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opawanie ,wgore nawskros” w zastosowaniu BES-+>Hi
do wyrobu butli spawanych do gazow sprezonych.

Metoda spawania acetylenowego ,wgore
nawskros" zostala opracowana przez znang
instytucje badawczo-naukowg we Francji ,,Biuro
Centralne Acetylenu i Spawania" (Office Central
de rAcetylene et de la Soudure Autogene ¥
jeszcze w r. 1929 i od tego czasu zostala po-
wszechnie przyjeta do wykonywania najbardziej

Rys. 1. Wykonanie spoiny metodg ,wgoére nawskros".

odpowiedzialnych robét. Znakomite wyniki, jakie
otrzymali wynalazcy tej metody, zostaly naj-
lepiej potwierdzone przez zastosowanie jej do
wyrobu butli na gazy sprezone, jak butan, pro-
pan, kwas siarkowy, acetylen rozpuszczony, po-

Rys. 2. Ruchy palnika i drutu przy spawaniu wgore.

wietrze etc. llos¢ butli spawanych ta metodg
wynosita juz w r. 1932 ok. 200 000 szt., obecnie
za$ dochodzi w samej tylko Francji do miljona
sztuk, co Swiadczy najlepiej o jej wartosci tech-
nicznej w praktyce, jak réwniez o ekonomi-
cznosci, gdyz zadna inna metoda spawania nie
statla sie tak uniwersalna i nie wykazata swojej

*) Paris. Boulevard de la Chapelle Nr. 32.

przydatnosci i niezawodnosci na tak wielkiej
ilosci objektéw.])

Centralne Biuro Acetylenu opracowato wa-
runki techniczne wykonywania tego rodzaju
butli, przyjete i zatwierdzone przez ,Administra-
tion des Mines", ktora sprawuje nadzér nad
naczyniami pracujacemi pod ciSnieniem, przyczem
uznano metode spawania wgdre nawskro$ za
obowigzujgcg przy wykonywaniu spoin. Przepisy
te przewiduja, ze tylko egzaminowani spawacze
mogg by¢ dopuszczeni do tych robot. Probki
wykonywane przez spawaczy bada sie przez
zginanie, w celu stwierdzenia, czy nie zawieraja
one wad w postaci pecherzy, zuzla, sklejen
i miejsc nieprzetopionych. Spoiny na objektach
wykonywanych sg znaczone numerami spawaczy,
tym sposobem zawsze mozna stwierdzi¢, ktory
ze spawaczy wykonywatl poszczegb6lne spoiny.

Sama metoda byla przez nas opisywana
wielokrotnie; pierwszy raz szczeg6towo zostata
podana w zesz. 10 Spawania r. 1930 i opubli-
kowana nastepnie w Tomie Il Podrecznika Spa-
wania i Cigcia Metali dr. Sznerra i inz. Dobro-
wolskiego. Pozatem opis jej znajduje sie w Ka-
lendarzu Spawalniczym Nr. 5, wydawn. Peruna.

Podajemy ponizej najwazniejsze szczegOty
dotyczace tej metody.

Przy spawaniu blachy od 2 — 6 mm spawa
sie bez ukosowania, nalezy jednak stosowac
rozstawienie blach na odlegto$¢ réwnag potowie
grubosci blachy. Przed spawaniem nalezy blachy
potgczyé punktami sczepnemi.

Srednica drutu
i wielkos$¢ palnika
podana jest w ta-

beli, przyczem N - - -
zZwraca sie uwage 7

na koniecznosé -
Scistego  stosowa- '

nia sie do tych da-
nych, gdyz wraz ze

zmiang tych warun- W
kéw nastepujg trud- Jg~ aH
nosci przy wyko- oy, <n 7
nywaniu spawania Yy
ta metoda.

Palnik nic po- 7>

winien by¢ regu- -
lowany przy nad-
miernem cisnieniu
tlenu, co powodu-
je zbyt tward)( pto-
mien, niekorzystny
przy tym sposo-
bie spawania.
Przy rozpoczeciu spawania przybliza sie pal-
nik pionowo do powierzchni blachy, poki jadro

Q)dsql s Slg?iena nawskro$ rrr%
Biadze grub_‘ﬁ mm_

)Y R. Mes1lier. Nouvelles raethodes dc soudure
oxy-accttylenique. Revue de la Soudure Autogéne. N. 245,
juillet 1934,

R. Meslier,
soud¢s, destinés a contenir des (Jaz comprimés,
fies ou dissous. R. de la S. A., N. 246, Aofit 1934.

Construction et contréle des récipients
liqui-
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ptomienia nie zetknie sie z brzegiem blachy,
i nagrzewa sie do chwili otrzymania otworu
przez réwnomierne stopienie krawedzi — tak,
azeby metal stopiony zigczyt sie, tworzac w
dole ,mostek”, ktéry stanowi podstawe, od
ktérej rozpoczyna sie spawanie. Wowczas na-
daje sie palnikowi, ktory porusza sie jedynie
w ptaszczyznie dolnej czesci otworu, ruch poét-

okragly, a drut opisuje w gdrnej czesci ruch

analogiczny (rys. 1 i 2).

o o o o S d 2 ¢ o o

o r ° - w gd»E 0 G uu ‘o a ‘o 3
3 §5 4f° 23 %3 ¥ -
il o O35 > >3 Sa °°° 5
° a w» ) n F nae w v3
mm  lgodz mm min.  mjgodz. N\mb. Ilim gr/m
2 100 2 12 5 26 31 35
3 150 . 18 3,3 54 65 70
4 225 , 24 25 96 115 120
5 300 3 30 2 150 180 190
6 350 38 1,6 220 260 270

Nalezy w ten sposéb posuwac sie o ile
moznosci — szybko ku goérze, utrzymujgc stale
otwdr, ktorego szerokos$¢ powinna by¢ nieco
wieksza od grubosci blachy.

Spoina otrzymana tg metodg ma wyglad
charakterystyczny, zupetnie rézny od wygladu
spoin, otrzymywanych innemi metodami.

Od strony zewnetrznej spoina jest wezsza
niz przy spawaniu wlewo lub wprawo i bardzo
regularna, a na stronie odwrotnej wyglad spo-
iny jest podobny. Podobienstwo to jest tak
wielkie, ze technik, nie znajacy tej metody,
przypuszcza, ze ma do
czynienia ze spawaniem
obustronnem. Doskonale
ilustruje to rys. 3 i 4,
przedstawiajacy spoine
~W gore" o podwdéjnym
tancuszku nablasze 4 mm,
z obydwoéch stron. Sa-
ma fotografja moéwi za
siebie i wykazuje, jak
doskonate przetopienie
P otrzymuje sie przy sto-

sowaniu tej metody, co
ze wzgledu na wytrzy-
matos¢ spoiny ma zna-
czenie pierwszorzedne.

Nauka spawania tg
metoda nie przedstawia
trudnosci, jak to stwier-
dzono na Kursach Stow,
dla Rozwoju Spraw iCie-

131 :

Rys. 4. Widok spoiny
z rys. 3. od strony odwrotnej

cia Metali, gdzie nau-
ke tej metody wprowadzono do normalnego
kursu spawania juz od kilku lat. Juz po Kilku

dniach poczatkujacy spawacze wykonujg prace

wedtug tej metody zupetnie poprawnie.
tatwos¢ ta wynika stad, ze metal stopiony

przez palnik stale jest podtrzymywany przez za-
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stygly metal uprzedniego stopienia i spawacz
znajduje sie w takiem potozeniu, jakby zalewat
dziury w potozeniu pionowem. Poniewaz ruchy
palnikiem i drutem sg proste i ujednostajnione,
wiec tez praca wykonuje sie nader tatwo.

Rys. 5. Butle do protanu, i butanu, wykonane

mocy spawania acetylenowego.

przy po-

Na zakonczenie podajemy petny tekst prze-
pisbw spawania butli na gazy sprezone, obo-
wigzujacych we Francji.

Warunki techniczne

na dostawe butli spawanych palnikiem acetyleno-

wym przeznaczonych do

I. Charakterystyka butli.
Zbiorniki te powinny mie¢ pojemno$¢ uzyteczna
litrow (z tolerancja — 0 -j- 2°/0). Powinny by¢ one wyko-
nane zgodnie z rys. N ., Srednica zewnetrzna,

mm, grubos$¢ blachy mm, ciezar . . . . Kg,
tolerancja na grubosci : — 0 -]- 0,2 mm, ci$nienie proéb-
ne . . ci$nienie uzyteczne . . ,
Rys. 6 Butle spawane do acetylenu rozpuszczonego —
podczas odbioru i préb na cisnienie.
Il. Charakterystyka metalu.
Metal stosowany do budowy tych butli: stal miekka

martenowska o witasnos$ciach nastepujacych: wytrzymatosé
38 kg/mm2 (plus minus 3), wydtuzenie minimalne 2290.
Sktad : C — od 0,05 — 0.15
Mn — od 0,30 — 0.60
Si — S$lady
S — mniej niz 0,03
P — mniej niz 0.03
Blachy powinny by¢ wolne od wszelkich brakéw, jak
pecherze, zdwojenia, nadpekniecia etc.
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Przetomy badane powinny wykazywaé¢ materjat miekki
i jednostajny bez rozdartych czasteczek metalu i odtamkow.

I1l. Metody spawania i fabrykacji.

Walcowanie na okragto czesci cylindrycznej powinno
by¢ wykonane starannie wg. zasad sztuki kotlarskiej bez
bicia miotkiem i niepotrzebnego wyginania metalu, Dna
powinny by¢ wykonane przez wyttoczenie na prasie, Dna
dolne i gérne powinny posiada¢ cze$¢ cylindryczna—tak,
aby pod dziataniem cisnienia wewnetrznego spoiny praco-
waty tylko na naprezenie rozciggajace.

Rys. 7. Sktad butli do butanu, spawanych acetylenem metoda ,wgdre

nawskros”

Podstawa dolna butli powinna by¢ wykonana z sze-
rokich ptaskownikéw, lub blachy stalowej miegkkiej.

Potgczenie podstawy io dna dolnego powinno by¢
wykonane zapomoca czterech punktéw spawanych, réwno
oddalonych.

Szyjka, w ktorej osadza sie zawdr, powinna by¢ wy-
konana zapomoca obrébki z pretéw z bardzo miekkiej
stali ciggnionej o sktadzie odpowiadajgcym wyzej podanej
specyfikacji, wg. profilu wskazanego na rysunku, i pota-
czona z gérnem denkiem zapomocg spojen stykowych.

Spojenia den, czes$ci walcowej i szyjki powinny by¢
wykonane wylgcznie zapomoca t..zw. spawania w gore
nawskro$, wykonanego wtasciwie, t. j. przedstawiajgcego
z obu stron zgrubienie, bez nieregularnosci i wgtebien.

Materjat dodatkowy
spoin powinien mie¢ S$rednice . . ,

stosowany do wykonania tych
mm i jego skiad powi-
nien by¢ nastepujacy:

C — mniej niz 0,15

Mn — od 0,30 — 0,60

S — mniej niz 0.04

P — mniej niz 0,03
Zewnetrznie metal dodatkowy nie powinien by¢ po-
kryty zadnem ciatem obcem oproécz cienkiej warstewki
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tlenku, pochodzgcego z wyzarzenia, ktéra normalnie znaj-
duje sie na drucie,

Moc palnika nie powinna by¢ wigksza niz 60 litrow
acetylenu na godzine na milimetr grubosci metalu spa-
wanego. Acetylen stosowany do spawania powinien by¢
bardzo doktadnie oczyszczony, Kontrola czystosci acety-
lenu powinna by¢ wykonywana zapomoca 10°/0 roztworu
azotanu srebra.

