man imidler-
tid foruden at afkele den ydre Cylinder opvarmer den Indre,
kan Treekspendingerne i den svejsede Vandkappe opheves.
Naar den indre Cylinder opvarmes, udvider den sig, 08 denne
Udvidelse overfores til den ydre Cylinder som Treekspen-
dinger i Omkredsens Retning og viser sig der ved, at Revnen
bliver bredere. Naar Sammensmeltningen af Revnen er til-
endebragt, borttages Varmekilden i den indre Cylinder, og
efterhaanden som denne afkgles, treekker den sig sammen 08
fremkalder derved Trykspsendinger i den ydre Cylinder, alt-
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Fig. 68.
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saa Spendinger der virke i modsat Retning af de Speendinger,
som Afkelingen af Svejsestedet giver Anledning til, og man
er derfor istand til ved samtidig Afkeling af den ydre Cy-
linder og Opvarmning af den Indre at foretage den forlangte
Svejsning, uden at der er Speendinger tilstede i den repare-
rede Cylinder.

Forat disse Reparationer skulle lykkes, hvergang de fore-
tages, er det dog nedvendigt at have en god Del Qvelse og
Erfaring, og de Faktorer, der skulle tages Hensyn til, ere:
Afstanden fra Brudstedet til de neermeste Ribber, thi jo len-
gere Ribbeafstand desto sterre Leengde fordeler Speendin-
gerne sig paa, endvidere Godstykkelsen i Cylindervaeggen
og dennes Diameter.

En stor Cylinder med ringe Godstykkelse svejses lettere
end en mindre Cylinder med forholdsvis stor Godstykkelse,
thi jo sterre Cylinderen bliver, desto mindre Indflydelse faa
de af Cylinderveeggens Krumning bevirkede Bejningsspeen-
dinger, til hvilke der i foranstaaende Udvikling ikke er taget
Hensyn.

Afkeglingen af den ydre Cylinder foretages ved fast paa-
lagte Bandager af Sakkelerred etc., der holdes kolde ved
stadig Paagydning af Vand, idet der anbringes Skerme ind
mod Svejsesommen; Opvarmningen af den indre Cylinder
sker ved et Stykke glodende Jeern, der indlegges umiddel-
bart for Svejsningen paabegyndes, og som udtages straks efter
Arbejdets Fuldendelse, hvorefter Cylinderen tildekkes og
afkeles langsomt.

Saafremt man skal foretage Indsvejsning af et udsprengt
Stykke af en Eksplosionscylinders Vandkappe, behgver den
i det Foregaaende omtalte Afkeling af den ydre og Opvarm-
ning af den indre Cylinder kun at foretages under de af Svejs-
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ningerne, ved hvilke Udvidelser og paafelgende Sammen-
treekninger ikke kunne foregaa frit.

I Fig. (69) forestiller abcd det udsprengte Stykke,
der efter Afskeerpning af Brudstedet ved Hjelp af Traade,
Kiler eller lignende er anbragt paa Plads. Forat lette Udfe-
relsen af Svejsningen borttages ved Afskeerpningen saa me-

Fig. 69.

get Materiale, at der i Bunden af den kileformede Rende
bliver ca. 2 mm Mellemrum.

Svejsningen fra b til ¢ udferes ferst. og naar Cylinderen
derefter er fuldsteendig afkelet, kan man foretage Tilsmelt-
ningen af Revnen fra b til a. Da Lappen under og efter disse
to Svejsninger kan udvide og sammentreekke sig frit, er det
ungdvendigt at afkele den. Ved Svejsningen af b-c Revnen
er det dog nedvendigt at bortlede Varmen fra Cylinderen selv
ved Anbringelse af en vaad Bandage (A B), hvorimod en
saadan ikke paakraeves ved Svejsningen b-a.
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el Den sidste Svejsning c-d udferes paa den fuldstendig af-
‘ kolede Cylinder, og Tilfeeldet er nu analogt med den paa Side

Fig. 70.

116 omtalte Tilsvejsning af en enkelt Revne: d. v. s. den indre
i Cylinder opvarmes og den Ydre afkeles under Svejsningen.
it En af de betydeligste Cylinderreparationer, der hidtil er
foretaget, blev udfert af La Soudure Autogene Frangais, Pa-
ris, i Sommeren 1911.
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Cylinderen, der har 800 mm Boring og 2000 mm Slag,
herer til en 600 H. K. Dampmaskine.

Som vist i Fig. (70) var der ner Daekslets Anlegsflade
to betydelige Brud igennem 3070 mm Materialtykkelse.
Efterat Brudstederne var udmejslede, saaat Varmen fra Svej-

Fig. 71.

seflammen kunde treenge i Bund af Revnen, blev Cylinderen
opvarmet til Redvarme i en dertil opbygget Ovn. Til Op-
varmningen medgik 500 kg Trekul. Da Cylinderen var ble-
ven tilstreekkelig varm, blev Svejsningen foretaget, og der
anvendtes hertil 20 Cbm. Acetylen, 20 Cbm. Ilt og 25 kg Til-
satsmateriale. Arbejdet, der blev udfert af to Svejsere, af
hvilke den Ene ferte Breenderen, den Anden Tilsatsmate-
rialet, varede 3} Time uden nogen Afbrydelse. Efterat Svejs-
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ningen var fuldfert, blev Cylinderen langsomt atkelet i Ovnen
og efter 3 Dages Forlgb udtaget.

Fig. (71) viser Cylinderen umiddelbart efter Udtagelsen,
og Svejsestederne kunne tydeligt sees. Hverken under eller
efter Afarbejdningen blev der forefunden Fejl i Svejsningen,
ligesaalidt som der senere ved Driften viste sig nogen Mangel.

Fig. 72.

Medens Reparationer som den forannevnte fordre Kyn-
dige og ovede Svejsere, here Reparationer af Automobil-
ik cylindre til de hyppigere forekommende Arbejder.

Fig. (72) og Fig. (73) viser en saadan (8 H.K.) fer og
efter Svejsningen, der blev foretaget paa den i en Gladeovn
opvarmede Cylinder. Svejsningen varede 22 Minutter, og
i Forbruget af It og Acetylen var henholdsvis 140 og 110 Liter,
; d. v.s. Omkostningerne med Arbejdslen i 2 Timer a 0,50 og
' 5 kg Stebejeern Kr. 0,75 iberegnet oversteg ikke Kr. 2,50.
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Ved Forstykkerne til Stebejeerns-Varmekedler hender det
undertiden, at den umiddelbart foran Risten liggende Streeng
spreenges paa Grund af manglende Cirkulation eller af anden
Aarsag. Efterat Brudstedet er udmejslet, foretages Svejsnin-
gen under samtidig Bortledning af Spildevarmen ved vaade
Bandager paa begge Sider af Svejsestedet.

Fig. 73.

Stgbehuller, Utetheder o. 1. Fejl udfyldes let, naar man
kun ved Udmejslingen af Arbejdsstedet serger for at mejsle
saa dybt, at alt Stebesand og utzt Jeern fjeernes.

Ved Opbygning af Knaster, Platter, Tender o. 1. volder
det ofte den Usvede Besveer at faa den gnskede Form af det
paasvejsede Materiale; denne Vanskelighed besejres let, naar
man stedse erindrer, at Jeernet skal f1y d e derhen, hvor man
onsker det; mangler f. Eks. et Hjorne af en Tand paa et
Tandhjul, saa opvarmes Stedet saalenge, til noget Jeern fra
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Nabodelene flyder hen paa Hjgrnet, og derefter smeltes mere
Materiale paa; man skal aldrig sege at flytte Materiale ved
Trykket af Svejseflammen, men kun derved at Materiale brin-
ges til at flyde hen til Stedet, hvor det enskes paafert.
Forat faa god Forbindelse beveeger man stadig Stebejerns-

Fig. 74.

stangen i det flydende Svejsested paa en saadan Maade, at
mulige Slagger, Sanddele eller andre Urenheder fores til
Overfladen. Tilgivningsmaterialet ber ikke veere altfor let-
flydende, da man saa har Vanskelighed ved at holde Svejse-
i stedet flydende, uden at Tilgivningsstangen afgiver for meget
Materiale.

Som tidligere anfert er det en Hovedregel, der saavidt
muligt ikke ber fraviges, at Svejsessmmens Stilling ber veere
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vandret, altsaa saaledes at det smeltede Materiale storkner
med vandret Overflade under Indflydelse af Tyngden. Det
indtreeffer undertiden ved Reparationsarbejder, at dette ikke
ret vel kan lade sig gere, og maa man i saa Tilfelde finde sig
i de Speendinger, som fremkaldes i det storknende Materiale
og ved paafelgende Udgledning sege at reducere disse til det
mindst mulige. Medens Udferelsen af skraat stillede, lod-
rette, ja selv vandrette Svejsessmme med nedad vendende
Overflade ikke byde serlige Vanskeligheder, men kun for-
dre endel Ovelse ved Arbejde i Smedejern og Staal, er
Forholdet et ganske andet ved Stebejern. Saafremt en Stgbe-
jeerns Maskindel, et Fundament f. Eks., har en Revne, der
helt eller delvis forlgber lodret, maa man ved Svejsningen
benytte sig af et Kunstgreb forat forhindre, at det smeltede
Stgbejeern, som jo er meget tyndtflydende, lgber bort. Man
foretager da Svejsningen paa den Maade, at man deekker ca.
1 af det udmejslede Brud med et Stykke Retortkul, og Sam-
mensmeltningen og Udgledningen af Revnen foretages da
indenfor dette Deekke af Retortkul, som jo, idet Svejsningen
paabegyndes nedefra, forhindrer, at Stobejeernet flyder bort.

