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Autogene 0d)tt>et§tm$*
©a3 fcetoätytrte ^cettylett--©<$toeifjmfGotten,

6t)ftetn
mittelft ber ©auerfioff»2Icetptenftamme unb bem neueften
ötonomifcßen Brenner ift baS dorteilßaftefte alter bis»
tjerigen ©dpeißoferfaßren ähnlicher ©pfteme unb zwar
auS fotgenben ©rünben :

1. Sie Schweißnaßt leibet in ïeiner ïBeife buret) bie
Stamme..

2. ©in Surüctfcßtagen ber Stamme buret) bie Voßr»
teitung tiacß bem Stcetptenbeßälter ift unm'öglicß
unb baßer jebe ©^ptofionSgefaßr auSgefcßtoffen.

herausfliegt unb fomit Verlegungen buret) tßtaßen beb
Vet)alters auSgefcßtoffen finb. TaS 2tcetptengaS ftrömt
aus beut ©ntwidter feßon bei ganz nieberer Temperatur
in ben ©afometer ttnb roirb auf bem Stöege jum Vrenner
buret) ben oorerwäßnten SBafferoerfcßtuß geführt. f}n
biefem SBafferoerfcßtuß roirb baS StcetptengaS meßt nur
abgetüßtt, fonbern aueß gereinigt, fo baß bie totale Ver*
brennung beS ©afeS non tatter Sorm bie größtmögtießfte
2tuSnütpng beS £>ißegrabeS berScßweißftamme ermöglicht.

TaS Stcetpten mirb unter feßr geringem Truct er»
Zeugt unb ift bat)er eine ©jptofion im Slcetplenapparat
oottftänbig auSgefcßtoffen.

Tie neueren Apparate werben nocß mit einem fepa»
raten Steiniger geliefert.

3. .Tie ßoße Temperatur ber stamme ermöglicht ein
befonberS rafctjeS Arbeiten.

4. Sur ©cßroeißung fämtlicßer SJiateriatftarfen oon
0,5—25 mm finb nur 4 Vrenner oerfeßiebener
©röße unb nur .l fftoßrteitung erforberlicß.

5. Tie StnfcßaffungS» unb VetriebStoften ,biefeS Ver»
' faßrenS finb ganj bebeutenb bittiger afS bei anberen

©pftemen.

Sig. 1 fteHt bie tomplette ©eßweißantage mit einer
©arbibfaffung non 8 kg bar. Tiefe 3tntage ift fpegieïï
für größere tltnfprücße gemünzt. 2Bo nun ber Apparat
im $nnern einer Vetriebftette, Söertftätte cc. aufgeftetlt
werben fott, greift man gerne ju Heineren Stntagen, p»
mal bie Stufftettung non îtcehflenapparaten non gerniffen
fonjeffionen abhängig finb. ©o bürfen V. im ftan»
ton Sürid) Apparate mit meßt at§ 2. kg ftarbibfültung
fließt in Vetrieben aufgeftetlt werben.

Ter tinte, Heinere Veßätter ift ber ©ntwidtter, welcher
ba§, ©ateiumtarbib aufnimmt. TaS fid) entwictelnbe
StcetptengaS tritt bureß bie mit einem £>ebetßaßnen oer»
feßene fltößre in ben ©afometer unb mit bem ©teigen
ber ©Iode, wirb ber fpaßnen gefeßtoffen. Tie tftaeßent»
wieftung beS ©afeS im ©ntwidter bewirft ein §eben
beS-^arbibbeßälterS auS bem S® äffer unb bie Vergafung
wirb unterbrochen.

Swifcßen ©afometer unb Vrenner befinbet fic£) ein
3Baffernerfdt)tufs, welcher bie birette Verbinbung buret)
eine SBafferf'cßießt unterbricht unb barriit ebenfalls eine

©SptöfionSgefaßr berßütet (f. ©ließe in näcßfter Plummer).
Ter Vkffcrocrfcßtuß ift fo tonftruiert, baß bei einer
etwaigen ©jptofion ber lofe eingefeßobene ©aSbeßätter

©in wichtigerSattor ber ©eßweißantage ift berVrenner.
Tie eigenartige öeS VrennerS ermöglicht bie

Slnwenbung biefeS Verfahrens für alle ©ebiete ber tOtetatt»

inbuftrie in unbegrenzter SBeife. Ter Vrenner ift nach
bem $njeftoren»ißrinzip tonftruiert. Slcetpten wirb oon

©auerftoff angefaugt, wobureß ein Vüdfcßtag ber Stamme
in ben Vrenner oerßinbert ift.

Tie' Sorm ber Vrenner ermöglicht, bie Stamme an
bie feßwerft zugänglichen ©teilen p führen. 2lucß tonnen
mit einem unb bemfetben Vrenner oerfchiebene SÖtateriat»

ftärten gefeßweißt werben, eS ift nur auf bie entfprecßenbe
Stammengröße z« achten.