IV. Kontrola wykonania.

W czasie fabrykacji butli swobodny dostep do war-
sztatow dla przedstawicieli instytucji za-
mawiajacej i dla przedstawicieli Central-
nego Biura Spawania powinien by¢ za-
pewniony.

Przed przystapieniem do fabrykacji
butli spawacze powinni wykona¢ proébki
typowe zapomocg spawania w gére na
blachach tej samej jakosci i grubosci, ktoére
beda uzyte na butle. Zaleznie od wyniku,
spawacze otrzymuja, lub nie otrzymuja
pozwolenia na wykonywanie tych robét.
Probki powinny by¢ zaznaczone literami
lub numerami spawaczy i znak ten musi
by¢ nastepnie wybity na kazdem spoje-
niu wykonanem przez spawacza dopusz-
czonego do tej fabrykaciji.

Z prébek wykonanych przez
cza jedne sa przeznaczone do préb na

spawa-

zginania, a drugie sa zachowane w celu
moznos$ci poréwnania w czasie pracy, czy
spawacz wykonuje spojenia w ten sam
sposé6b, jak wykonywat probki,
V, Préby.
1) Blachy —
dotgczy¢é zaswiadczenie analizy i proéb

mechanicznych metalu uzywanego do fa-
brykacji butli. Prébki i wzory blach po-
winny by¢ zbadane przez Centralne Biu-
ro Spawania w celu skontrolowania charak-
terystyki metalu. W wypadku niezgod-
nosci cyfr otrzymanych z cyframi podanemi pod Il i IlI,
materjal moze by¢ odrzucony.

2) Butle
, na ci$nienie wodne .... kg/cm2 Przy tej

prébie nie powinny wykazywac¢ nieszczelnoSci.

Pozatem w celu stwierdzenia, ze przy danem cis$nie-
niu prébnem naprezenia w blachach sa ponizej granicy
sprezystosci, nalezy przeprowadzi¢ prébe nastepujaca:

z kazdej partji butli nalezy wzia¢ dowolnie 1 butle,
ktéra poddaje sie kolejno cis$nieniu: 10, 20, 30. 35, 40 atm.
etc., powracajac po kazdem poddaniu butli prébie do
ciSnienia atmosferycznego. Po kazdem ci$nieniu mierzy
sie obwdd na czesci walcowej w trzech punktach na tej
samej tworzacej; okres$la sie cisnienie, przy ktérem zaczy-
naja sie odksztatcenia trwate; to ci$nienie powinno by¢
wyraznie wyzsze od ci$nienia probnego; nakoniec te sama
butle poddaje sie ci$nieniu az do rozerwania, ktére po-
winno nastgpi¢ poza spojeniami i pod ciSnieniem naj-
mniej atm. Jezeli jedna z tych butli poddanych tym
prébom az do pekniecia zostanie rozerwana poza spoje-
niami, ale przy ci$nieniu nizszem od przepisowego,
lezy wybra¢ drugag butle i powtdrzy¢ te proéby,

na-

Dostaw

— powinny by¢ zbadane oficjalnia przez
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azeby stwierdzi¢ przyczyne tego faktu. Ta druga butla
powinna by¢ dostarczona bezptatnie przez wytwornie.
Centralne Biuro Spawania, ktére przeprowadza préby,
jest w mocy przyja¢ lub odrzuci¢ calg partje butli lub
naznaczy¢ kare.
Jezeli w czasie tych préb rozerwanie nastapi w spo-
druga butla z danej partji powinna by¢ dostar-

zbadana w tych samych warunkach, jezeli pek-

jeniach.
czona i

GUSTAW KITTEL, taziska-Gorne.
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niecie poraz drugi nastgpi w spojeniu, cata partja podlega
odrzuceniu.

Jednakze, jezeli peknigcie nastgpitoby w
ale przy ci$nieniu znacznie wyzszem od ci$nienia prze-
pisowego . ... kg/cm2 i pod obcigzeniem odpowiadaja-
cem granicy wytrzymatosci na rozerwanie samej blachy,
wynik nalezy uzna¢ za zadowalajgcy, chyba ze organy
kontroli wydatyby odmienng opinje.

spojeniu,

621.78
1300 stow-f-5 rys.-(-3 tabl.

Hartowanie powierzchniowe przy pomocy ptomienia

acetylenowo-tlenowego.**

Chcac przystgpi¢ do hartowania przy pomo-
cy ptomienia acetylenowo-tlenowego, nalezy zda¢
sobie doktadnie sprawe z czynnikdéw dziataja-
cych na twardo$¢ i glebokos¢ warstwy utwar-
dzonej.

Twardos¢ i gitebokos¢ warstwy utwardzonej
mozna regulowa¢ tylko przez zmiane szybkosci
hartowania i przez zmiane ilosci doprowadzone-
go ciepta, to zn. przez wielko$¢ palnika.

Przy matej szybkosci hartowania pozwala sig
cieptu gtebiej wnikngé wgtab materjatu, gtebo-
kos¢ uzyskana wypadnie zatem wieksza.

Analogiczny wptyw posiada wielko$¢ pto-
mienia, a wiasciwie ilos¢ ciepta doprowadzone-
go. Przez zwiekszenie iloSci ciepta doprowadzo-
nego zwieksza sie intensywnos$¢ odptywu ciepta
wgtgb materjatu i ogrzeje sie glebiej materjat
do temperatury krytycznej. Przez zmniejszenie
ilodci spalonych gazéw zmniejsza sie twardosé
jak i gtebokos¢ warstwy hartowanej nawet w
wypadku uzywania zbyt matych palnikoéw, ilos¢
doprowadzonego ciepta nie bedzie w stanie pod-
nies¢ temperature przedmiotu do temperatury
krytycznej.

Jednak te dwa czynniki nie mozna trakto-
wac zosobna, gdyz nie mozna z jednej strony
zmniejszy¢ ilos¢ doprowadzonego ciepta przez
zmniejszanie palnika, a z drugiej strony dla
otrzymania odpowiedniej gtebokosci i twardosci
warstwy zmniejszy¢ szybkos$¢ hartowania, gdyz
ciepto wskutek przewodnictwa odptynetoby
wgtab materjatu, nie podnoszac na powierzchni
temperatury do temperatury Kkrytycznej.

TABELA Il

Numer proébki (watka)

© © D6 D,
Wtiasciwe zuzycie ga-
z6w w litr./cm2 , 0,421 ' 0,508 0,535 0,667
Twardos$¢ w stopniach !
Brinell'a . . . . 339 573 579 588
Gteboko$¢ hartowania
W M M o, 0 2 2,6 52

m) Dalszy ciag do Nr. 6 r. b.

Nalezy zatem ilos¢ spalonych gazéw, jak i szyb-
koé¢ hartowania, ztgczy¢ razem i okresli¢ wiasciwe
zuzycie gazbéw, t j. ilos¢ spalonych gazéw na
1 cm2 hartowanej powierzchni w jednostce cza-
su. W tym kierunku szli tez rézni badacze jak
Kalisch i Spah, ktérzy przeprowadzili sze-
reg préb, a charakterystyczne ich wyniki przed-

Rys. 10. Gteboko$¢ i twardo$é w zaleznosci od zuzyci3
wiasciwego gazdw,

stawione sg na rys. 10 i w tabeli Il. Proby te
przeprowadzono dla stali o zawartosci 0,3 °/o0 C,
0,6°/0 Mn i wytrzymatosci na rozerwanie 58
kg/mm?2

Na wykresie widzimy, ze przy hartowaniu z
wilasciwem zuzyciem gazéw 0,421 l/cm2 twar-
dos¢ materjatu podnosi sie z 158°B do 339° B,
przyczem otrzymana gtebokos$¢ réwna sie prak-
tycznie 0 (punkt 5). Przez zwiekszenie wiasci-
wego zuzycia gazéw do 0,508 Il/cm2 twardos$¢
podnosi sie do 573° B przy uzyskanej gtebokos-
ci 22 mm (punkt 3). Przy dalszym wzroscie
wiasciwego zuzycia gazéw zwieksza sie znacz-
nie gtebokos¢ warstwy utwardzonej, jednak
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twardo$¢ sama, jak wida¢ na wykresie, podnosi
sie nieznacznie. Struktura materjatu hartowane-
go przy zuzyciu gazéw 0,535 l/cm2 pokazana
byta na rys. 5. Widzimy, ze hartowanie byio
przeprowadzone catkowicie, gdyz caly obraz
skiada sie jedynie z martenzytu (punkt 6). Przy
dalszym wzroscie wiasciwego zuzycia gazéw nie

Rys. 11. Struktura warstwy przegrzanej.

zyskujemy nic na twardosci, lecz jedynie na
gtebokosci warstwy utwardzonej. Jednak jak
nam pokazuje fotografja (rys. 11), ktéra przed-
stawia strukture materjatu hartowanego przy
zuzyciu 0,667 l/cm2 materjat juz zostat prze-
grzany (punkt 6).

Mozna zatem powiedzie¢, ze twardo$¢ pew-
nego rodzaju stali mozna podnies¢ tylko do

Rys. 12. Ptomien palnika ptaskiego,

pewnej granicy, t. zn. do twardosci witasciwej
dla danej stali i ze tej twardosci odpowiada
okres$lona gtebokos$¢ warstwy utwardzonej, za$
warunkom tym odpowiada $ci$le okre$lone zu-
zycie wilasciwe gazéw. Dlatego tez przed przy-
stapieniem do hartowania powierzchniowego pew-
nego gatunku stali najlepiej ustali¢ praktycznie

13. Palnik specjalny do hartowania '‘powierzchnio-
wego ko6t biegowych.

Rys.

wiasciwe zuzycie gazéw, ktoére nastepnie gwa-
rantowaé¢ bedzie jaknajlepsza twardos¢ i jaknaj-
korzystniejszg gitebokos$¢ warstwy utwardzone;j.

W pewnych granicach mozna réwniez regu-
lowa¢ gtebokos¢ warstwy utwardzonej przez
zmniejszenie, wzgl. powiekszenie, odlegtosci mie-

rurg wody chtodzacej, a Scisle
mowiac, miedzy miejscem ogrzania i studzenia
materjatu. Im wiekszg bedzie ta odlegtos¢, tem
wiecej czasu bedzie miato ciepto do wnikniecia
wgtab materjatu i warstwa utwardzona bedzie
wieksza. Przy zmniejszeniu tej odlegtosci, cie-
pto nie bedzie miato tyle czasu, zeby wplynagc
bardzo giteboko w materjat i tam wywotaé temp.
krytyczng; przez szybkie ostudzenie przerywa
sie jakgdyby proces hartowania wgtgb i war-
stwa utwardzona wypadnie zatem ciensza.

dzy palnikiem i

Jesli juz przy spawaniu statlos¢ plomienia
ma ogromny wptyw na jako$¢ wykonanej robo-
ty, to jeszcze w wiekszej mierze mozna to po-
wiedzie¢ o ptomieniu przy hartowaniu powierzch-
niowem, gdyz wyniki réwnomiernego hartowa-
nia zalezg w pierwszym rzedzie od statosci w
doprowadzaniu ciepta. Poniewaz temp, ptomie-
nia zalezy od stosunku tlenu i acetylenu w ja-
kim sie one spalajg, nalezy baczng uwage zwrd-
ci¢ na utrzymanie wiasnie tego stosunku, ktéry
powinien wynosi¢ 1 : 1, i ktéry podczas harto-
wania nie moze ulec zmianie, gdyz w prze-
ciwnym razie hartowana powierzchnia nie be-
dzie jednolitej twardosci.