I mange andre Tilfelde f. Eks. ved Paasmeltning af Kna-
ster, Teender i Tandhjul etc. kan man ligeledes med Fordel
benytte Retortkul. Dette gaar i Handelen i Stenger af rundt
og rektangulert Tvaersnit og kan let gives en saadan Form,
at det ved passende Anbringelse paa Arbejdsstykket afgreenser
det paasmeltede Materiale som gnsket.
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Dampkedelreparationer.

De almindeligst forekommende Kedelreparationer kunne

ireglen henferes til een af nedenstaaende tre Grupper :
Udfyldning af Gruber,
Tilsvejsning af Revner,
Indseetning af Lapper.

Gruberne ere enten opstaaede som Felge af mangelfuldt
Materiale eller ved lokal galvanisk Virksomhed.

Hvis der f. Eks. i en Fyrkanal findes indvalsede Slagge-
partikler, vil der paa saadanne Steder ret hurtigt dannes Gru-
ber ; gennem Kedelvandet kan der med Metaldele (Fedepum-
per, Ventiler o.s.v.) som den ene Pol og Kedelpladen som

. den anden Pol opstaa galvaniske Virksomheder, der fortere

Jernet. Felles for baegge Arter af Gruber er, at de fore-
komme i Vandrummet og derfor ere dekkede af et Kalklag,
som meget omhyggeligt maa fjeernes forinden Svejsningen,
saaat der ved denne kan dannes en homogen Udfyldning af
Gruben.

Den tilsmeltede Grube gennemhamres, medens den endnu
er gledende, og forat fordele Speendingerne opvarmes Mate-
rialet i nogen Udstraekning rundt om Svejsestedet.

Ved Arbejder i det Indre af en Kedel hender det jevn-
ligt, at Svejseflammen slipper Brenderen og brender et
Stykke foran Breenderspidsen; Aarsagen hertil er, at den i
Kedlens Indre veerende Luft ikke er istand til at levere den
til Forbrendingen af Kulilten til Kulsyre nedvendige Ilt-
mengde, naar Flammen har den normale sammentraengte
Form; Flammen soger derfor ved at brede sig at komme i
Bergring med storre Luftmengder og losnes derved fra
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Spidsen. I saadanne Tilfeelde kan man prove at foroge
lltindholdet i Flammen, men saafremt dette ikke er tilstraek-
keligt, maa man serge for, at der tilfores Kedlens Indre den
_nedvendige Luftmeengde, idet man omhyggeligt maa undgaa
Trek, da den derved felgende Afkeling i Forbindelse med
Svejseflammens Opvarmning virker hejst uheldigt paa Kedlen.

Hyppigt er Aarsagen til, at Flammen slipper Braender-
spidsen, imidlertid den, at Luften i Kedlen er mattet med
Vanddamp, som da maa fjernes, forinden Svejsningen atter
forsgges.

Hvis en Revne i en Kedelplade skal tilsvejses, og Revnen
ikke gaar helt igennem Pladen, udkrydses til en saadan Dybde,
at Spaanen ikke leengere er dobbelt. Paa samme eller modsat
Side af Revnen anbringes Kompresser for Afkgling af Nabo-
delene under Svejsningen, og efterat den endnu glgdende
Svejsning er gennemhamret 08 afkolet, udgledes Svejsesom-
men, og samtidig opvarmes Kedelpladen til begge Sider forat
fordele Spendingerne.

Under Svejsningen er Materialet i Semmen underkastet
Tryk af den opvarmede og udvidede Plade, men under Af-
kelingen efter Svejsningen erstattes disse Trykspeendinger af
Trekspendinger, der ville sege atter at aabne Revnen. Dette
modvirkes noget ved den af Gennemhamringen fglgende
Streekning, og naar et tilstraekkeligt stort Stykke af Omgivel-
serne opvarmes, fordeles de resterende Trekspendinger.

Er Revnen gennemgaaende, kan man ved Neddrivning af
en Mejsel eller bedre en Spreengkile fremkalde et Tryk, der
er modsat rettet af den Trykspending, som Svejsningen frem-
kalder - eller med andre Ord — den inddrevne Kile optager
disse Trykspandingef. Man tilsvejser da Revnen fra beegge
Ender mod Kilen, udtager denne og tilsvejser tilsidst Rum-




128

met, hvor Kilen sad. Gennemhamring og Udgledning som
ellers.

Da Revner opstaa ved Bgjning, og det svejsede Materiale
ikke modstaaer Bejning saa godt som det usmeltede, foreges
Pladetykkelsen paa Svejsestedet ca. 1, forat man kan veere
paa den sikre Side.

I almindelige cylindriske Kedlers Frontplader er der visse
Partier, i hvilke Revnerne hyppigst forekomme. Professor
C. v. Bach, Stuttgart, har foretaget indgaaende Forsgg her-
over, og af Beretningerne fremgaar, at Aarsagen fil Dan-
nelsen af disse svaekkede Partier af Kedlernes Endebunde er
at henfere til den af Forskellen i Varmetilstand mellem Inder-
og Yderskal fremkaldte Spaending.

Medens Yderskallen kun har Isolationens Varmegrad, er
Fyrkanalens Varmegrad adskilligt hejere, og Forpladen vil
derfor veere underkastet Bejningsspeendinger svarende til
Yder- og Inderskals forskellige Leengdeudvidelse under Damp-
udvikling. Forskellen i Lengde er imidlertid variabel baade
efter Fyrets Tilstand, sterre eller mindre Forcering, Afkeling
ved Fyrderens Aabning under Paafyring o.s.v., og disse
Lengdevariationer, der gentages i det uendelige, bevirke, at
visse Partier af Endebunden er i uafbrudt belgende Bevee-
gelse.

I Fig. (75) er efter Professor Bach antydet de mest an-
streengte Steder af en saadan Rerplade, og saafremt en Revne
et af disse Steder skal udbedres, ber man veere klar over det
ovenfor Udviklede for at kunne skenne, om det ikke muligvis
vilde vere fordelagtigere at udskeere et Stykke af Pladen og
indsvejse en Lap, hellere end at tilsvejse Revnen for i Labet
af kort Tid at se denne dannes i Nabodelene.

Da Materialet i de Linier (punkterede i Fig. 75), der an-
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give de sterste Kraftpaavirkninger, paavirkes til Bgjning, og
denne Virkning er den, der mindst effektivt optages af det
svejste Materiale, ber Lapper arrangeres saaledes, at saa-
meget som muligt af Svejsesemmene fores udenfor de Linier,
der angive de sterste Kraftpaavirkninger — a-b i Fig. (75).

Fig. 75.

Man ber undgaa skarpvinklede Lapper, da Dannelser af Rid-
ser eller Revner lettere finde Sted fra saadanne Vinkelspidser
i indsvejsede Stykker. Udskeeringen af det formentlig sveek-
kede Materiale foretages derfor saaledes som vist i Fig. (75)
med de to leengste Semme vinkelret paa Revnen og med jeevne
Rundinger for Enderne. Et vel tilpasset Pladestykke anbrin-
ges paa Plads, og Svejsningen foretages paa felgende Maade :
Forst svejses den inderste Halvdel (Rundingen ved b og Halv-
9

Autogen Svejsning.
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delen af de to Langsemme) og efter fuldsteendig Afkeling
udferes en solid Heeftesvejsning midt i den anden Runding,
og sluttelig tilsvejses de to manglende Kvartsemme. Ved Af-
kolingen mellem Udferelsen af forste og sidste Del af Svejs-
ningen sammentraekkes Materialet til sin normale Sterrelse,
og gennem Heftesvejsningen overferes de Speendinger, der
folge af Udvidelsen ved sidste Del af Svejsningen, dels til
Lappen, dels til det omgivende Materiale, saaat disse Spen-
dinger forst udlgses ved den senere Afkgling, hvor de mod-
virke de normalt optreedende Straekspeendinger. Svejsesem-
men gennemhamres i gloedende Tilstand, og efter Fuldferelse
af Svejsningen udgledes saavel Semmen som de tilgreensende
Dele.

Reparationer af Ridser eller Revner i Kedlers Rerplader
here til de hyppigt paakreevede, og disse Reparationer ere,
saafremt de udferes uden Hjelp af autogen Svejsning, seer-
deles vanskelige og kostbare. Ireglen dannes Revnerne paa
det Sted mellem to Rer, hvor Afstanden er mindst, og Grun-
den til at Revnerne opstaa som Felge af det indvendige Tryk
er dels at spge i Mikrorevner hidrerende fra Boringen af Ror-
hullerne, dels en Folge af Rustdannelse mellem Ror og Rer-
veeg. Ved Kedlens Drift varierer Leengden af Kedelrgrene
d.v.s. disse forskydes i Rerpladerne, og saasnart lidt Vand
kan treenge ind mellem Ror og Plade, gaar @deleeggelsen hur-
tigt for sig; snart presses Vandet igennem til Rgrpladens For-
side, og Luften her medvirker til den hurtige Gennemrustning
af Rerpladen.