Tie Vrenner anberer ©pfierne werben genau regu»
tiert angeliefert unb bürfen bei 2lnbroßung beS VertufteS
ber ©arantie nießt bemontiert werben. Ter Vrenner
©pftem .flaut) bagegen ift fo einfach tonftruiert, baß er

oßne weiteres anSeinanber genommen unb wieber inein»

anbergefeßoben werben tann. 2tucß ift er ßanblicßer unb
oiet leichter, waS bei längerem Strbeiten oon ber größten
Vebeutung ift. (Uortf. f.)

(Vlitget. oon ^Hunzinger & ©e., Süricß.)
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Autogene Schweißung.
Das bewährte Aeetylen-Schweißverfahren,

System Kautz,
mittelst der Sauerstoff-Acetylenflamme und dem neuesten
ökonomischen Brenner ist das vorteilhafteste aller bis-
herigen Schweißverfahren ähnlicher Systeme und zwar
aus folgenden Gründen:

1. Die Schweißnaht leidet in keiner Weife durch die
Flamme.

2. Ein Zurückschlagen der Flamme durch die Rohr-
leitung nach dem Acetylenbehälter ist unmöglich
und daher jede Explosionsgefahr ausgeschlossen.

herausfliegt und somit Verletzungen durch Platzen des
Behälters ausgeschlossen sind. Das Aeetylengas strömt
aus dem Entwickler schon bei ganz niederer Temperatur
in den Gasometer und wird auf dem Wege zum Brenner
durch den vorerwähnten Wasserverschluß geführt. In
diesem Wasserverschluß wird das Aeetylengas nicht nur
abgekühlt, sondern auch gereinigt, so daß die totale Ver-
brennung des Gases von kalter Form die größtmöglichste
Ausnützung des Hitzegrades der Schweißflamme ermöglicht.

Das Äcetylen wird unter sehr geringem Druck er-
zeugt und ist daher eine Explosion im Äcetylenapparat
vollständig ausgeschlossen.

Die neueren Apparate werden noch mit einem sepa-
raten Reiniger geliefert.

3. .Die hohe Temperatur der Flamme ermöglicht ein
besonders rasches Arbeiten.

4. Zur Schweißung sämtlicher Materialstärken von
0,5—25 mm sind nur 4 Brenner verschiedener
Größe und nur 4 Rohrleitung erforderlich.

5. Die Anschaffungs- und Betriebskosten .dieses Ver-
fahrens sind ganz bedeutend billiger äks bei anderen
Systemen.

Fig. 1 stellt die komplette Schweißanlage mit einer
Carbidfassung von 8 KZ dar. Diese Anlage ist speziell
für größere Ansprüche gemünzt. Wo nun der Apparat
im Innern einer Betriebstelle, Werkstätte :c, aufgestellt
werden soll, greift man gerne zu kleineren Anlagen, zu-
mal die Aufstellung von Acetylenapparaten von gewissen
Konzessionen abhängig sind. So dürfen z, B. im Kan-
ton Zürich Apparate mit mehr als 2 KZ Karbidsüllung
nicht in Betrieben aufgestellt werden.

Der linke, kleinere Behälter ist der Entwickler, welcher
das Calciumkarbid ausnimmt. Das sich entwickelnde
Aeetylengas tritt durch die mit einem Hebelhahnen ver-
sehene Röhre in den Gasometer und mit dem Steigen
der Glocke wird der Hahnen geschlossen. Die Nachent-
Wicklung des Gases im Entwickler bewirkt ein Heben
des Karbidbehälters aus dem Wasser und die Vergasung
wird unterbrochen.

Zwischen Gasometer und Brenner befindet sich ein
Wasserverschluß, welcher die direkte Verbindung durch
àe Wasserschicht unterbricht und damit ebenfalls eine

Explosionsgefahr verhütet (s. Cliche in nächster Nummer).
Der Wasserverschluß ist so konstruiert, daß bei einer
etwaigen Explosion der lose eingeschobene Gasbehälter

Ein wichtigerFaktor der Schweißanlage ist derBrenner.
Die eigenartige Form des Brenners ermöglicht die

Anwendung dieses Verfahrens für alle Gebiete der Metall-
industrie in unbegrenzter Weise. Der Brenner ist nach
dem Injektoren-Prinzip konstruiert. Acetylen wird von

Sauerstoff angesaugt, wodurch ein Rückschlag der Flamme
in den Brenner verhindert ist.

Die' Form der Brenner ermöglicht, die Flamme an
die schwerst zugänglichen Stellen zu führen. Auch können

mit einem und demselben Brenner verschiedene Material-
stärken geschweißt werden, es ist nur auf die entsprechende

Flammengröße zu achten.
Die Brenner anderer Systeme werden genau regu-

liert angeliefert und dürfen bei Androhung des Verlustes
der Garantie nicht demontiert werden. Der Brenner
System Kautz dagegen ist so einfach konstruiert, daß er

ohne weiteres anseinander genommen und wieder mein-
andergeschoben werden kann. Auch ist er handlicher und
viel leichter, was bei längerem Arbeiten von der größten
Bedeutung ist. (Forts, f.)

(Mitget. von Munzinger â Co., Zürich.)

UMMRîMW


	Autogene Schweissung