Na tem miejscu chciatbym tez kilka stow
powiedzie¢ o samym ksztalcie palnika. Ponie-
waz palnik jest w stanie ogrza¢ skutecznie tyl-
ko ograniczone miejsca, nalezy w wypadku har-
towania szerszej ptaszczyzny stosowaé palniki
z ptomieniami plaskiemi. Rys. 12 pokazuje pto-
mien takiego palnika o szerokosci 80 mm. W wy-
padkach hartowania powierzchni o ksztattach
profilowych, uzywa sie palnikdw specjalnych,
tak jak jest pokazane na rys. 13, ktory przed-
stawia palnik do hartowania kot z obrzezem.

Jak poprzednio wspominano, hartowanie po-
wierzchniowe, ktdre w gruncie rzeczy jest od-
miang hartowania zwyklego, mozna przeprowa-
dzi¢ tylko przy przedmiotach wykonanych z ma-
terjatéw posiadajgcych wiasnosci hartujace.

Jak wiadomo, decydujaca role przy harto-
waniu stali posiada wegiel. Przy stalach wegli-
stych o zawartosci ponizej 0,3°/0 C mozna juz
zauwazy¢ przy hartowaniu powierzchniowem
wzrost twardosci, lecz praktycznie wyniki te sg
za minimalne, aby daty jakie$ korzysci. Dopie-
ro przy zawartosci powyzej 0,4°/0 C uzyskane
twardosci dajg moznosé skutecznego zastosowa-
nia tej metody. Wykres na rys. 14 pokazuje
zaleznos$¢ uzyskanych twardosci od zawartosci
wegla. Ze wzrostem zawartosci wegla zwieksza
sigjtez twardos¢ powierzchniowa, jednak, jesli
ta zawarto$¢ przekroczy punkt 0,6°%0 C, poja-
wiajg sie dalsze trudnosci. Ze wzrostem bo-
wiem twardosci, zwieksza sie sklonno$¢ mater-
jatu do peknie¢ i do tworzenia sie rys po-
wierzchniowych. Kazdemu, ktéry zajmuje sie
hartowaniem, jest znane, ze im stal jest tward-
sza, tem jej obrobka termiczna musi by¢ do-
ktadniejsza i staranniejsza, a zwykia woda, jako
srodek ostudzajgcy sprowadza czesto niepowo-
dzenia. Dla unikniecia tworzenia sie rys., stosuje
sie wode podgrzang o temp. 30 do 40°, powie-
trze pod ci$nieniem, wzgl. tez oliwe.
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Ze stali stopowych w pierwszym wzgledzie
nalezy zwrdci¢ uwage na stale chromo-niklowe.
Nikiel sam, w granicach od 3—5°/0, nie wpty-
wa na zwiekszenie twardosci przy hartowaniu,
zwieksza natomiast wytrzymato$¢ na Scieranie
i zmeczenie.

Chrom jako domieszka zwieksza wrazliwos¢
stali na ogrzewanie i tworzenie sie rys, i to na-
lezy przy hartowaniu specjalnie bra¢ pod uwa-
ge. Stale chromo-niklowe o zawartosci 2—5°/0
Ni i 06— 10°0 Cr sg dla hartowania po-
wierzchniowego bardzo dogodne i nie nasuwaja
zadnych trudnosci.

-a

fo

Zasadniczo nalezy powiedzieé, ze wszystkie
rodzaje stali, ktoére przez szybkie ogrzewanie
i chtodzenie dajg sie hartowa¢, mozna réwniez
utwardza¢ na powierzchni przy pomocy ptomie-
nia acetylenowo-tlenowego.

Stale, ktére wymagaja specjalnych $rodkow
chtodzacych, jak nafty, oliwy, wzgl. powietrza,
dajg sie réowniez z powodzeniem hartowaé na
powierzchni, lecz nalezy, jak juz poprzednio
moéwiono, specjalng uwage zwrdéci¢ na staranne
i doktadne przeprowadzenie procesu hartowania
powierzchniowego.

TABELA [LIK

Twardos$ci stali stopowych utwardzanych piomieniem
acetylenowo-tlenowym.
(The Welding Journal, nov. 1930).
Uzyskana
Wegiel Mangan Nikiel Chrom twardo$é—
stopnie Br.
0,32°/0 0.61°/0 3.83°/0 0.97°/o 600
0,34 0,50 1,86 1.09 650
0,45 0,68 650
0,49 0,80 650
0,55 0,76 620
0,56 0,74 600
0,75 0,69 700
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Tabela Il pokazuje, jakie twardosci mozna
uzyskac¢ przez hartowanie powierzchniowe stali
stopowych.

Inaczej przedstawia sie sprawa, jesli zawar-
tos¢ wegla bedzie bardzo znaczna, t. zn. jesli
zelazo zawiera 25—35°/0 C. Mamy wtenczas
do czynienia z zeliwem, w ktéorem wegiel znaj-
duje sie w innej postaci w zelazie niz w stali.
W zeliwie bialem znajduje sie wegiel w postaci
zwigzkow chemicznych i twardos¢ jego jest juz
tak wysoka, ze przez hartowanie powierzchnio-
we nie mozna jej zwiekszy¢. W zeliwie szarem
natomiast znajduje sie tylko cze$¢ wegla w po-

staci zwiazkéw chemicznych, reszta wystepuje
w formie grafitu. Zmiany zawartosci grafitu, bez
ogrzewania zeliwa do topliwosci, nie mozna
przeprowadzi¢. Wegiel natomiast mozna przez
obrobke termiczng z ukladu perlitycznego za-
mieni¢ na twardszy martenzyt. Jesli przy stali
zawartos¢ 0,4°/0 C juz jest wystarczajgca dla
przeprowadzenia hartowania powierzchniowego,
to przy zeliwie zawartos¢ ta musi sie zwiekszy¢
do 0,5— 0,6 °/Q

Jak widaé, nie kazdy gatunek zeliwa moze
by¢ utwardzony. Zeliwo perlityczne mozna bez
wszelkich trudnos$ci bardzo dobrze hartowaé, w
przeciwienstwie do stali o zawartosci 0,9 °/0 C,
ktéora wymaga juz specjalnej obrébki termicz-
nej.

Zawarto$¢ manganu zwieksza, tak jak we-
giel, twardos¢ stali. Okoliczno$¢ ta jest dla har-
towania powierzchniowego bardzo wazna, gdyz
w odlewie stalowym znajduje sie przewaznie
nadwyzka manganu.

Przy zawartosci 0,3—0,5°/0C i 1,0°/0 Mn,
wiasnosci hartownicze sg bardzo dobre, jednak
nalezy stosowaé¢ juz $rodki tagodniej chtodzace,
gdyz mangan zmniejsza temperature hartowania.

Na zakonczenie nalezatoby jeszcze wspom-
nie¢, dlaczego do hartowania powierzchniowego
uzywa sie acetylenu; z gazéw przemystowych
moznaby jeszcze uzy¢ gaz Swietlny, jako bar-
dzo przystepny, lecz jak préby wykazaty, gaz
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ten do danego celu, nie bardzo sie nadaje. Z ta-
beli IV wida¢, ze mimo zastosowania wiekszego
palnika i dtuzszego czasu podgrzewania, twardo-
sci uzyskane przy pomocy gazu Swietlnego sg
o wiele nizsze niz przy acetylenie.

TABELA V.

Uzyskana twardo$¢ przy roéwnych szybkos$ciach obwodo

wych v = 133 mm/min. *)
Wielko$¢ palnika Czas Uzyska-
na twar-
. podgrze- P
Gaz uzywany A dos¢
wania .
tlen gaz min stopnie
l/godz. l/godz, ’ Br.
1340 2410 0.65 162
1560 2810 0,80 160
gaz Swietlny 1815 3265 0,80 165
2430 4370 0,80 162
3000 5400 0,80 160

'y Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Schneidens
u. Schweissens mittels Sauerstoff u. Acetylen, siebente
Folge. 1932,

Wyzszo$¢ acetylenu jest zrozumiata, jesli sie
bierze pod uwage, ze temperatura w najgoret-
szem miejscu przy ptomieniu acetylenowo-tleno-
wym wynosi okoto 3100°, gdy ptomienia gazu
Swietlnego tlenowego — 2400°. Rdwniez wyz-
sza wartos¢ kalorymetryczna ptomienia acetyle-
nowego ma ogromny wpiyw. Pozatem szybkos¢
wpltywu gazu w pierwszym wypadku wynosi
okoto 90 m/sek, co jest blisko dwa razy wiecej
niz w wypadku ptomienia gazu Swietlnego. Pto-
mien acetylenowo-tlenowy doprowadza zatem
wiekszg ilos¢ ciepta do powierzchni harto-
wanej.

Bezpieczenstwo i higjena przy spawaniu

| cieciu metali
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byt sie w Paryzu, w Muzeum Sztuki i Rzemiosta w dniach 14, 15 i 16 maja.
W Kongresie wziety udziat delegacje powaznej ilosci krajow.
W dwuch referatach byla poruszona sprawa bezpieczenstwa i higjeny spawaczy: w referacie

p. R Granjona,

tre$¢ ktdérego ponizej podajemy, i w referacie p. dr. Van Themsche’go, do-

radcy Belgijskiego Stowarzyszenia Przemystowcow, kidry w szczegélnosci bada kwestje ochrony oczu
spawaczy. Obaj autorzy dochodza do konkluzji, ze chociaz praca przy spawaniu i cieciu tlenem nie
grozi niebezpieczeristwem, tem niemniej nalezy rozpatrzy¢ niezbedne Srodki ochronne, zwiaszcza przy
spawaniu tukiem elektrycznym, tak z uwagi na higjene pracy, jak i ochrong oczu spawaczy.

~Stowarzyszenie Francuskich Przemystow-
cow do walki z wypadkami podczas pracy”
oddawna zajmuje sie sprawg przepisow, kto-
re zapewnityby pracom spawania i ciecia me-

*) Streszczenie odczytu p. R, Granjona, wygtoszonego
podczas VII Kongresu Stowarzyszenia francuskich prze-
mystowcéw do walki z wypadkami przy pracy (L'As-
sociation des Industriels de France contre les accidents
du Travail). Revue de la Sondure Autogene.
maj 1935.

tali bezpieczenstwo i dobre warunki higjeniczne.

Spawanie jednak postepuje we wszystkich
swoich gateziach z roku na rok naprzod, roz-
powszechnia sie we wszystkich dziedzinach bu-
dowy i naprawy konstrukcji metalowych, obej-
muje rowniez wszelkie metale i stopy. Niezbed-
ne sa pewne zarzadzenia i zastosowanie
srodkoéw ochronnych celem zapewnienia bezpie-
czenstwa spawaczom i ludziom przy nich pracu-
jacym. Niektére z tych srodkéw sg znane i cza-
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sem stosowane, inne znéw sg mato albo i cat-
kowicie nieznane tym, ktérzy powinni je sto-
sowac.