For Udsvejsningen af saadanne Taregruber maa Rust,
Kalk og Salte omhyggeligt fjeernes ved Udmejsling til det rene
Jern. Under Svejsningen undgaaes Lufttreek gennem Rgret
f. Eks. ved Lukning af dette med en Plade eller Treprop.
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Efterhaanden som Rerpladerne teres, og Tveersnittet af
virksomt Materiale maalt fra Rer til Rer derved bliver mindre,
opstaa Revnerne mellem Rerene lettere. Tilsvejsning af disse
Revner foretages bedst ved samtidig Afkeling af Materialet
paa begge Sider af Revnen ved Hjzlp af Vand (evt. kold

Fig. 76.

Bleest) og Inddrivning af en Kile i Midten af Revnen; Svejs-
ningen sker da mod Kilen, og efter Udtagning af denne til-
svejses Kilehullet. Ved Vand- eller Luftafkglingen opnaaer
man, at Udvidelsen ved Opvarmning begraenses til et smalt
Belte, og at Spendingerne ved Afkelingen efter Svejsningen
derfor blive mindre, end hvis Varmen fik Lov til at brede
sig frit.

Hyppigt forekommer det, at en Kedels Rerplade har saa-

g9*




192

mange Revner eller Ridser mellem Rerene, at det er fordel-
agrigere ar udskeere et tilstraekkeligt stort Stykke af Pladen
og indsvejse et nyt Stykke.

2 .'-Oc..c
Bad &. ¢ 2 8 0 8 44

P

Fig. 77.

Fig. (76) viser en saadan Reparation udfert af ,Soudure
Autogene Frangais“ paa Rerpladen i Damperen ,Admiral
Neilly“. Det var forst paateenkt at bortskeere den gverste Del
af Rerpladen efter den brudte Linie a-b og indsette et nyt
Stykke ; dette kunde imidlertid ikke gennemferes, fordi Nit-
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ningerne a-c og d-b paa Grund af Forholdene ikke kunde fore-
tages. Rerpladen blev derfor gennemskaaren efter Linien
c-d og en ny Plade tilpasset og indsat saaledes, at Naglerne
fra a til ¢ og fra b til d ikke blev udskiftede, og Reparationen
kan betragtes som fuldsteendig vellykket.
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Fig. 78.

I et andet Tilfelde blev en lignende Reparation udfert
paa den ene af Damperen ,Sinai“s 6 Kedler, forat man kunde
danne sig en Mening om Sikkerheden af og Bekostningen ved
en saadan delvis Fornyelse af Rerpladerne. Da det i dette
Tilfeelde drejede sig om Svejsning af 25 mm Plade, havde
man Betenkeligheder ved at udfere hele Arbejdet ved Svejs-
ning, og Samlingerne a-b og c-d udfertes derfor ved Nitning,
medens b-d og a-c blev autogensvejsede.
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Kedlen blev derefter prevet med 1§ x Arbejdstrykket,
uden at der viste sig nogen Utethed, ligesaalidt som man
efter den forste Tur, hvor Kedlen havde veret i Drift, kunde
paavise nogensomhelst Mangel ved Reparationen.

Efter disse Erfaringer besluttedes det at udskifte Rerpla-
derne i de 5 Kedler paa samme Maade, og i Fig. (77) og
(78) er vist Udferelsen af dette Arbejde.

Fig. (77) viser den udskaarne Forplade med Naglehul-
lerne for Befestelse af det nye Rerpladestykke, og i Fig. (78)
er dette vist indsvejset paa Plads, idet Nitningerne selvfolge-
lig blev foretagne efter Svejsningerne. Man vil kunne se, at
kun de midterste Nagler ere nittede. Grunden dertil er, at
man vil undgaa, at Naglerne overklippes af Materialspa@ndin-
gerne under Opvarmningen ved Svejsningen.




Autogen Svejsning uden Acetylen.

Som allerede omtalt i Indledningen benyttes undertiden
andre breendbare Gasarter end Acetylen til Autogensvejsning ;
man kan saaledes anvende :

Brint,

Lysgas,

Fedtgas (Blaugas),
Benzoldampe

og forskellige andre naturlige eller kunstigt fremstillede Gas-
arter ; men med ingen af disse opnaaes saa gode Resultater
som med Acetylen, naar der tages Hensyn til baade Svejs-
ningens Kvalitet og Bekostning. Grunden hertil er dels den
storre Varmegrad, som Acetylen-Iltflammen har, dels den
Omstendighed, at den rigtigt indstillede og benyttede Ace-
tylen-Iltflamme kun i ganske ringe Grad afgiver Kulstof og
aldeles ikke Ilt til Svejsesemmen.

Brint-Ilt Svejsning.

Brint gaar i Handelen paa Staalflasker lignende Iltbehol-
derne, og et Svejseanleg efter dette System bestaar derfor af
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en lltbeholder og en Brintbeholder med hver sin Trykfor-
mindsker og Slange samt en Svejsebrender, i hvilken Ilten
og Brinten blandes.

Naar Brint forbrender, dannes Vanddamp efter Formlen

2 H, + 0, =2 H,0

Den ved Forbrendingen i en Brint-IIt Svejseflamme ud-
viklede Varmemeengde bevirker, at Flammen antager en
Varmegrad af ca. 2000°. At denne ikke bliver hgjere skyldes
to Omstendigheder : for det forste spaltes endel af de dannede
Vanddampe atter til Brint og Ilt, og ved denne Spaltning for-
bruges endel Varme, som tages fra selve Svejseflammen, hvor-
ved dennes Varmegrad synker, og for det andet er det, forat
undgaa Iltning af Svejsessmmen, ngdvendigt at tilfere dobbelt
saa megen Brint, som Forbreendingen fordrer. Dette Over-
skud af Brint, der tager sin Del af den udviklede Varme-
meaengde og derved nedsaetter Flammevarmegraden, virker
paa den Maade, at det fortynder de ved Forbreendingen dan-
nede Vanddampe, 6g dette er ngdvendigt ; thi hvis disse treeffe
det gladende Jeern, spaltes de til Brint og Ilt, og endel af denne
sidste vil da forbinde sig med Jernet og saaledes forbrande
(ilte) dette.

Medens 1 Rumfang Ilt kun kan forbreende 2 Rumfang
Brint, benytter man derfor til autogen Svejsning 4-5 Rumfang
Brint for hvert benyttet Rumfang Ilt, og ud fra dette kon-
strueres Svejsebreenderen; Flammen kommer derfor til at
indeholde de ved Forbreendingen dannede Vanddampe, men
steerkt fortyndede med det kraftigt virkende Afiltningsmiddel :
Brint.

Da der aldeles ikke findes Kulstof i Brint-Ilt Flammen,
kan der ved Svejsning med denne Flamme opnaaes Jern-
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og Staalsvejsninger uden optaget Kulstof, d.v.s. blede og
smidige Svejsessmme, og navnlig Tyndpladearbejder svejses
hyppigt under Anvendelse af Brint som Varmekilde.

Som tidligere anfert forbreender Acetylenen i Svejseflam-
men i to Tempi, og dette Forhold letter i hej Grad Indstil-
lingen af denne Svejseflamme. I Modsatning hertil forbreen-
der Brinten paa eengang eller, om man vil: gennem hele
Brint-1lt Flammen; der er saaledes ved denne hverken Tale
om en reducerende (eller dog neutral) Del af Flammen og ej-
heller koncentreres Varmevirkningen i en enkelt Del af Flam-
men saaledes som ved Acetylen-Ilt Flammen, hvor den lille
lyse Flammekerne er over 3200° varm.

Indstillingen af Brint-Ilt Flammen fordrer neje Kendskab
til dennes Udseende. Den rigtigt indstillede Brint-Ilt Flamme
skal vaere af en blaalig Farve og uden nogen violet Tone ; hvis
dette sidste finder Sted, indeholder Flammen formegen Ilt,
og Materialet forbreendes; Svejseren maa altsaa enten forgge
Brint- eller formindske Ilttilfgrslen til Breenderen.

Saafremt Flammen under Svejsningen feres for neer til
Materialet, viser der sig paa dette et storre eller mindre meorkt
Punkt; dette skyldes Afkeling ved endnu ikke forbreendte
Gasarter, og det er en meget veesentlig Del af Svejserens Ar-
bejde at fore Breenderen i den rette Afstand fra Svejsespm-
men, saaledes at Afkgling og dermed det morke Punkt und-
gaaes, men Flammen dog holdes saa ngr Arbejdsstykket, at
Virkningen bliver saa hurtig som mulig.

Svejsebreenderne ere ireglen forsynede med Dobbelthane
for samtidig Lukning af saavel [lt- som Brinttilferslen, og da
baegge Gasarter tilledes Breenderen under Tryk, vil et even-
tuelt Tilbageslag af Flammen bevirke, at Forbreendingen fore-
gaar inde i Breenderen, hvorved denne gdelegges, og det er
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derfor af sterste Vigtighed, at Tilferselshanen straks lukkes,
naar Flammen slaar tilbage.