Nalezy zaznaczyé, iz wypadKki
rzaly sie dotychczas rzadko, skad pochodzi
poglad, ze nie warto sie niemi zajmowaé. Jed-
nak liczba ich ro$nie nietylko w zwigzku z roz-
wojem spawania, lecz rdwniez z rozszerzeniem
jego stosowania w pomieszczeniach zamknie-
tych, a takze, nalezy to wiedzie¢, wskutek nie-
uwzglednienia bezpieczeristwa i higjeny przy
pracach technicznych nad ulepszeniami mater-
jatobw i metod.

zatrucia zda-

Wydaje sie wskazane witasnie wskutek roz-
woju spawania i ciecia, utozy¢ bilans ujemnych
stron ich stosowania, odnalez¢ doktadne ich
przyczyny, oceni¢ skutki i zastosowaé¢ nastep-
nie wszystkie $rodki ochronne, ktére zostang
uznane za konieczne,

W tym celu przystgpimy do szczeg6towego
badania réznych rodzajéw robdt spawalniczych.

Spawanie acetylenowo-tlenowe.

Dziat ten obejmuje wszystkie metody spa-
wania przy pomocy palnika (spawanie wodoro-
wo-tlenowe, gazowo-tlenowe i t p.), pomiedzy
ktéremi spawanie acetylenowo-tlenowe stanowi
przynajmniej 95nc.

We Francji, wedtug przyblizonych obliczen,
jest w ruchu ponad 60.000 stanowisk.

Dotychczas zanotowano bardzo niewielkg
ilos¢ wypadkow. Miaty one za przyczyne:

a) wybuch przez zapalenie sie mieszaniny
acetylenu i powietrza wskutek nadpro-
dukcji lub ulatniania sie gazu w Zle wen-
tylowanych pomieszczeniach wytwornic.
Wypadek najczesciej obserwowany;

b) wybuch wytwornic acetylenu, do ktérych
dostato sie powietrze podczas czyszcze-
nia, naprawy lub odmrazania. Wypadek
rzadki;

c) wybuch, wskutek powrotu ptomienia, nie
zaopatrzonych w urzadzenia zabezpiecza-
jace wytwornic, do Kktérych dostat sie
tlen przez palnik. Wypadek jeszcze rza-
dziej obserwowany;

d) wybuch butli z acetylenem rozpuszczo-
nym, Zle zabezpieczonych i przypadko-
wo ogrzanych. Wypadek wyjatkowy;

e) wybuch butli tlenowych, do ktérych zo-
staly wprowadzone tluszcze. Wypadek
catkiem wyjatkowy;

f) spalenie sie przewodu gumowego, dopro-
wadzajacego tlen do palnika, oraz prze-
pony i czesci ebonitowych w zaworach re-
dukcyjnych tlenowych. Wypadek stosun-
kowo czesty, ale bez powazniejszych
skutkow;

g) oparzenie wskutek zapalenia ulatniajgce-
go sie gazu, albo wskutek niezrecznego
obchodzenia sie z ptomieniem, dotknie-
cia rozgrzanego lub roztopionego metalu
i tp;
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h) rézne drobne wypadki z bebnami karbido-
wemi, pryskajace iskry, prysniecie wapna
osadowego do oczu i t p.

Powodem wszystkich tych wypadkéw, po-
waznych lub lekkich, byta zta instalacja urza-
dzen, niedbalstwo w uzyciu i utrzymaniu ich,
albo tez wyrazna nieostrozno$¢. Uniknaé¢ ich
mozna bytoby catkowicie, stosujgc sie do zasad-
niczych przepiséw obchodzenia sie z przyrza-
dami. Liczba wypadkéw i skutki ich zostaty we
Francji w bardzo znacznym stopniu zmniejszone
przez wydanie instrukcji dla wiascicieli wy-
twornic i ich personelu, rozlepianie plakatéw z
przepisami, inspekcje zaktadéw i nadzér nad
niemi, urzedowy lub prywatny.

Z punktu widzenia higjeny spawacza stoso-
wanie piomienia acetylenowo-tlenowego nie
przedstawia samo w sobie zadnego niebezpie-
czenstwa. Acetylen nie jest gazem trujacym,
tlen réwniez nie jest szkodliwy dla organizmu
ludzkiego, raczej przeciwnie.

Produktami spalania sg wytgcznie dwutlenek
wegla i nieco pary wodnej, poniewaz spalanie
jest zawsze catkowite.

Skiad powietrza w warsztacie spawalniczym
podlega, pod wptywem piomienia i wysokiej
temperatury, zmianom godnym uwagi. Podczas
wojny przeprowadzono analize powietra wziete-
go z warsztatow prawie zamknietych, gdzie by-
ty czynne liczne palniki.

Inspektorzy wustalili, ku swemu wielkiemu
zdumieniu, ze zawarto$¢ dwutlenku wegla okaza-
ta sie mniejsza niz w kuzniach, warsztatach
mechanicznych i montazowych innych zaktadéw
wojskowych.

Stosowanie natomiast spawania acetylenowe-
go, zwilaszcza przy uzyciu silnych palnikéw,
tam, gdzie naturalna wentylacja nie moze sie
odbywaé¢, naprzyktad wewnatrz zbiornikow,
kottow i innych aparatéw, pod waskiemi zam-
knietemi sklepieniami i t. p., rzeczywiscie pro-
wadzi do zmniejszenia zawartosci w powietrzu
tlenu przy jednoczesnem powstaniu nadmiaru
dwutlenku wegla. Wtedy niezbedne jest urza-
dzenie sztucznej wentylacji celem statego do-
prowadzenia do spawacza czystego powietrza.

Przytaczano wypadki tworzenia sie—skutkiem
dziatania palnikéw — par zwigzkdéw azotowych,
w okolicznosciach, ktére nie mogty by¢ blizej
okreslone lub odtworzone. Sg to okolicznosci
zbyt wyjatkowe, azeby zastanawia¢ sie nad nie-
mi; w kazdym razie naturalna cyrkulacja
powietrza w warsztatach jest wystarczajgca,
azeby zabezpieczy¢ spawaczy przed niemi.

Metale, ktore sie spawa, zasadniczo nie wy-
dzielajg szkodliwych gazéw; oprécz tego gazy
spalania i ruch powietrza wywolywany przez
ptomien porywaja je ze sobg. To samo dotyczy
gazow wydzielajacych sie ze Srodkéw oczysz-
czajacych, ktore stosuje sie przy spawaniu pew-
nych metali i stopow.

W wypadku spawania czes$ci zawierajgcych
cynk lub metalizowanych cynkiem, o tempera-
turze topliwos$ci wyzszej niz temperatura wrze-
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nia cynku, moze nastgpi¢ obfite wydzielenie sie
par tlenku cynku, wtasciwosci trujagce Kktorych
wzrastaja w miare zwiekszania sie zawartosci
w cynku otowiu i arszeniku. Plomienn palnika
wprawdzie odchyla wieksza cze$¢ tych gazéw
od spawaczy, tem niemniej jednak niektérzy
pracownicy po wykonaniu tego rodzaju robdt
odczuwajg przejsciowe dolegliwosci. Nalezy wiec

stosowa¢ odpowiednig wentylacje lub maski
filtrujgce.
Poza temi wyjatkami, wykonywanie robdt

spawalniczych zapomocg ptomienia acetyleno-
wego nie przedstawia, zdaje sie, zadnego nie-
bezpieczenstwa dla zdrowia i higjeny personelu
przy nich zatrudnionego. Czesto nawet stwier-
dzano, ze spawacze pracujacy palnikiem maja
sie pod wzgledem zdrowia najlepiej ze wszyst-
kich pracownikéw danego zakiadu, co tluma-
czono dodatniem dziataniem promieni $wietinych,
ktéremi sg stale otoczeni. Promienie te, w prze-
ciwienstwie do promieni tuku elektrycznego, nie
wywierajag zadnego szkodliwego wptywu na
oczy, z wyjatkiem silnego blasku, od ktorego
chroni sie oczy zapomocag okularéw o szkiach
przyciemnionych lub kolorowych.

Spawanie elektryczne tukowe.

Spawanie zapomocg tuku elektrycznego wy-
maga, przy réznych manipulacjach z przyrzada-
mi, stosowania tych samych srodkéw ochronnych,
ktéremi sie zwykle postuguja w warsztatach
przy uzywaniu maszyn i urzadzen elektrycznych.

Powazne wypadki porazenia pradem sg sto-
sunkowo rzadkie, jednak sam fakt, ze tuk roz-
jarza sie miedzy czescig do spawania a elektro-
da w reku spawacza, wywotuje koniecznos$¢ sto-
sowania S$rodkow ochronnych, azeby izolowac
pracownika. Temi $rodkami sa np. drewniana
podtoga, obuwie gumowe, o ile pracuje sie na
wilgotnem terenie, rekawiczki skoérzane lub gu-
mowe do trzymania uchwytu elektrody i maski,
azeby chroni¢ jednoczesnie rece od promieni
Swietlnych i od odpryskéow metalu lub plynnen
go zuzla.

Uzywanie fartucha skérzanego, jak rowniez
czegoskolwiek dla ostony gtowy jest godne po-
lecenia.

Stosowanie maski o specjalnych szkiach
w celu ochrony nietylko oczu, lecz catej twa-
rzy — jest obowigzkowe. Pomocnicy spawaczy,
kontrolerzy i t p. rowniez powinni by¢é zaopa-
trzeni w tego rodzaju maski.

Konieczne jest, azeby szkia ochronne nie-
tylko byty kolorowe lub przyciemnione, lecz za-
trzymywaty, w miare moznosci, dzieki skiadowi
i specjalnym witasciwosciom, promienie infra-
czerwone i ultra-fioletowe, wydzielane przez tuk.
Nalezy uzywac¢ wytgcznie szkiet fabrykowanych
specjalnie w tym celu i sprzedawanych pod
odpowiednig gwarancja. Jest to nadzwyczaj
wazne.

Wiadomo, ze promienie ultra-fioletowe, wy-
dzielane przez tuk elektryczny podczas spawa-
nia, wywotujg zapalenie, ktore chociaz nie do-
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tykaja gtebiej organow, lecz sg bolesne i me-
czace. Wywotuja one rowniez ,elektryczne po-
razenia stoneczne" skdry, na co niektére osoby
sg szczegdlnie wrazliwe.

Dziatanie promieni infra-czerwonych jest zna-
cznie grozniejsze, tem wigcej, ze skutki ich wy-
chodza na jaw dopiero po pewnym czasie, cza-
sami nawet, jak modwig lekarze, dopiero po 8
lub 9 latach, a nawet i pdzniej, w postaci kata-
rakty i powaznych niedomagan.

Promienie tego rodzaju lub inne, wydzie-
lane przez *tuk, powodujg u niektérych spa-
waczy rézne zaburzenia fizjologiczne, wystepu-
jace na catym ciele, jak to: bdéle gtowy, wrzo-
dy, rany i miejscowy paraliz. Wypadki te —
rzadkie zreszta — byty sygnalizowane z réznych
stron, jednak nigdy nie byty dostatecznie wy-
Swietlone. Ograniczymy sie wiec tylko do za-
notowania ich.

Szczegblng uwage, jezeli sie moéwi o spawa-
niu tukowem, nalezy zwr6ci¢ na zatrucie przez
drogi oddechowe.

Do niedawnych czaséw uwazano, ze wyko-
nywanie spawania tukowego jest rzemiostem
bardzo higjenicznem: stosowano je tylko przy
stalach oczyszczonych do czystego metalu, po-
wioki za$ elektrod nie zawieraly zadnych skia-
dnikéw ulatniajacych sie. Ozon wydzielany przez
promienie Swietlne, a takze lekkie opary zelaza,
zdawato sie dzialajg na zdrowie spawaczy tylko
dodatnio. Takiego przynajmniej zdania byt le-
karz - inspektor warsztatow wojskowych, ktéry
w r. 1918 polecat przydziela¢ do spawania ele-
ktryczno-tukowego robotnikéw ze skilonnosciami
gruzliczemi i chorowitych.