Forat forhindre at en ved Breenderspidsens Tilstopning
dannet Eksplosionsblanding skal bane sig Vej til Brintbehol-
deren findes ved mange Apparater en Kglebeholder udenom
Brintledningen, der i Kelebeholderen da geres af Metal.
Virkningen skal da veere, at en eventuel Eksplosion ved at
mode de kolde Rorvegge slukkes og saaledes forhindres fra
at naa Brintbeholderen og muligvis spreenge denne.

Brint-Ilt Flammens Varmegrad er ca. 2000°, og den kan
anvendes for Pladetykkelser til 8 2 10 mm, idet dog Bekost-
ningen er veesentlig hgjere end for Acetylen-Ilt Svejsningen.

Nedenstaaende Tabel over Gasforbrug og Tid skyldes
Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, som var et af de Fir-
maer, der i sin Tid indferte Brint-IIt Svejsningen, forgvrigt
fordi der ved deres Fabrikation daglig blev store Msengder
Brint tilovers, der som veerdilgs blev ledet til fri Luft.

Pladetykkelse I1tforbrug ’ Brintforbrug Minutter
i mm. pr. 1 m. Svejsning pr. 1 m. Svejsning pr. 1 m. Svejsning
|
1y 8-10 30—35 5—6
1 12—18 50—65 6—8
2 20—42 | 120=150"" | 10—12
3 55—70 [ 240—300 | 13—16
4 97— 140 420—580 } 17—20
5 135—220 730—950 | 20—23
6 240—330 1200—1500 |  23—26
7 340—430 1830—2200 ; 26—30
8 500—600 2530—2950 | 30—33
9 | 635—1750 3200—3600 34—37
825—940 3900—4300 38—42
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De i denne Tabel opgivne Sterrelser kunne dog kun op-
naaes af gvede Arbejdere, og for Materialtykkelser over 6 mm
bliver Brint-IIt Svejsningen saa urimelig dyr, at den kun i
ganske enkelte Tilfeelde anvendes.

Lysgas-lIt Svejsning.

Man har, men uden afgjort Held, forsegt at anvende Lys-
gas til autogen Svejsning; den veesentligste Fordel er, at
denne Gas iforvejen findes til Raadighed de fleste Steder,
og et saadant Svejseanleeg bestaar derfor kun af en [1tflaske
med Reduktionsventil, en Renser med Tilslutning til Gasled-
ningen, en Sikkerhedsvandlaas samt en Breender og de ned-
vendige bgjelige Ledninger.

Lysgas forbreender ligesom Brint gennem hele Flammens
Udstraekning; paa Grund af Lysgassens store Brintindhold
og deraf felgende Dannelse af Vanddampe i Flammen maa
der benyttes et rigeligt Gasoverskud, men tillige dannes og
spaltes under Forbreendingen endel Kulstofforbindelser, og
dette giver Anledning til, at Svejsessmmene i kulstoffattigt Ma-
teriale cementeres og bliver haarde og sprede.

Da Mangden af saaledes optaget Kulstof staar i ligefremt
Forhold til den Tid, den kulstofafgivende Flamme har virket
paa Metallet (Jeernet) og Lysgas-1lt Flammens Varmegrad er
ret lav (Svejsningen varer altsaa forholdsvis leenge) kan det
navnlig ved over 5 mm Materiale veere ret betydelige Maeng-
der Kulstof, der afgives til Svejsessmmen, 0g Lysgas har der-
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for kun fundet ringe Udbredelse til autogen Svejsning og da
mest til Metaller, der som Aluminium, Messing og Kobber
ikke optage Kulstof samt til Tyndpladearbejder. Til Stebe-
jeernssvejsninger er Lysgas ligeledes ret anvendelig; men da
Sammensztningen af Lysgas er meget afvigende i de forskel-
lige Byer og ogsaa i samme By kan variere endel, er det van-
skeligt at opgive almengyldige Regler for Forbrendingen.

I Byer, hvor Belysning med Gledenst er almindeligt ind-
fort, og hvor Gassen derfor indeholder betydelige Mangder
Vandgas, er Forholdene for autogen Svejsning betydeligt gun-
stigere end paa de Steder, hvor Gassen, fordi Brandere uden
Glodenet benyttes, maa indeholde storre Meengder Kul- eller
Fedtgas.

Et Forhold, der dog altid ber haves for @je, er, at Lys-
gassen indeholder forskellige Urenheder og da navnlig Svovl-
forbindelser, og Renseren ber derfor veere rigeligt dimen-
sioneret.

Fedtgas-IIt Svejsning.

Fedtgas, eller som den efter Opfinderen almindeligvis kal-
des : Blaugas, bestaar af en Blanding af forskellige Kulbrinter
af uensartede Veegtfylder. Blaugas fremstilles ved Forgasning
af Fedtstoffer tunge Olier o. I. Ved samtidig Afkeling
og Sammentrykning fordraabes den uden dog at miste Ka-
rakteren af en permanent Gas og gaar i denne Tilstand i Han-
delen paa Staalflasker. 1 disse ordne de forskellige Kulbrin-
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ter sig efter deres Veegtfylde, og forat faa en til Svejsegjemed
nogenlunde egnet d.v.s. ensartet Gas, er det ngdvendigt at
forsyne Reholderen med et indvendigt Rer og anbringe en
Ekspansionsbeholder, i hvilken de forskellige Bestanddele af
den fortettede Blaugas kunne overgaa til Luftform og blan-
des, og paa denne Ekspansionsbeholder anbringes da paa sed-
vanlig Maade en Trykformindsker med tilkoblet Slange, der
ferer til Svejsebreenderen.

Forbrendingen af Blaugas i Ilt sker gennem hele Flam-
men, og Dannelsen af Kulstofforbindelser finder Sted ligesom
ved Lysgas-IIt Flammen, men Varmegraden er betydelig hgj-
ere end Lysgas-IIt Flammens, og Pladetykkelser indtil 8 2 10
mm kunne uden at faa Kulstofindholdet veesentlig foreget
svejses med Blaugas, ligesom denne Gas er anvendelig ved
Aluminium- og Stebejernssvejsninger.

Her i Landet anvendes Blaugas ikke meget, og da Prisen
er ret hej — Kr. 1,50 pr. Cbm. — vil den neeppe finde nogen

stor Udbredelse.

Benzol-llt Svejsning.

| Lobet af det sidste Aarstid har Forsegene paa at an-
vende Benzoldampe som Varmekilde tiltrukket sig Opmeerk-
somhed fra alle svejseinteresserede Kredse.

Benzol er et Destillat af Stenkulstjeere og dets kemiske
Sammenseetning svarer til C,H., der jo minder om Acety-

lenens: C,H.,.
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Imidlertid er Varmemeengden, der udvikles ved Forbraen-
ding af Benzol, ringere end den, Acetylen udvikler, fordi
Benzol ikke som Acetylen indeholder en bunden Varme-
meaengde, der frigeres ved Spaltningen i Kulilte og Brint. End-
videre foregaar der under Benzolens Forbreending stadig ke-
miske Processer (dannes nye Gasarter) dels mellem Bestand-
delene indbyrdes, dels mellem disse og den tilledede Ilt, og
til nogle af disse Nydannelser forbruges Varme, som tages
fra Flammen, hvorved dennes Varmegrad synker noget under
den teoretiske.

Endvidere forekommer der fri Brint i Benzol-Ilt Flam-
men; dette bevirker, at det i Svejsesommen flydende Jeern
skummer og bobler, hvorved Overfladen forsterres saameget,
at Jeernet optager kendelige Mangder af det i Benzol-Flam-
men veerende frie Kulstof. Denne Opsugning af Kulstof,
hvorved Jernet bliver haardt og spredt, ger sig desto mere
geeldende jo tykkere Materialet er, og jo leengere Flammen
derfor maa virke paa det forat bevirke Gennemsmeltning, og
allerede ved Plade af 10 mm Tykkelse er denne Cementering
af Jeernet meget betydelig.

Saafremt Benzol kunde anvendes ogsaa for sveerere Ma-
teriale end 10 mm, vilde Benzol-Svejseapparaterne udentvivl
vinde stor Udbredelse, da de allerede nu er ret drifts- og
eksplosionssikre, og hele Konstruktionen er fortrinligt gen-
nemtankt og udfert.

Fra lltbeholderens Trykformindsker ledes Ilten gennem to
Ledninger, af hvilke den ene er forbunden til Benzolbehol-
deren, medens den anden fores igennem til Brenderen. Ilt-
trykket presser gennem et ner Benzolbeholderens Bund ud-
mundende Stigrer den flydende Benzol gennem et tyndt Me-
talrer, der er spiralformet opvundet udenom Iltslangen
og saaledes armerer denne til Breenderen, hvor Benzolen
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ledes gennem en Forgasser, som bestaar af et spiralviklet
Broncerer, der holdes svagt redgledende af en lille Bunsen-
braender, som ligeledes fgedes med Benzol.

Den forgassede Benzol blandes i Brenderen med Ilt og
antendes udenfor Brenderspidsen.