Postep techniczny zmienit jednak te warunki
i kwestja higjeny pracy spawaczy elektrycznych
wystepuje dzi$ calkiem wyraznie. Spawanie nie
jest juz sprawa tylko topienia materjatu, jest to
prawdziwa operacja metalurgiczna, podczas ktorej
powtoka metalowej elektrody odgrywa powazng
role.

Powtoka ta jest przedewszystkiem coraz
grubsza, przynajmniej w wypadkach, gdy sie
rozchodzi o otrzymanie spoin pierwszorzednej
jakosci. Azeby zapobiec temu, aby powitoka
ta w formie zuzla nie dostawata sie do wewnatrz
roztopionego metalu, sg czynione starania aby uczy-
ni¢ jg lotng, co innemi stowy oznacza, ze przyjmuje
ona posta¢ pylu i par, po odegraniu swojej roli.
Pozatem czasami sktada sie ona z materjatdw,
ktére wydzielaja szkodliwe pary, np. fluorki.

Postep, zdawatoby sie, tak pozadany pod
wygledem wynikéw technicznych, wytania ko-
nieczno$¢ ochrony spawacza przed dymem, pa-
rami i pytem, ktére znajdujg sie w powietrzu, nie
odnawianem lub poruszanem przez ptomien, jak
to ma miejsce przy spawaniu acetylenowem.

Nalezy wiec przedewszystkiem zwrdci¢ uwa-
ge na wentylacje, zapomocag ktorej spawacza
otaczanoby S$wiezem powietrzem i oddalano pyt
i pary na zewnagtrz. Wiadomo, ze w warszta-
tach niebardzo lubig zajmowaé sie takiego ro-
dzaju Srodkami ostroznosci, jednak nalezy sie
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na nie zdecydowac, poniewaz notowano juz licz-
ne wypadki zatrucia. Gdyby sie nic nie robito,
azeby temu zapobiec, przemystowcy byliby zmu-
szeni wskutek catego szeregu wypadkéw stoso-
sowa¢ bardzo ostre S$rodki ochronne, wiacznie

do obowiazkowego zaopatrywania spawaczy
w maski oddechowe.
Srodki ochronne sa jeszcze bardziej po-

trzebne, gdy spawacze pracujg w pomieszcze-
niach ciasnych lub zamknietych. W tych wypad-
kach noszenie maski oddechowej juz jest obo-
wigzkowe.

Zdaje sie, ze nalezatoby zobowigza¢ produ-
centow elektrod do podania skiadu powioki,
ktéra jest stosowana przez nich przy fabrykacji
elektrod, lub tez, zeby uprzedzali, ze stosowa-
nie danych elektrod zanieczyszcza powietrze
takiego lub innego rodzaju gazami, dymami i t.p.

Spawanie zapomocg tuku elektrycznego blach
i czesSci metalizowanych lub uprzednio pokry-
tych minja (np. w stoczniach) pocigga za sobg
tworzenie sie trujacych par, przed ktéremi ko-
niecznie nalezy zabezpieczy¢ spawaczy i ich
pomocnikéw; energiczne i catkowite odSwiezanie
powietrza lub tez uzywanie maski zostaly uzna-
ne za wystarczajace.

Innego rodzaju metody spawania elektrycz-
nego: spawanie tukowe z elektrodg weglowa,
zgrzewanie oporowe lub oporowo-iskrowe, spa-
wanie wodorowo-elektryczne, nie przedstawiajg
niebezpieczenstwa zatrucia, przynajmniej w tej
postaci, w jakiej sa narazie stosowane. Oczy-
wiscie muszg by¢ zastosowane zwykle Srodki
ostroznosci przeciw porazeniu pradem lub
oparzeniu odpryskami metali.

Ciecie tlenem.

Ciecie tlenem jest operacja, przy ktérej za-
pomoca tlenu wypala sie w czesciach stalowych
waskie szczeliny; strumien gazu podtrzymujace-
go spalanie pracuje jednocze$nie z ptomieniem
podgrzewajacym, ktéry jest konieczny do roz-
poczecia, a nastepnie utatwiania przebiegu reakcji.

Palnik tnacy jest zwykiym palnikiem uzywa-
nym przy spawaniu, z pewnem dodatkowem
urzadzeniem do prowadzenia i regulacji strumie-
nia tlenu tnacego.

Wszystkie zasadnicze $rodki ostroznosci ze
wzgledu na bezpieczenstwo i higjene pracowni-
kéw podane wyzej w rozdziale ,Spawanie acetyle-
nowo-tlenowe" sg konieczne i przy pracach ciecia.

Ciecie tlenem stosuje sie jednak w dosy¢
szerokiej skali przy rozbiérce konstrukcji meta-
lowych, jak: mosty, dzwigary, okrety i tp. Do-
sy¢ czesto zdarza sie, ze tego rodzaju konstrukcje
sg pokryte farbg przeciw rdzewieniu Ilub inne-
mi ochronnemi powtokami, natozonemi czasem
nawet w kilku warstwach. Plomien ogrzewaja-
cy, jak réwniez wysoka temperatura samej re-
akcji, wywotujg ulatnianie sie farby lub powtok,
a co zatem idzie obfite wydzielanie sie dymow
w mniejszym lub wiekszym stopniu przeszka-
dzajacych i szkodliwych dla pracownika, czasem
nawet i trujgcych.

Wypadek ten nastepuje np., jezeli stosowane
farby mialy jako podstawe biel otowiang Ilub
minje, albo tez, co ma miejsce przy kadtubach
statkéw, gdy sie stosuje farby specjalnej fabry-
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kacji, celem unikniecia przyrastania wodorostéow
i Slimakow.

Pewna ilos¢ wypadkow tego rodzaju zatrug,
bardzo wyraznych, mialy czasem powazne na-
stepstwa i byly notowane ws$réd robotnikéw
zajetych przy rozbiérce zapomocag ciecia kon-
strukcji poprzednio pokrytych farbami, a mia-
nowicie statkéw i urzadzen podwodnych.

Jestrzecza oczywista, ze nalezy stosowac $rodki
ostroznosci, azeby unikng¢ powtoérzenia sie podob-
nych wypadkdw. Przedewszystkiem nalezy pole-
ci¢, azeby nigdy nie przystepowac do rozbiérki za-
pomocg ciecia tlenem, zanim nie zdamy sobie spra-
wy z rodzaju powiloki, ktérg jest pokryty darry
objekt i z wptywu na organizm ludzki par, wy-
dzielajgcych sie przy ulatnianiu sie tej powtoki.

Jezeli mozna przewidywacé, ze te pary beda
niebezpieczne, konieczne jest oczyszczenie za-
pomocg sSrodkéw chemicznych lub mecha-
nicznych  powierzchni z powitoki na catej
przestrzeni znajdujacej sie pod wpltywem pilo-
mienia. Oprécz tego konieczne jest zastoso-
wanie wszystkich mozliwych $rodkéw, celem
oddzielenia pracownika od gazéw i par, co mo-
ze by¢ osiggniete zapomocg doprowadzenia
czystego powietrza lub tez przez zastosowanie
masek oddechowych.

Wnioski,

I. W dzisiejszym stanie techniki réznych spo-
sob6w spawania w warsztatach lub na monta-
zach, urzagdzenia do tego celu stosowane nie
przedstawiajg niebezpieczehstwa, o ile sg zain-
stalowane i uzywane zgodnie z przepisami obo-
wigzujgcemu, dotyczacemi stosowania gazéw pal-
nych pod cisnieniem, lub pradu elektrycznego.

Il. Wptyw promieni swietlnych na oczy spa-
waczy jest zupetnie nieszkodliwy w wypadku
stosowania spawania acetylenowego. Przy spa-
waniu zapomoca tuku elektrycznego nalezy zwré-
ci¢ nan wiekszg uwage, tak w celu unikniecia
zmeczenia i zuzycia organu wzroku przez pro-
mienie ultra-fioletowe, jak i w przewidywaniu na-
stepstw, znacznie powazniejszych i bardziej dtu-
gotrwatych, dziatania promieni pozaczerwonych.

I1l. Wptyw na organizm promieni wydziela-
nych przez tuk elektryczny podczas spawania,
mogacy wyrazi¢ sie u niektérych os6b w for-
mie powaznych zaburzen fizjologicznych, powi-
nien by¢ przedmiotem bacznej obserwacji.

IV. Przy spawaniu acetylenowem gazy palne
nie zanieczyszczajg powietrza w warsztacie i nie
wywierajg szkodliwego wptywu na organizm
ludzki. Wytacznie prace prowadzone w ciasnych
pomieszczeniach wymagaja odswiezania po-
wietrza.

V. Przy spawaniu elektrycznem, ze wzgledu
na stosowane obecnie elektrody o grubej po-
wioce ulatniajacej sie lub zawierajgcej szkodli-
we skiadniki, nalezy stosowac nietylko energicz-
na wentylacje pomieszczen, lecz réwniez odpro-
wadzanie dymu, par i pylu nazewnatrz. Przy
pracach w ciasnych przestrzeniach nalezy prze-
widywaé stosowanie maski filtrujacej lub che-
micznej.

V1. Elektrody, ktérych powtoki moga spowo-
wodowaé¢ wydzielanie sie gazow, par lub pytéw
wyraznie trujacych (dwutlenek wegla, fluorek
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i t d), nie powinny by¢ dostarczane bez napiséw
ostrzegajacych, wydrukowanych na paczkach lub
pudetkach, co do $rodkéw ochronnych dla pra-
cownikow.
VII.
tody, przy czeSciach poprzedno pokrytych far-
ba lub powleczonych cynkiem, wymaga spe-
cjalnych ostroznosci: doprowadzania do pracow-
nika Swiezego powietrza lub zaopatrzenia go
w maske oddechowag. Odpowiednie przepisy
powinny by¢ ostrzejsze, jesli mozna przypuscié,
ze farba lub warstwa nametalizowana moze za-
wieraé otéw, arszenik lub inne szkodliwe skiad.

Inz. JOZEF KOZIARSKI, Bydgoszcz.

O czystosc i

Nauki techniczne, jako opierajace sie na na-
ukach Scistych jak matematyka, fizyka, chemja,
mechanika i t. p., muszg by¢ Sciste. Jezyk tech-
niczny winien by¢ zwiezty, jasny. Nie dopuszcza
on okreslen, ktére mogtyby prowadzi¢ do nie-
porozumien.

Technika, postepujgca siedmiomilowemi kro-
kami rozwoju naprzod, wydaje na Swiat coraz
to nowe dziecie. Zada dla swej latorosli nie-
tylko imienia, ale i zeby nauczyta sie i to w jak-
najkrotszym czasie mowié; moéwié¢ zwiezle, jasno
i poprawnie. Jednem z najmiodszych twordw
techniki jest spawanie. | cho¢ juz do$¢ dawno
wyszto ono z okresu zgbkowania, to niestety do
tej pory (przynajmniej u nas) nie posiada swe-
go jezyka. Jeszcze do niedawna postugiwano
sie w spawalnictwie (zresztg jak i w innych na-
ukach technicznych) przykrym zargonem, po-
wstatym ze swoistego przekrecania, okreslen,
zapozyczonych z obcych jezykéw. Jeszcze do
niedawna technik z Matopolski niebardzo ro-
zumiat technika z bytej Kongresowki lub bytego
zaboru pruskiego.