Endnu kleeber der den tekniske Mangel ved Benzol-Svejse-
apparaterne, at de skulle forvarmes nogen Tid ved Sprit eller
Benzin, inden Breenderens Opvarmingsblus kan teendes ; men
denne Ulempe kan muligvis heves.

Benzol-Ilt Flammens Varmegrad er antagelig 2800°, altsaa
mindst 400° lavere end Acetylen-Ilt Flammens, og den neer-
meste Folge heraf er, at Svejsningen med Benzol varer leen-
gere end med Acetylen, idet Materialet, der skal bringes til
Smeltning, bortleder desto mere Varme, jo lavere Svejse-
flammens Varmegrad er. Ved 1 2 2 mm Plade er Forggel-
sen af Svejsetiden ca. 30 %, men ved 12 mm Plade er Svejse-
tiden ved Benzol dobbelt saa lang som for Acetylen. Dette
Forhold faar foruden paa @konomien indgribende Betydning
for Meengden af fra Svejseflammen optaget Kulstof. Idet der
under Benzoldampenes Forbrending stadig dannes 0g spaltes
forskellige Kulstofforbindelser, maa man antage, at Kulstof
ogsaa findes i discossieret Tilstand i Flammen, og dette Kul-
stof optages tildels af det smeltede Jeern.

Det er ogsaa muligt, at Afgivelsen af Kulstof skyldes Spalt-
ning af Kulbrinter, idet Brinten indsuges af det flydende Jeern,
og at dette da i ,status nascendi®, naar Brinten atter afgives,
opsuger Kulstof.

Meengden af optaget Kulstof staar i ligefremt Forhold til
den Tid, den kulstofafgivende Flamme er i Berering med
Jeernet, og jo leengere Tid Svejsningen varer, desto mere Kul-

stof optager Jaernet.
Forseg foretagne paa ,Konigliche Maschinenbauschule® i
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Koln have givet det Resultat, at Svejsning af Jernplade af
over 8 mm Tykkelse ikke kan foretages, uden at Svejsesem-
men bliver saa haard og spred, at Styrken mod Traek er af-
tagen mere end tilladeligt. Blede og smidige Benzol-Svejs-
ninger kunne dog nappe opnaaes i Materiale af over 5 mm
Tykkelse.

Ingenier Kautny har ligeledes foretaget sammenlignende
Forsgg over Okonomien ved Acetylen- og Benzol-Svejsninger,
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Fig. 79.

og Resultatet af disse Forsog er gengivet i ovenstaaende Kur-
ver, idet fglgende Priser ere lagte til Grund:

Karbid Kr. 30,00 pr. 100 kg, Benzol Kr. 24,00 pr. 100 kg,

Ilt Kr. 1,00 pr. Cbm., Arbejdslen Kr. 0,60 pr. Time.

Da imidlertid Prisen for It her i Landet maa settes til
Kr. 2,00 pr. Cbm, og Benzol ikke kan haves under 45 Ore
pr. kg. forrykkes Forholdet endda endel i Faver af Acety-
lenen.

Som beegge Kurverne vise, kan Benzol-Svejsning ikke
komme i Betragtning, hvor der tages Hensyn til Bekostningen
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ved Driften — til Montagearbejder og paa Steder, hvortil Ace-
tylen vanskeligt kan skaffes, er den derimod anvendelig in-
denfor de angivne Greenser, og da der neeppe fra Brandfor-
sikringsselskabernes Side kan geres sikkerhedstekniske Ind-
vendinger mod Benzol-Svejseapparaterne, ville disse sikkert
lettere kunne indfere den autogene Svejsning i Virksomheder,
der paa Grund af deres Art betragtes som brandfarlige, og
hvor Brandforsikringsselskaberne derfor ikke tillade Opstil-
ling af Acetylen-Gasverker.

Som neevnt er Benzol et Tjere-Destillat, og da Svejsnin-
gens Kvalitet aftager steerkt, selv om Benzolens Renhedsgrad
kun gaar lidt under 90 %, ber man altid sikre sig Benzol af
mindst denne Renhed, og en af de hyppigste Aarsager til daar-
lige Benzol-Svejsninger er, at den benyttede Benzol har veret
forurenet. ;

Handelsbenzol af 90 % Renhed, stivner ved + 2°, og om
Vinteren er det derfor nedvendigt at oplese Benzolen i Spi-
ritus; men denne Iblanding befordrer Flammens Afgivelse af
Kulstof.

10

Autogen Svejsning.




Omkostninger ved den autogene Svejsning.

Omkostningerne ved Udferelsen af en Autogensvejsning
afhenge foruden af den Maade, paa hvilken Arbejdet af Kon-
strukteren og Veerkfereren tilretteleegges, i hgj Grad af det
Kendskab, Svejseren har til sit Arbejde, idet Forbruget af
Acetylen og Ilt er ligestort, hvad enten den udviklede Varme-
maengde udnyttes delvis eller helt. Ligesaavel som Arbejdets
Kvalitet lider under Afbrydelser i Udferelsen af Svejsningen,
ere disse til Ugunst for den gkonomiske Udnyttelse af Svejse-
flammen, og uafbrudt Arbejde maa derfor veere en af de For-
dringer, der stilles til en Svejser, idet man dog maa tage Hen-
syn til, at en Mand neeppe formaar at koncentrere sin Inter-
esse og Paapasselighed ihvertfald overfor sterre Svejseflam-
mer mere end ca. 2 Timer uden Afbrydelse; ved sterre Ar-
bejder, der fordre leengere Tids uafbrudt Svejsning, ber der-
for serges for Aflgsning.

Ved ngjagtige Kalkulationer over Omkostninger til benyt-
tet Acetylen og Ilt vejes og maales henholdsvis Karbid og Ilt-
meengden, og ved Multiplikation med de respektive Priser
faaes da de samlede Gasomkostninger.

Eks.: Under Udferelsen af en Reparationssvejsning be-
nyttedes saamegen Ilt, at Trykket i Beholderen sank fra 105
til 70 Atm. Beholderens Rumfang var 40,1 liter. Samtidig
benyttedes 3,75 kg Karbid i Acetylengasveerket.
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Brugt Iltmeengde (105 + 70) 40,1~ 1403,5 liter = 1,4 Cbm.

Pris for Ilt: 1,4 x 2,00=2,80 Kr.

Pris for Acetylen: 3,75 x 30=1,13 Kr., ialt Kr. 3,93.
idet der er regnet med en Pris af Kr. 2,00 pr. Cbm. Ilt og
Kr. 30,00 pr. 100 kg Karbid.

I Almindelighed vejer man dog ikke Karbiden, men reg-
ner, at der til 1 Cbm. IIt 4 2,00 svarer 1 Cbm. Acetylen a -
1,00, og man er ved denne Beregning paa den sikre Side,
idet det virkelige Acetylenforbrug er noget under det teore-
tiske, eller om man vil: Forbruget af Ilt er sterre end det
teoretiske.

Her i Landet benyttes i Almindelighed Iltbeholdere med
40 Liters Rumfang d. v. s. for 125 Atm., som er Fyldnings-
trykket, rummer Beholderen 40 x 125=25000 Liter. Prisen
for Ilt overstiger med Fragt og Returfragt af Beholderen ikke
Kr. 2,00 pr. 1000 Liter, d. v.s. Prisen for en fyldt Beholder

kan regnes til Kr. 10,00, hvilket svarer “11102950 = 8 Ore pr.
Atmosfaeres Trykfald eller 40 Ore pr. Delestreg a 5 Atm.
Til et Iltforbrug af 1000 Liter svarer i Praxis et Acetylen-

forbrug af ca. 800 Liter, og da 1 kg Karbid giver 300 (egent-

lig 340) Liter Acetylen, fordres til 800 Liter Acetylen%'%

—2,7 kg Karbid. Prisen pr. kg Karbid kan settes til 30 Ore,
og den til 1000 Liter Ilt nedvendige Karbidmangde koster da
2,7 x 30=81 Ore; forhgjes denne Pris af Hensyn til For-
rentning og Amortisation med 25 % til Kr. 1,00, faar man
altsaa felgende simple Regel for Beregning af Omkostnin-
gerne :

Naar Prisen for Ilt er Kr. 2,00 pr. Cbm., er Prisen for
den tilsvarende Acetylenmaengde det Halve ; er Iltbeholderens
Rumfang 40 Liter, svarer hver Delestreg paa 5 Atm. til et Ilt-

10¢
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forbrug af 40 Ore og et Karbidforbrug af 20 Ore eller et sam-
let Forbrug af 60 Ore, og heri er indbefattet Forrentning og

Amortisation af Gasveerket.
Ved overslagsmeessige Beregninger kan benyttes folgende
Tabel for Gasforbrug og Arbejdsydelser, idet man dog kan

TABEL L
Omkostninger ved autogen Svejsning af Smedejzrn.

s Acetylen 1t e 2 Acz:;ie:):)g lo:insd: r;n. o
'yi‘nk;'_se 1. pr. Time| 1. pr. Time ml':’fgﬁfm 1t Svejsning psr‘ve'ii:‘m:"
Kr. pr. Time Kr.
1 75 100 12 0.28 0.023 0.06
2 130 175 8 ‘ 0.48 0.06 0.10
3 200 265 6 | 073 0.12 0.13
4 275 360 5,6 1.00 0.18 0.14
5 350 440 ) 1.23 0.25 0.15
6 450 600 45 1.65 0.37 0.17
7 510 680 4 1.87 0.47 0.19
8 650 825 3,5 2.30 0.66 0.21
9 720 900 3 2.592 0.85 0.25
10 900 1150 25 3.20 1.30 0.30
12 1000 1275 2 355 1.80 0.38
15 1350 1725 1,3 4.80 3.70 0.60
20 1750 2250 0,8 6.25 7.80 0.90
25 2150 2850 0,5 8.00 16.00 1.50

erindre, at medens denne Tabel geelder for Smedejern (Svejs-
jeern), fordrer Flussjern og Staal noget mindre Varme-
mengde og altsaa ringere Gasforbrug, (fordi Smeltepunktet
ligger desto lavere jo hgjere Kulstofindholdet er).