Bezkrytyczne tlumaczenie obcych okreslen
prowadzi czestokro¢ do razgcych nielogicznosci.
Tak sie ma naprzyktad sprawa z t zw. ,spa-
waniem samorodneml(franc.,, soudure autogene").

Skarbnica jezyka polskiego (jednego z naj-
bogatszych w Swiecie) zezwala na czerpanie
z niej bez wiekszych trudnosci okre$len, po-
trzebnych dla techniki. Chciejmy tylko wyciag-
na¢ reke i skorzysta¢ z jej szczodrobliwosci.
Zwracajmy na nowotwory jezykowe jaknajwiek-
szg uwage.

Azeby jaka$ nazwa mogta zyskac¢ prawo oby-
watelstwa winna by¢:

1) zwiezia,
2) jasna,
3) zgodna z duchem jezyka.

Spawanie, jako dziedzina nauki bardzo mto-
da, ma tez bardzo wiele jezykowych ,grzechéw
mitodosci”. Przyczyna tego lezy w tem, ze do
niedawna w Polsce mato zajmowano sie spa-
waniem z punktu widzenia naukowego. To tez
wkradt sie donh caly szereg stéw niewtasciwych.

Nie mam zamiaru w tym krétkim artykule
zajmowaé sie szczeg6towo stownikiem spawal-

) Artykut dyskusyjny
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niki, chociazby w postaci zanieczyszczen.

VIII. Tego samego rodzaju $rodki ostroznos-
ci nalezy zastosowal przy cieciu tlenem pod-
czas prac przerébki lub rozbidrki istniejacych

Stosowanie spawania, niezaleznie od mekonstrukcji, pokrytych farbg zawierajgca otéw,

albo powtokami podwodnemi. Powioki tego ro-
dzaju nalezy w miare moznosci zdjg¢ ze wszy-
stkich miejsc, na ktére bedzie dziatat ptomien.

IX. Polecenia i przepisy, powyzej omdwione,
mogtyby wejs¢ do specjalnej instrukcji, dotycza-
cej bezpieczenstwa i hygjeny spawaczy, ktéra
bytaby podana do wiadomosci wszystkich zainte-
resowanych.

41.3:621.791
1350 stow

logike stownictwa w spawalnictwie.

nictwa. Role te musi spetni¢ Polski Komitet
Normalizacyjny. Chce tylko zwr6ci¢ uwage na
kilka szczeg6tow.

~Spawanie autogeniczne". Nazwa
ta powstata we Francji. Niektorzy nasi tech-
nicy pragng ja przeszczepi¢ na nasz teren,
twierdzac, ze =zagranicg oznacza ona spa-
wanie przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tu tkwi pewna niescisto$¢. Ale dajmy
glos jednemu 2z pionierdw spawania panu E.
Granjon (,Revue de la Soudure Autogene" nr.
240 z lutego 1934 str. 41) Pan Granjon pisze
dostownie: Przez ,soudure autogene" nalezy ro-
zumie¢ nietylko spawanie palnikiem, lecz wszyst-
kie sposoby, ktore przez stopienie brzegéw me-
talu stuzg do uzyskania potgczenia jednorodne-
go i to niezaleznie od uzytego zrddia ciepla.
| dalej: ,wiec ,soudure autogene" oznacza spa-
wanie acetylenowo-tlenowe, tukiem elektrycz-
nym, oporowe, wodorem a nawet termitem"...

Sadze, ze stowa takiego autorytetu, jakim
jest pan Granjon wystarcza. Jak z nich wynika,
w kolebce spawania, we Francji, okreslenia
~soudure autogene" uzywa sie do wszelkiego
rodzaju polgczen przez stopienie brzegdw me-
talu. Sama nazwa jest nielogiczna. Ale dodatek
.,autogene" powstal w czasach ,heroicznych"
spawania, kiedy chciano wyraznie podkreslic,
ze potaczenie odbywa sie bez dzialania Srod-
kéw mechanicznych. Dzieki jednak tradycji po-
zostata. Nie widze wiec zadnego powodu, by
nazwe ,soudure autogene" przeszczepiaé na
grunt polski, jak ,spawanie autogeniczne" albo
tez ,samorodne”". Moéwmy po polsku krétko
i weztowato ,spawanie". Bedzie to zwiezio, jas-
ne, zgodne z duchem jezyka.

Polski jezyk techniczny rozporzadza jeszcze
jednem bardzo dobrem stowem: ,zgrzewanie",
C0 oznacza proces tgczenia metalu przez dopro-
wadzenie powierzchni zwykle do stanu pla-
stycznego i Scisniecia. Mozna to robi¢ w kotli-
nie kowalskiej, gazem Swietlnym Ilub pradem
elektrycznym. Wypada wobec tego bardziej
sprecyzowaé¢ termin ,spawanie". Przez spawa-
nie nalezy wiec rozumie¢: ,taczenie metalu przez
stopienie krawedzi i dodanie metalu o tym sa-
mym lub zblizonym skiadzie chemicznym™.
Wobec tego réznica pomiedzy spawaniem a zgrze-
waniem bedzie ta, ze w pierwszym wypadku
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wystepuje stopienie metalu, w drugim tylko do-
prowadzenie go do stanu plastycznego. A wiec
mowmy: spawanie acetylenowo - tlenowe, elek-
tryczne, wodorem atomowym, ale: zgrzewanie
elektryczne, gazowe, termitowe (nigdy spawa-
nie elektryczne oporowe i t. p.).

Spojenie. Przez spojenie nalezy rozumieé
potgczenie uzyskane przez spawanie. Gorsze
bedzie: ,potaczenie spawane" lub ,szew spa-
wany", a juz w zadnym wypadku nie moégtbym
sie zgodzi¢ na ,spaw".

Zgrzanie — potaczenie uzyskane zapomo-
cg zgrzewania.

Spoiwo. Przez spoiwo nalezy rozumieé
tworzywo o skfadzie tym samym lub zblizonym
do materjalu spawanego, ktorego dodaje sie
podczas spawania.

A zatem nie ,drut", ,pateczki do spawania",
nie ,metal dodatkowy" (franc, ,metal d'apport"),
lecz spoiwo.

Spoina — cze$¢ potgczenia
utworzonego przez stopione spoiwo.

Metal rodzimy — metal spawany.

Strefa graniczna - (franc, ,Lligne de
jonction") strefa, gdzie spoina tgczy sie z me-
talem rodzimym.

Strefa zmian krystalicznych. Strefa
(w materjale rodzimym), w ktérej pod wptywem
ciepta podczas spawania wystepujg zmiany kry-
staliczne. W tej strefie wystepuje zwykle spa-
dek wytrzymatosci statycznej i dynamicznej
(czyli ,wytrwatosci").

Strefa przejsSciowa — strefa pomiedzy
spoing a materjatem rodzimym.

Metal zdrowy — cze$¢ metalu spawa-
nego, w ktérym nie nastapity zadne zmiany ani
sktadu, ani krystaliczne, spowodowane cieptem
podczas spawania.

Acetylen rozpuszczony — acetylen
rozpuszczony pod cisnieniem w acetonie i ma-
sie porowatej. A zatem nie ,gaz dissous" nie
y,acetylen dissous" (franc, ,acetilene dissous").

Rozprezacz — przyrzad stuzacy do prze-
prowadzenia gazu z wysokiego cis$nienia na nis-
kie. Do tej pory byt w uzyciu ,wentyl reduk-
cyjny" lub ,zawoér redukcyjny”. Przedewszyst-
kiem przyrzad ten nie jest zaworem (okreslenie
jednoznaczne w technice). ,Redukcyjny" (tacin-
skie ,reduco") oznacza zmniejszajacy (niezupet-
nie Scisle). Wobec tego jest to okresSlenie po-
Srednie. Dla Scistosci nalezatoby powiedzie¢ ,re-
dukujgacy gaz" a nie ,redukcyjny".

Pozatem ostatnio pojawita sie nazwa ,reduk-
ktor". Dla wyzej wymienionych powodéw mato
logiczna, a pozatem niepolska.

Dlatego pozwalam sobie zaproponowac ne-
ologizm: ,rozprezacz". Znéw zwiezle, jasno
i zgodnie z duchem jezyka.

Smoczek — cze$¢ w palniku na niskie
ci$nienie, ktéra powoduje zasysanie acetylenu.
Czestokro¢ w polskiej literaturze spotyka sie
sinzektor” (tac. iniecto wktadam, wrzucam,
wtryskuje, franc, injecteur — wtryskiwacz). Sto-
wo wtryskiwacz odnosi sie raczej do cieczy,
nie do gazoéw, zatem niesciste. Uzywajmy wiec
nazwy ,smoczek", ktéra juz sobie zyskata pra-
wo obywatelstwa.

Wylot — (franc,

spawanego,

.la buse”). Pod nazwg
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ta rozumiemy zgrubiona cze$¢ koncoéwki palni-
ka, nakrecang na zgieta rurke. Stowo wylot ze
wzgledu na jego znaczenie o0g6lne odnosi sie
raczej do otworu. Nie mozna wobec tego nazy-
waé niem czesci. Nalezy wobec tego znalezé
inng nazwe. Moznaby te cze$¢ palnika nazwadc:
.dziobem”, co—biorgc pod uwage jej ksztait—
nie bytoby razace.

Wydajnos$é palnika —ilos¢ litrow ace-
tylenu na godzine, ktérg daje palnik. ,Moc
palnika” (franc, ,puissance”), dotad uzywana,
jest nielogiczna, bo przez stowo moc w mecha-
nice rozumiemy prace, wykonang w jednostce
czasu. Jedno za$ okreSlenie naukowe nie mcrze
byé sprzeczne z drugiem.

Spawanie ,wprz6 d".—Metoda spawania
przy ktérej spoiwo postepuje przed ptomieniem.

Spawanie ,wtyt"— o ile spoiwo idzie za
ptomieniem.

Dotyczczasowe nazwy, pokutujace w polskiem
stownictwie: ,Spawanie wprawo”, ,spawanie
wlewo” sa juz nielogiczne. Okre$lenia te oparte
sg na kierunku posuwania sie. Sa one jednak
stuszne, o ile spawamy tylko prawag reka.
Obecnie, szczegélnie w lotnictwie, wymaga sie,
aby spawacz pracowat tak dobrze prawag reka
jak i lewa. Zatem uzywanie okres$lenia: ,spawa-
nie wprzéd” lub ,spawanie wtyt' usuwa wszel-
kie nieporozumienia.

Strefa niebezpieczna (méj neolo-
gizm) strefa rownolegta do spoiny, w ktorej
dzieki przemianom krystalicznym podczas spa-
wania wystepuje spadek wytrzymatosci statycz-
nej lub dynamicznej. Zatem bedzie ,strefa nie-
bezpieczna dynamicznie"- strefa zwykle w bez-
posredniej stycznos$ci ze strefg graniczng. W stre-
fie tej dzieki juz to przegrzaniu (gruba Kkrysta-
lizacja), juz zahartowaniu, lub tez zlaniu sie spoiwa
z materjalem rodzimym wystepuje duzy spadek
wytrwatosci (wytrzymatosci na obcigzenie prze-
mienne, dynamiczne, np. spowodowane drganiami).

.Strefa niebezpieczna statycznie” — wyste-
puje zwykle w wiekszej odlegtosci od spoiny,
gdzie dzieki odpuszczeniu, rekrystalizacji, lub wy-
zarzeniu nastepuje silny spadek wytrzymatosci
statycznej. Probka rozciggana peka zwykle w tej
strefie, dajgc dos¢ duze wydtuzenie i przewezenie.

Przekrdj niebezpieczny (méj neolo-
gizm). Czes$¢ strefy niebezpiecznej znajdujaca
sie w przekroju prostopadtym do kierunku dzia-
tania sit. Oczywiscie przekro6j niebezpieczny przy
tej samej strefie niebezpiecznej bedzie rozny.

Bedziemy rozrézniali ,przekréj niebezpiecz-
ny ,statycznie” lub ,dynamicznie", w zaleznosci
od tego, czy przekroj przechodzi przez strefe
niebezpieczng statycznie czy dynamicznie.

Wprowadzenie nazw: ,strefa niebezpieczna",
sprzekréj niebezpieczny" jest konieczne przy
spawaniu lotniczem.

Tych kilka uwag nie wyczerpuje catosci za-
gadnienia. Zresztg na wstepie zaznaczytem, ze
nie mam zamiaru zajmowac sie caloksztattem
stownictwa technicznego spawalniczego. Chcia-
tem tylko ostrzec przed zbyt pochopnem, bez-
krytycznem przyswajaniem i ttumaczeniem ob-
cych nazw, oraz wskazaé, ze tu stoi przed na-
mi duza, atak zaniedbana dziedzina. Im wcze$-
niej te sprawe sie poruszy, tem bedzie lepiej.
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Z PRAKTYKI

Naprawa cylindra pompy

Na zalgczonych ‘zdjeciach’ widzimy cylinder pompy
przed i po naprawie (odlew zeliwny).

Rys. 1. Cylinder przed naprawa,

Pekniecie dos$¢ skomplikowane obejmowato prawie
catg dtugos¢ cylindra. Naprawa zostata uskuteczniona za-

Rys. 2. Cylinder po naprawie zapomoca spawania

acetylenowego,

pomoca palnika acetylenowego. Wobec matych wymia-

réw odlewu (dtugo$¢ 70 cm. $érednica 25 cm, ciezar 30 kg)
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SPAWACZA

Naprawa zajeta
...2 godz.,

n*e stosowano podgrzewania na ognisku.

0,5 kg. pateczek zeliwnych i 50 gr. proszku do zéliwa,

Lutospawanie bronzu.

Na szeregu topatek, przedstawionego na zatgczonem
ponizej zdjeciu wirnika pompy odsrodkowej, utworzyty
sie rysy, ktore nalezato usunaé. Ze wzgledu na skompli-

Wirnik z bronzu naprawiony zapomocag lutospawania,

kowane ksztatty naprawa byta do$¢ trudna do przepro-
wadzenia, tem niemniej, dzieki zastosowaniu krajowego-
drutu Bronzyt i proszku Kopox spawanie zostato wyko-

nane z dobrym skutkiem (Z praktyki S. A. Perun).

Ciekawe zastosowanie spawania
w budowie mostow.

W roku zesztym na terenach objetych przez powdédz
Komunikacji wybudowato ok. 160 mostow syst.
Rechniewskiego, o konstrukcji drewniano - zela-
zo - betonowej. W mostach tych dzwigary sktadaja
sie¢ z kilku belek zazebionych z zapérkami i blokami
zelazo-betonowemi. Belki gérne tych dzwigaréw dla za-
oszczedzenia drzewa i réwnomiernego roztozenia napre-

Min,
inz,

p
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zen $ciskajacych posiadaja w $rodku bloki zelazo-beto-

nowe. Spawanie zostalo zastosowane do uzbrojenia tego

Uzbrojenie betonu zapomoca ramek i siatki, spawanych

acetylenem.

bloku. Zdjecie obok przedstawia tego rodzaju uzbrojenie,
siatki ciagnionej.
Inz. J. Golde

sktadajace sie z ramek spawanych i

K R O N I K A

Album konstrukcji spawanych Gmachu PKO w Warszawie.

Szkielet stalowy Gmachu P. K. O. w Warszawie, wy-
konany przez Sp. Akc. ,Perun”, byt pierwsza konstrukcja
budowlang, catkowicie spawang tej miary w Europie
(700 tonn). W rozwoju budownictwa juz nietylko w Polsce,
ale i na terenie miedzynarodowym, konstrukcje Gmachu
P. K. O. stanowity wazny etap jako torujace droge dalsze-
mu rozwojowi tego najbardziej nowoczesnego rodzaju bu-
downictwa, jakiemi sa bezprzecznie konstrukcje szkieletowe
spawane. Dzieki réznorodnosci form konstrukcyjnych i cen-
nym doswiadczeniom, jakie osiggnieto przy wykonywaniu
tej pionierskiej pracy, posiada ona specjalng warto$¢ nauko-
wo-dydaktyczng. W celu najlepszego wyzyskania tych do-
Swiadczen dla dalszego rozwoju spawania i udokumento-
wania tej waznej zdobyczy polskiej mysli technicznej,
Spotka Akc. ,Perun" wraz z zaprzyjaznionem Tow. ,L'Air
Liquide" w Paryzu, wydata album ilustrujacy szczeg6towo
te konstrukcje, do ktérego zatgczony jest ich opis oraz
studjum o projektowaniu i obliczaniu konstrukcji spawa-
nych w budownictwie, pi6éra dr. inz, St. Bryty, Profesora
Politechniki Lwowskiej. Album jest rozsytany do wszy-
stkich o$rodkéw spawalnictwa na catym $wiecie, dlatego
tez teksty zostaty sporzadzone réwniez w jezyku fran-
cuskim,

Album zawiera 132 zdjecia, ilustrujgce poszczegédlne
konstrukcje nowej czesci Gmachu i nadbudowy dawnego
Gmachu P. K. O, Dotaczone don studjum prof. St. Bryty
zaopatrzone jest ponadto w 88 rysunkéw, obrazujacych
najbardziej typowe elementy potaczen spawanych.

Dla konstruktoréw szkieletéw stalowych budowlanych
wydawnictwo to stanowi podrecznik o duzej wartosci
praktycznej; zaopatrzenie go jednocze$nie w teksty fran-
cuskie umozliwia rozpowszechnienie go zagranicg, co jest
doskonatg propagandag polskiej techniki na szerokim
Swiecie.

Spawanie na IX Zjezdzie Inzynieréw Mechanikow.

Na IX Zjezdzie
Lwowie w dniach 8 —11
osobna Sekcja Spawalnicza.

Inz. Mechanikéw, ktéry odbyt sie we
czerwca r. b., byta utworzona
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Przewodniczyt Sekcji p, prof, St, Lukasiewicz,
zastepca przewodniczgcego byt p. inz. Z. Rytel, sekreta-
rzami—p. inz, L. Dreher i p. inz. J. Pilar. W Sekcji tej
wygtoszono 6 referatéw, a mianowicie:

1) Prof. St. Lukasiewicz (Lwow): Potaczenia
spawane w ustrojach kratownic i blachownie maszyn
dzwigowych.

2) Inz.Z. Dobrowolski (Warszawa): Napawanie
czeéci maszyn i narzedzi twardemi metalami,

3) Inz, Dietrich (Ostrowiec): Konstrukcja spawa-
nych cze$ci maszyn,

4) Inz, W. Czyrski (Huta Pokéj):
spawanie tworzyw ognioodpornych.

5 Inz. L. Dreher (Lwoéw): Wtasnosci elektrod do
spawania.

6) Inz. J, Polkowski (Starachowice):
obrecze stalowe do kot artyleryjskich.

W wyniku obrad Sekcja Spawalnicza zgtosita dwa
wnioski, ktdére zostaty przez Zjazd uchwalone w brzmie-
niu nastepujacem:

1. Z uwagi, ze brak odpowiednich doswiadczen nad
wytrzymatoécia potaczen spawanych na
obcigzenia zmienne jest powazna przeszkoda do
pozagdanego rozwoju spawania w budowie maszyn —
Zjazd wyraza zyczenia, aby prace w tym kierunku byty
jaknajrychlej zorganizowane przez Sekcje Spawalnicza
i aby wyniki ich mogty by¢ przedstawione na przysztym
Zjezdzie,

2, Wobec rozwoju produkcji w Polsce spoiw
(drutéw i elektrod do spawania acetylenowego i elek-
tryczno-tukowego) — Zjazd z jednej strony wyraza zado-
wolenie. ze w tym dziale mozemy sie catkowicie oprzec
na przemys$le krajowym, z drugiej za$ strony
uwaza, ze sprawa normalizacji spoiw jest zagad-
nieniem pierwszorzednej wagi dla przemystu metalowego
i wyraza zyczenie, aby prace Polskiego Komitetn Norma-

Elektryczne

Spawane

lizacyjnego w tej dziedzinie byty jaknajrychlej ukon-
czone.
Podczas trwania Zjazdu odbyty sie dwa pokazy

Sp. Akc. ,Perun”, na ktérych demonstrowano napawania
twardemi metalami ,Torem” i ,Alchromem" oraz meta-
lizowanie natryskowe. Pozatem Sp. Akc. ,Perun” wzieta
udzial w wystawie narzedzi, urzadzonej w Gmachu Po-
litechniki, pokazujac kompletng instalacje do spawania
i metalizowania oraz spawarke tukowa ,Pertrans” wtas-
nego wyrobu; firma ,Gazolina” wystawita pomiedzy in-
nemi eksponatami réwniez wyrabiane przez siebie but-
le spawane do gazéw ziemnych. Ponadto firma
sElektro-budowa" wystawita i demonstrowata transfor-
mator do spawania tukowego.

Kurs Spawania Elektrycznego w todzi.

W dniu 24 maja 1935 r. zostat zakoniczony pierwszy
w todzi kurs spawania elektrycznego, zorganizowany przez
todzkie Tow, Kurséw Technicznych.

Kurs ten korzystat z zespotlu do spawania pradu sta-
tego, wypozyczonego przez Panstwowa Szkote Technicz-
no-Przemystowa, w ktoérej lokalu kurs sie odbywat; poza
tem jeden transformator do spawania wstawita f-ma ,Pe-
run® i cztery sztuki ,Elektrobudowa"” S. A., a Elektrownia
zainstalowata transformator 100 kVA, 3000/125 V, wraz
z przytaczeniem z obu stron oraz instalacja niskiego na-
piecia.

Elektrody otulone byty przygotowane samodzielnie
przez uczni, oraz dostarczone przez wytwdrnie elektrod.
Cze$¢ materjatu na probki otrzymano bezptatnie, czes$¢
nabyto,

Uczniéw przyjeto tylko 15-stu,
jedno stanowisko.

Rozchoéd elektrod wynosit przecietnie od 10 do 15-stu
na godzine i spawarke, czyli okoto 200 na trzy godziny
zaje¢ praktycznych.

Zuzycie pradu byto nieznaczne.

Wyktady i ¢éwiczenia praktyczne prowadzili: przez
63 godziny trzech inzynieréw ,Elektrobudowy" pp. Kop-
czynski, Dziergowski, Zarnecki; przez 12 godzin — pp. inz,
Haber z firmy ,Perun" i Pilarczyk z ,Huty Baildon".
Na kazdem ¢wiczeniu poza inzynierem byto dwuch instru-
ktorow, jeden ze Szkoty Techniczno-Przemystowej. drugi
z ,Elektrobudowy".