De angivne Svejseleengder pr. Time opnaaes dog kun med
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dygtige og evede Svejsere, og Forholdet plejer at veere, at
Begyndere prastere godt og vel Halvdelen af ovenstaaende
Arbejdsydelser, men disse ere dog ikke storre, end at man

80

200 f—t—1-

20 %

kan sette dem som Betingelse for Ansettelsen af Svejsere,
der angive, at de have @velse; Provesvejsningerne bor dog
ikke vere under 3 Meter lange, da korte Svejsninger tage
forholdsvis leengere Tid, saafremt Semmene skal veere fuld-
kantede.

Akkordberegninger for autogensvejsede Samlinger ber al-
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tid seges tilrettelagte saaledes, at Iltforbruget (og dermed
Acetylenen) indgaar i Akkordprisen.

Kurverne i Fig. (80) vise Forholdene mellem Udgifterne
til Ilt og Breendstof ved Benyttelsen af henholdsvis Acetylen,
Fedtgas, Benzol eller Brint. Abcisserne angive Pladetykkelse
(Jeern) i mm, og Ordinaterne de samlede Udgifter til It og
Braendstof for en Svejsesem af 1 m Laengde, idet Arbejds-
lennen ikke er medregnet.

Til Grundlag for Sammenligningen er benyttet felgende
Materialpriser :

T L pr. Cbm. Kr. 2,00
Acetylen ... 2 - - - 1,00
BYiftt | . i - - P (),
Blaugas ......... - - - 1,50
Benzol ...cc.cive pr. kg - 0,50

Forat faa en omtrentlig Sammenligning mellem de sam-
lede Omkostninger ved Fremstilling af Beholdere for ind-
vendigt Tryk ved henholdsvis autogen Svejsning og Nitning
er der i Tabellerne II-—VI paa felgende Sider sogt at finde
Middelveerdien for Material- og Arbejdspriser for saadanne
Beholdere, idet der for Svejsning er regnet med felgende Pri-
ser : Arbejdslen for Svejseren: Kr. 0,75 pr. Time, Hjelpere
til Udferelse af Tilretningen: Kr. 0,60 pr. Time. Plader over
6 mm antages kanthgvlede. Ilt: Kr. 2,00 pr. Cbm. Acetylen:
Kr. 1,00 pr. Cbm.

Ved Beregning af Fabrikationsprisen for nittede Samlinger
har jeg dels benyttet ,Autogenes Schweissen, Loten, Nieten
etc.“ af Ingenior E. de Syo, dels Oplysninger stillede til Raa-

dighed af forskellige Firmaer for Kedel- og Beholderbyg-
ning.
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Fig. 81.

Sammenligning mellem Fabrikationsomkostninger ved Nitning
(Kurve 1) og Acetylen-Ilt Svejsning (Kurve II) jvnfr. Tabel
V og VI




TABEL II.

Samling af Jernplader ved enkeltradet Nitning.

Pladetykkelse

Naglediameter

Antal Nagler nittet pr. Time

Pris pr. 1000 Nagler

Antal Huller pr. m

Antal Huller (lokket) boret pr. Time ...
Antal m. stemmet pr. Time

100 45 30 20

90.00
56 42 38 34
40 30 25
3 [ 1 1,0 1,0
21 | 48 | 96 | 128 | 160
Overlapning - 30 | 35 | 50 65 75
072 | 072 | 168 | | 450 | 830 | 120
Pladepris pr. 100 kg 17.00 |17.00 | 17.00 | 17.00 [17.00 | 17.00
Pris for Overlapning pr. lebende m 0.13 | 0.13 | 0.29 | ‘ 082 | 141 | 205

I
Pris for Nagler pr. lsbende m ) 0.13 | 0.13 | 0.25 | 0.76 | 1.20 | 1.53

t
026 | 026 | 054 124 1.58 | 261 | 3.8

Pladeveegt pr. m.2

Overlapningens Vgt pr. m.
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Arbejdslen ved Boring og Nitning.

Boring (og Lokning):

1 Svend pr. Time.......co0.n. Kr. 0.70
1 Hjelper — ....ooiiasee — 0.50
1 Hjmlper - — ...covevunss — 0.40
Kr. 1.60 for Plade fra 2—4 ™/p.
1 Hjelper — ......... — 040
Kr. 2.00 for 6 ™/, Plade.
1 Svend pr. Time............ Kr. 0.70 for Plade fra 10—20 ™/p.
(Veeg- el. Radialboremask.)
Nitning:
1 Svend pr. Time............ Kr. 0.60
1 Hjelper — ..cooovienes — 045
Kr. 1.05 for Plade fra 2—3 ™/p.
1 Hjelper til Naglevarme..... — 040
Kr. 1.45 for Plade fra 4—6 ™/y.
2 Hjelpere pr. Time ......... — 0.90
Kr. 2.35 for Plade fra 10—16 ™/m.
1 Hjelper = Gaaiee v — 0.45

for 20 ™/,,, Plade.




TABEL IV.

Arbejdslen for Tilberedning og Nitning af Jarnplade.

Pladetykkelse 5 10

Len pr. Time > Huller at bore 1.60><84 | 1.60><64 | 1.60>64 | 2.00=<56 | 0.70:<46 | 0.70<42 | 0.78<38 0.70><34

Huller boret pr. Time | 180 | 180 180 | 150 40 30 25

\
Arbejdsl. f. Boring pr. lgb. m. Kr. 0.75 0.57 0.57 0.75 0.74 0.89 0.95

Len pr. Time < Nagler at nitte 1.05=42 | 1.05><32 | 1.45%<32 | 1.45><28 2.35%21 | 2.35%19 | 2.80><17

Nagler nittet pr. Time | 250 200 125 | 100 | 6 45 30 20
Arbejdsl. f. Nitning pr. leb. m. Kr. 0.18 0.17 0.37 0.41 0.90 1.10 1.50
Stemning (0.60 pr. Time) pr. m. Kr. 0.15 | 0.20 0.30 0.40 0.60
Samlet Arbejdslen pr. lob. m. Kr. . . 109 | 1.36 1.85 2.24




TABEL V.
Fabrikationspris pr. lebende m. Nitning. (Kurve I, Pag. 151.)

el R R RO SR R B s /m 2 3 4 6 10 12 16 20

{7 1 L ) B D el G i R <ol e 1 001 ‘ 0.26 | 0.26 ‘ 0.54 ‘ 1.24 | 1.58 2.61| 3.58
MRl Al 0L S0 e i s ke it 8 Kr. | 0.02 | 0.03 | 0.03 ‘ 0.05| 0.12 | 0.16 | 0.26| 0.39

Arbeiaslion’ (Fabel IV) v veadthn sen «awan Kr.| 093 | 074 | 1.09 | 1.36 | 1.85 | 224 | 299| 3.93

1509/, af Arbejdslennen ................... Kr. 1.3911 1.11 1.64 | 2.04‘ 278 | 3.36 449 490
‘ l

3] v o SR PR BN e SO B R s s B R Kt [-2.51 214 | 3.02 | 399 | 599 | 7.34 10.35i 12.80
TABEL VL. 4
Fabrikationspris pr. lebende m. Svejsning. (Kurve II, Pag. 151.)
| |
PIAdeyRECISET. X W 00 oo, c il el e s mf 2 ‘ 3 4 6 10 12 ‘ 15 20
‘ | |
Omkostninger til Acetylen og It ........... Kr. | 006 | 0.12 | 0.18 | 037 | 1.30 L 1.80 ‘ 3.70 | 7.80
‘ ‘ ;
FQ MG REABE. ro L5 B e T Salns o £ A S N e Kr. | 0.01 0.01 | 0.02 | 0.04 | 0.13 | 0.18 | 037 | 0.78
| | | |
Arbejdslen for Tilberedning ................ Kr.| 019 | 020 | 0.22 | 030 | 0.75 l 1.00 l 1.30 1.97
Arbejdslen for Svejsning (0.75 pr. Time) .... Kr. | 0.10 | 0.13 | 0.14 | 0.17 | 0.30 . 0.38 i 0.60 ‘ 0.90
1509/, af Arbejdslennen ................... Kr. | 044 | 0.50 | 0.54 | 0.71 1.58 i 2.07 ‘ 2.85 ) 4.31
| ‘ | \
- TR S A R RIS U D Kr.| 0.80 | 096 | 1.10 | 1.59 | 4.06 i 543 | 8.82 | 1576




Autogen Skering.

Mindst ligesaastor Udbredelse som den autogene Svejs-
ning har Skeeringen fundet; Ben@vnelsen autogen Skeering
er dog misvisende og burde hedde ,Skeering (eller Bortbren-
ding) ved Ilt“, idet Fremgangsmaaden beror paa den Egen-
skab ved Jernet, at det forbreender i Ilt, og at den derved ud-
viklede Varmemaengde er tilstreekkelig stor til at opvarme
Nabodelene til den Varmegrad, ved hvilken Jernets Forbraen-
ding indledes ; endvidere benytter man sig af det Forhold, at
det dannede [eernilte smelter ved lavere Varmegrad end Ma-
terialet, der skeeres, og kun Materialer med denne Egenskab
kunne derfor gennemskeres ved Ilt. Varmegraden ved hvil-
ken Jernilte smelter er ca. 1350°, og da Smedejeern og Staal
forst smelte ved hgjere Varmegrad, kunne disse Materialer
skeres ved Ilt, hvorimod graat Stebejeern, der allerede smel-
ter ved 1200°, ikke kan skeeres.

For at indlede Skeeringen maa en lille Del af Materialet i
Snitlinien opvarmes udefra ,og dette kan ske ved en Stik-
flamme, der ligner Svejseflammen, og som fedes med Ace-
tylen, Brint, Benzol, Lysgas eller andet luftformigt Breend-
sel i Forbindelse med Ilt. Arten af Varmekilde er uden sterre
Betydning for Skeeringen, idet denne foregaar saa hurtigt, at
en Cementering, som kunde ventes ved anden Varmekilde
end Acetylen, ikke naaer at gore sig geeldende.
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Som ovenfor anfert er det den ved Jeernets Forbrending
udviklede Varme, der foraarsager, at Jernet i Snitfugen op-
varmes saa steerkt, at der ved Skeereiltstrommen dannes Jern-
ilter, som holdes smeltede, saaat Iltstrommen kan drive dem
bort; dette maa dog ikke forstaas saaledes, at en eengang

N

Fig. 82.

indledet Skeering kan fortsettes uden Opvarmningsblus; thi
efterhaanden som Skerebrenderen tores frem over Materi-
alet, treeffer Skeerestrommen jo stadig en ny kold Kant af
Skeerefugen, og det er netop denne overste Kant, som For-
varmeflammen skal bringe til Gledning, medens de underlig-
gende Dele af Materialet modtager den nedvendige Opvarm-
ning af det neddrivende brendende og smeltende Jern.

I Fig. (82) er A Materialet, der skal skeres, og B en paa-
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begyndt Snitfuge. C er Skeerebrenderens Mundstykke med
den ringformede Forvarmeflamme D og den centralt belig-
gende Iltkanal E for Skerestremmen F.

Det, der foregaar ved Skeeringen, er altsaa, at Kanten (1)
af Forvarmeflammen (D) bringes i Glod paa det Sted, hvor
Skeeringen skal indledes; derefter aabnes for Skeerestrom-
men (F), og hvor denne treffer det glodende Jeern eller Staal,
forbreender dette, og Forbrendingsproduktet (Jeernilte) dri-
ves af Iltstrommen i smeltet Tilstand nedefter, og ved den
ved Jeernets Forbreending frigjorte Varmemsngde opvarmes
de nedenfor liggende Dele saa sterkt, at de, naar Iltstrem-
men treffer dem, forbreende, og Skeeringen foregaar paa
denne Maade gennem Materialets fulde Tykkelse.

Den Omstendighed, at det er Jernets Forbrendingsvarme,
der gennem selve Materialet ledes til Nabodelene 0g saa-
ledes betinger Snittet, forhindrer, at et Snit kan foretages
gennem utet Materiale (indvalsede Slaggepartikler o. 1.) og
den samme Omstendighed muligger, at man kan udbrende
Nagler uden at beskadige Naglehullet, eller at man kan be-
skeere den ene af to sammennittede Plader.

De to sidste Opgaver stilles hyppigt ved Kedelreparationer ;
f. Eks. kan det veere nedvendigt at bortskeere den ene Del
af en Pladesamling forat kunne udbedre den Anden.

Forat Skaringen skal kunne foregaa er det nedvendigt,
at den benyttede IIt er ren og fri for enhver Iblanding ; selv
en ringe Mangde Kvelstof nedsetter Arbejdshastigheden
betydeligt.

Disse Forhold ere undersogte af Alex. E. Tucker, der i
et Foredrag, afholdt i ,Society of Chemical Industry“, Bir-
mingham, har gjort Rede for en Rekke Skeereforseg, han har
aftholdt med Ilt af forskellige Renhedsgrader.




TABEL VIIL

Resultat af Skareforseg med 1it af vekslende Renhed.

\ = Ned- ‘ ‘ Nedvendige | Iltforbrug l| Procentvis ‘ Fincpayge '
Snit- | | Forhojelse
Forseg | lltens | leied vendige | lltforbrug | Tid pr. Fod | pr. Iebendel Forhojelse | et . Snit Ud d
Nr. | Renhed o A °l Tid i cub.! Snitlengde | Fod Snit- | af den ned- | lb etn l?:_ | JUaSS RS
isek. | i sek. | lengde L vendige Tid | by g
; \ 1 mangde
I
1 99,5 69 309 6,0 54 1,0 | som Enhed “ som Enhed Seerdeles smukt
2 99,3 68 273 15 48 13 - I 278 Godt Snit
3 |o80| 68 | 286! 91 | 51 | 16 = 538 Temmelig godt
| | |
4 97,6 68 205 9,8 3 | § _— [ 673 Ujeevnt
5 | 968 \ 66 | 363 | 118 | 64 | 2 185 | 101, Furet
6 | 950 | 67 | 377 | 116 | 67 | 21 24,0 ‘ 98,0 Ujevnt og slaggeagtigt
T -1-822 | 605 ¥ 852 [ 150 96 | 26 717 % “ 150,0 Serdeles ru og ujaevnt
8 |82 | 69 615 | 16,2 ‘ 107 ]w 28 i 981 | 170, Serdeles raat og slaggeagtigt
9 873 | 68 660 ‘ 16,2 37, \ 3,2 | 116,6 ‘ 207,6 do. do.
10 | 833 ~ 68 855 | 189 ‘ 152 ‘ 34 ) 1814 L 2226 Ikke gennemskaaret
| |

651
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Resultaterne af disse Forseg ere gengivne i omstaaende
Tabel og kunne sammenfattes deri, at saavel Iltforbruget som
Tiden foreges aldeles uforholdsmeessigt ved tiltagende For-
ureningsprocent i den benyttede Ilt, og tillige aftager Snittets
Glathed. Jo renere lit desto smukkere og billigere Snit. Til-
lige har det, hvad der forgvrigt kun var at vente, ved For-
spgene vist sig, at Tilbageslag af Flammen, foraarsaget ved at
Snitfugen ramte Materialefejl — Slaggepartikler etc. ind-
traf desto hyppigere, jo urenere Ilten var.

Grunden til den store Indflydelse, som Renheden af den
benyttede Ilt har paa Skeringens Pris og Udseende, ligger
rimeligvis deri, at Varmegraden af det breendende og smel-
tende Jern, naar uren Ilt benyttes, bliver for ringe til, at
Forbrandingsprodukterne kunne opvarme Nabodelene til den
Varmegrad, ved hvilken Jeernet forbreender i Ilt. Sideordnede
Forseg over Forbrending af Jerntraad vise nemlig, at me-
dens en Leengde af 75 mm Jeerntraad 0,5 mm Diameter for-
breender i Lobet af 3,8 Sekunder i Ilt af 99,4 % Renhed, tager
den samme Forbrending 60 Sekunder i Ilt af 50,4 % Renhed,
og i 48 % Ilt kan 0,5 mm Jeerntraad overhovedet ikke breende,
medens 0,9 mm Traad ikke kan forbreende i IIt af ringere
Renhed end 68 %. Det er imidlertid ogsaa muligt, at der ved
Forbreending af Jeern med uren Ilt opstaar kemiske Side-
virkninger, og at det er disse eller deres Produkter, der for-
hale Jernets Forbreendingshastighed. De herhen herende
Forhold ere vanskelige at undersoge og endnu ikke opkla-
rede.

Idet Renheden af den Ilt, der benyttes, har saa stor Ind-
flydelse paa Forbruget af Ilt pr. Meter Snitleengde, er det
vanskeligt at opgive Omkostningerne ved [1t-Skeering, og
nedenstaaende Tabel gengives derfor med al Reservation, saa-
meget mere som Iltforbruget ogsaa paavirkes endel af Stor-
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relsen af Skereiltens Udstremningsaabning og af det benyt-
tede Tryk. Medens man for samme Materiale benytter desto
hejere Tryk jo tykkere Plade der skal gennemskeres, kan
man godt treeffe Materialer, der paa Grund af deres Sammen-
setning eller storre eller mindre Slaggeindhold skeeres med

hejere eller lavere Ilttryk.

TABEL VIIL
Omkostninger ved Acetylen-Ilt Skaring.

Plade- Tid pr. Forbrug pr. Time Omkostninger til Acetylen og it
ghkelse | Meter [ ClTTT 0 | pr Time | pr. Minut | pr. Meter
mm. Minutter Liter |  Liter Gre | Ore | e

|
5 4 170 4 900 197 | 38 | 132
10 7 170 900 oy T IR 1 23
15 6 170 2400 497 83 50
20 7 170 | 2400 497 | 83 58
25 i 230 2900 603 ‘ 10 70
30 8 230 | 2900 603 | 10 80
35 9 230 2000 603 | 10 90
40 10 230 | 2900 603 | 10 | 100
45 8 230 4300 883 | 147 | 118
50 9 230 | 4300 883 | 147 | 132
60 1" 230 4300 | 883 147 | 162
70 9 300 6000 | 1230 205 | 185
80 1 300 | 6000 | 1230 | 205 | 26
90 10 310 | 7200 | 1577 | 263 | 263
100 1 370 | 7200 | 1577 263 | 289
125 12 450 | 10000 | 2045 341 | 409
150 14 450 10000 | 2045 34,1 471
200 13 650 | 17000 | 3465 58 754
250 16 650 17000 | 3465 | 58 928
| |
Acetylen Kr. 1.00 pr. Cbm. [t Kr. 2.00 pr. Cbm.

11

Autogen Svejsning.
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Fig. 83 viser en Skarebreender, hvor Forvarmeflammen
er anbragt concentrisk udenom Skeereiltens Ledning. Opvarm-
ningsflammen fedes ligesom Svejsebreendere med It og f.
Eks. Acetylen ved Hjelp af en Injector, i hvilken Iiten ved
sin Hastighed medriver Breendgassen og meddeler Gas-Ilt-
blandingen en saadan Hastighed, at Tilbageslag ikke finder
Sted.

Breenderen holdes i en saadan Afstand fra Materialet, at
Flammen er ca. 2 mm fjeernet fra dette, og saafremt Breen-
deren kommer saa ner til Jeernet, at den ringformede Flamme
»Stukkes“, vil den slaa tilbage. Forat kunne fore Branderen
med konstant Afstand fra Materialet, forsynes den med to
eller tre Styreruller, og dette Arrangement letter ogsaa Frem-
teringen, da det forat opnaa et glat Snit er en af Betingel-
serne, at Breenderen feres med jevn Hastighed.

Foruden den i Fig. 83 viste Skeerebreender findes der
Andre, hvor Forvarmeflammen bestaar af to skraatstillede
Flammer, der treffe hinanden umiddelbart foran eller i
Skerestrgmmen, eller Skaerebreendere, der bestaar af en
Svejsebreender med et udenfor denne anbragt Rer for Skaere-
ilten.

Den forstnevnte Konstruktion med ringformet Flamme
og central Ledning for Skereilten har dog den Fordel, at
Skereilten virker afkelende paa Braenderhovedet, og da
Skarebreendere ved Brugen opvarmes sterkt, er dette For-
hold af Betydning, idet det ved disse Brandere varer noget
leengere, inden Breenderspidsen bliver saa varm, at den maa
afkeles i Vand, og samtidig forvarmes Skereilten. Denne
Afkeling, som ved storre Skeerearbejder maa foretages af
og til, ber ske med aabne Iltventiler, idet man derved for-
hindrer, at Vand treenger ind i Kanalerne.

Forat sikre at Fremforingen af Breenderen sker med jeevn
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Hastighed, kan anvendes en mekanisk Fremfering, der ireg-
len bestaar af en Skruespindel, til hvis Sleede Brenderen
er befestet. Arrangementet kan ordnes paa forskellig Maade,
og Kraften kan overfores enten ved Remtrek fra Forlagstoj
~eller ved en bgjelig Aksel, der drives f. Eks. af en Elektro-
motor med Reguleringsmodstand.

Fig. 84.

1 Fig. 84 er vist en saadan Maskine, og medens Snit
ved haandforte Breendere undertiden lade lidt tilbage at enske
i Skarphed og Glathed, ere Snitfladerne frembragte ved ma-
skinferte Breendere saa fuldstendig glatte, at de udskaarne
Stykker, hvor dette paakraeves (f. Eks. ved vandtette Dore
i Skibsskodder) kunne anvendes uden nogen Afarbejdning
udover Borttagning af vedhsengende Slagger.

Fig. 85 viser Foringen i Maskinen Fig. 84 anvendt for

Svejsning (a) og for Skeering (b).
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Anvendelsesomraadet for Skeering ved It er ligesom
Autogensvejsningens meget betydeligt, og det er neppe for
meget sagt, at et Veerksted for Metalbearbejdning, som er
uden Skerebreender, ikke er konkurrencedygtigt. Til Af-
skeeringer af og Udskeeringer i Plader, Fagonjeern etc. er
dette Veerktej uundveerligt, og ikke alene opnaaes der ved
litskeeringen stor Besparelse i Tid og dermed i Arbejdslen,
men man undgaar ogsaa Dannelsen af Mikrorevner, hvad
der ikke kan forhindres ved Overskeering med Pladesaks,
og tillige bledgeres Pladekanterne, hvor Afskeeringen har
fundet Sted. Dette gelder dog ikke de haarde Staalsorter:
Chrom-, Mangan-, Wolfram-Staal, idet Skeerekanterne ved
disse Staalsorter under visse Omstendigheder blive haarde.

Naar det saaledes engang blev foreskrevet, at Knude-
pladerne til en Jeernbro skulde veere afskaarne med Skeere-
breender, er dette sikkert at henfere til tidligere Erfaringer
med afklippede Plader eller muligvis et Forseg paa at an-
vende mindre Plader.

For Udskering af Cirkler eller Dele deraf anbringes
Skeerebreenderen paa en Stangpasser, medens man ved Skee-
ring af andre Kurver anvender Skabeloner og forer Breen-
deren, saaat den ene Rulle ligger an mod Skabelonen.

I et bestemt Tilfeelde, hvor en stor Maengde 20 mm Hul-
ler skulde bores i Flangerne paa endel svere Profiljzern, be-
nyttede Veerkstedet en Skerebreender til dette Arbejde paa
folgende Maade: Efterat Hullerne var opmerkede, blev der
udenom det lagt en Skabelon for Foring af Breenderen. Ska-
belonen bestod af et kort Stykke Fladjeern, i hvilket der var
boret et Hul af ca. 40 mm Diameter. Skeerebreenderens
Munding var cylindrisk og ca. 20 mm i udvendig Diameter,
og naar denne derfor blev fert inden i Skabelonens Hul og
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trykket op mod Hulveeggen beskrev Skeereiltens Udstrem-
ningshul en Cirkel af 40 + 20=20 mm Diameter. Forat for-
hindre at Opvarmningsflammen skulde slaa op om Skere-
brenderens Mundstykke, var Skabelonen forsynet med fire
smaa Knaster paa Undersiden. Under Arbejdet blev Skabe-

PRI I RIS b
1. B/

lonen fastholdt af en Skruetvinge, og Gennembrandingen
foretoges ferst i Midten af Hullet, og derefter fertes Breen-
deren paa fri Haand ud mod Skabelonens Kant og rundt Om-
kredsen. Umiddelbart efter Udskeeringen, medens Hullets
Omkreds endnu var varm, blev der drevet en Dorn igennem
Hullet for yderligere at glatte dette. Udgifterne til Acetylen
og Ilt blev opgivet til nogle faa (egentlig blev opgivet een)
Ore pr. Hul, og Arbejdet gik mange Gange hurtigere, end
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hvis Bjelkerne skulde veere boret under Boremaskine eller
med transportabel elektrisk eller /pneumatisk Boremaskine.

Ved Demontering af Pladearbejde kan man ligeledes med
Fordel anvende Skaerebraenderen. Nedbrydnings- eller Op-
hugningsarbejder, der med de tidligere anvendte Metoder

Fig. 85b.

vilde tage Uger eller Maaneder og et stort Antal Arbejdere,
udferes i en Brekdel af denne Tid og med een eller kun
ganske faa Arbejdere.

Borttagningen af den gamle Bro over Rhinen mellem Kéln
og Forstaden Kalk blev foretaget paa den Maade, at fire Pon-
tonskibe blev fort ind under den Del af Broen, der skulde
fieernes, og Pontonerne fyldte med Vand; derefter blev der
anbragt en Underbygning mellem Skibene og Brostykket,
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saaat Veegten af dette overfertes til Pontonerne, og efterat
Brostykket ved Skeerebreendere var skaaret ud af Forbin-
delse med Resten af Broen, blev Pontonerne lensede og Bro-
stykket derved haevet saa hejt, at det blev frit, hvorefter det
bugseredes bort til Opskeering i Smaastykker.

I et andet Tilfeelde blev en ved Paasejling havareret Bro,
som sperrede Indgangen til en Havn, i hvilken laa flere store
Skibe og ventede, fjernet i Lgbet af faa Dage, et Arbejde, der
uden Skerebreender havde taget Uger.
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