Kazdy cykl zaje¢ praktycznych poprzedzat krotki
wstep teoretyczny. Wyktady obejmowaty zasady bezpie-
czenstwa, podstawy elektrotechniki i metalurgji, konstrukcje

liczac po trzech na
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spawarek, skiad elektrod i technike spawania.
teoretyczny wyjasnit zjawiska, z ktéremi
nastepnie spotykali na ¢wiczeniach,
wadniane doswiadczalnie.

Program zaje¢ praktycznych obejmowal nauke zasad
spawania tukowego, a wiec umiejetno$¢ prowadzenia tu-
ku, réwnego uktadania spoiny, oraz wykonywania spoiny
stykowej na blachach i pretach o grubosci od 4 do 15 mm,
Kazda spoina po wykonaniu byta poddawana prébie zgi-
nania, aby uczen mogt pozna¢ swe btedy i mogt ich uni-
kna¢ przy nastepnych prébach.

Spawanie stykowe na poziomie byto gtéwnym zada-
niem zaje¢, pozatem stosunkowo pobieznie uczniowie za-
znajomili sie¢ ze spawaniem zeliwa, spawaniem pionowem
i sufitowem, oraz cieciem elektrycznem.

Ocena na egzaminie koncowym uzalezniona byta gtéw-
nie od wytrzymatosci wykonanych spoin.

Wstep
sie uczniowie
lub ktére byty udo-

Badania wytrzymatosci prébek wykonanych przez
uczniéw.

Wyzej zamieszczony rys. przedstawia prace uczniéw
po prébach wytrzymatoséciowych.

Nauka prowadzona byta poczgtkowo trudnemi do
spawania elektrodami wtasnego wyrobu, pod koniec kur-
su uczniowie mieli mozno$¢ spawania rozmaitemi, dosko-
natemi i tatwemi do spawania elektrodami firm: ,Perun”
i ,Huty Pokdj", bezinteresownie udzielonemi przez te za-
ktady.

Wiele bardzo skorzystali uczniowie w czasie zaje¢
prowadzonych przez inzynieréow z wytwoérni elektrod,
ktorzy, wypetniajgc program, wskazywali zalety i zakres
stosowania swoich elektrod, powstrzymujac sie jednak
catkowicie od krytyki wyrobéw konkurencyjnych.

Wysoce interesujace i pouczajace byty wyktady p. inz,
Habera z firmy ,Perun”, ktére zapoznaty ich z wtasci-
wosciami i warunkami pracy réznych typoéw elektrod
firmy ,Perun”, oraz pokazy p, inz, Pilarczyka (Huta Bail-
don),

Ogotem zuzyto na kursie elektrod —

ofiarowanych przez firme ,Metalut” 5.— kg
» ” ., ~Perun” . 20.—
” " ” ,Huta Pokdj" . 25—
» ” ” ,Elektrobudowall. , 45—

Oprécz tego Dyrekcja Kurséw dostarczyta 5 kg. ele-
ktrod réznych firm i 10 kg. drutu na elektrody robio-
ne przez uczni.

Ogétem kurs trwat 6-tygodni, w czasie ktérych od-

byto sie 19 godzin wyktadéw i 56 godzin zaje¢ praktycz-
nych. Wybitnie praktyczny charakter kursu wywotat zna-
czne nim zainteresowanie, tak, ze w przysztym roku szkol-
nym kurs zostanie kilkakrotnie powtérzony.

Program utozyt i nauka kierowat Pan inzynier Kop-
czynski z ,Elektrobudowy" S. A. Sity pedagogiczne (inzy-

nierowie i jeden instruktor) byty catkowicie bezptatne,
za co, jak réwniez za uzyczone spawalnice i materjaly,
toédzkie Towarzystwo Kurséw Technicznych sktada ser-
deczne podziekowanie odno$snym firmom,
VIIl Kongres Federacji Miedzynarodowej Prasy Tech-
nicznej i Zawodowej.
Zwigzek Polskich Czasopism Technicznych i Zawo-

dowych organizuje w Warszawie w dniach 16—21 wrze$-

nia r. 1935 Miedzynarodowy Kongres Federacji Prasy
Technicznej i Zawodowej. Zwigzek polski jest jedng z
czotowych sekcyj Federacji, ktéra jednoczy w swojem
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tonie 14 sekcyj, reprezentujacych prase techniczna i za”
wodowa tyluz panstw europejskich. Prezesem Federacji
zostat wybrany na rok biezacy przedstawiciel Polski, p.
inz, A. Pawtowski, jezyk polski jest jednym z szeSciu
urzedowych jezykéw Federacji,

Ze wzgledu na powazna role, jaka odgrywa prasa
techniczna i zawodowa, szczeg6lnie zagranica, zorganizo-
wanie Kongresu w Warszawie bedzie miato niewatpliwie
duze znaczenie propagandowe, zwtaszcza ze z Kongre-
sem jest zwigzany obchdéd 10-lecia istnienia Federacji.

Doceniajac doniosto$¢ prac Kongresu warszawskiego,
protektorat nad nim zechciat obja¢ Pan Prezydent Rze-
czypospolitej Polskiej.

Organizacjg Kongresu zajmuje sie specjalny Wydziat
Wykonawczy, wytoniony przez zebranie Zwigzku Pol-
skich Czasopism Technicznych i Zawodowych, Kktéry
przygotowuje jednocze$nie miedzynarodowa wystawag pra-
sy technicznej i zawodowej oraz organizuje zwiedzanie
naszego kraju przez uczestnikéw Kongresu.

Wydawnictwa Ministerstwa Komunikacji.

Na zasadzie rozporzadzenia Ministra Komunikacji o
wydawnictwach technicznych zostaty wydane przez De-
partament Mechaniczny naktadem Ministerstwa Komuni-
kacji pierwsze 4 podreczniki z zakresu techniki kolejowej.

Sprzedazna cena tych podrecznikéw tacznie z oprawg
jest nastepujaca:

,Hamulce kolejowe" inz. M. Zabtockiego — 3 zi

,Spawanie Elektryczne" inz. A. Bielinskiego—2 zt. 50 gr.

,Regulowanie rozrzadu pary" inz. M. Krajewskiego —
1 zt. 50 gr,

,Gospodarka taborowa” R. Ceceniowskiego— 1z} 50 gr.

Dziat bezpieczenstwa i higjeny pracy na Miedzynarodo-
wych Targach Poznanskich.

Na tegorocznych Miedzynarodowych Targach Poznah-
skich zorganizowany zostal po raz pierwszy przez Insty-
tut Spraw Spotecznych specjalny dziat, poswiecony bez-
pieczenstwu i higjenie pracy.

W czeSci propagandowej tego Dziatlu odpowiednie
tablice i fotomontaze przedstawity ogdlne liczby wypad-
kow i ich nasilenie w poszczegdlnych gateziach produkcji,
oraz straty gospodarcze, wyptywajace stad dla zycia go-
spodarczego Kkraju, straty, wynoszace w ciggu roku okoto
250 milj. zt. Zmniejszenie tylko o 20°/0 wypadkowoSci
w przemyéle pozwolitoby wybudowaé¢ w Polsce 10000 izb
mieszkalnych lub 1000 szkét powszechnych lub tez
700 km. szos. Plastycznie przedstawiona analiza przy-
czyn wypadkowosci wskazuje, ze wigkszosci wypadkow
mozna unikna¢, gdyz spowodowane one sa gtéwnie przez
braki techniczne i organizacyjne. Nastepnie cze$¢ pro-
pagandowa przedstawita akcje, jaka prowadzi sie w Pol-
sce i zagranicg w kierunku zmniejszenia wypadkowosci,
ilustrujac ja szeregiem plakatéw i wydawnictw nauko-
wych i propagandowych. Wreszcie podkreslone zostato
znaczenie finansowego zainteresowania przedsiebiorcéw
akcja zapobiegania wypadkom, ktéra powoduje zmniejsze-
nie sktadek ubezpieczonych, strat bezpos$rednich, wynika-
jacych z wypadkoéw i powieksza wydajnos$¢ pracy robot-
nikéw. pracujacych w warunkach bezpieczenstwa i zdrowia.

W czesci handlowej dziatu bezpieczenstwa i higjeny
pracy wzieto udziat szereg firm, wytwarzajgcych lub sprze-
dajacych przyrzady i aparaty zabezpieczajgce, jak maski
i respiratory, okulary, ubrania ochronne, gasnice i t. p.

Na specjalnem stoisku Zwigzek Polskich Hut Zelaz-

nych przedstawit metody i wyniki wprowadzonej w hut-
nictwie stuzby bezpieczenstwa pracy.

Informacyj i objasnien w zakresie zagadnien, uwi-
docznionych w stoiskach, udzielali wspétpracownicy In-
stytutu, Pozatem zwiedzajacy otrzymywali szereg wy-

dawnictw propagandowych i wystuchali specjalnych prze-
mowien, nadawanych z ptyt przez umieszczone w pawi-
lonie gto$niki,

Dziatl bezpieczennstwa i higjeny pracy wzbudzit wiel-
kie zainteresowanie ws$rdd zwiedzajacej Targi publiczno-
éci, a zwlaszcza wsréd sfer przemystowych i mitodziezy
szkot technicznych i rzemie$lniczych (Kom. ItlJ. Nr. 153
Inst. Spr. Spoi.).
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BRONZYT

DRUT WYROBU KRAJOWEGO
DO LUTOSPAWANIA

i ODLEW OW
ZELIWNYCH

nie dymi i tgczy sie doskonale z ma-

terjatem rodzimym, dajgc spoine wy-
Ttok zeliwny maszyny Diesela
120 KM naprawiony w 3 godz. trzymalszq niz zeliwo

przy uzyciu 2 kg. drutu.

Probki wykonane catkowicie ze sto-
pionego metalu wykazuja wytrzyma-

to$¢ na rozerwanie 42-46 Kg/mm2 DEMONSTRACJE NA ZADANIE

o £LAG PERUN

WYDAWNICTWA FRANCUSKIE
z pzienziny  SPAWANIA | CIECIA

L'OXYCOUPAGE dans I/INDUSTRIE

PIEKNY ALBUM ZAWIERAJACY

158 ILUSTROWANYCH PRZYKLADOW
CIECIA ZAPOMOCA TLENU

CENA Zt. 10.-

A. GOELTZER

LA . CHARPENTE METALLIQUE

OBLICZANIE | PROJEKTOWANIE KONSTRUKCJI SPAWANYCH
CENA Zt. 4.-

DO OBEJRZENIA w STOW, dla ROZWOJU SPAWANIA i CIECIA METALI

WARSZAWA, MAZOWIECKA 7



ZARZAD SP. AKC. FABRYKI

Warszawa, Skarzysko, Dgbrowka
WARSZAWA, MAZOWIECKA 7

Mala (G. Slask), Trzebina, Lwoéw,

TEL. 5.60-47 Poznan, Bydgoszcz

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZADZENIA | MATERJALY
DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO | tUKOWEGO
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BIURO SPRZEDAZY i SKLADY:

Warszawa, Mazowiecka 7 Bydgoszcz, Gdanskd 34 Bielsko, 3-go Maja 31

Warszawa, Leszno 101 Krakéw, Batorego 17 Sosnowiec, 3-go Maja 13

Skarzysko Kam., Obywatelska 23 té6dz, Kilinskiego 85 Czestochowa, Ogrodowa 3

Dabréwka Mata (k/Katowic) Gdynia, Starowiejska Chorzéw 1, Sw. Jacka 2
Lwow, Petczynska 32 Wilno, Zawalna 45 Borystaw, 11 Listopada 1/4
Poznan, Marszatka Focha 4 Katowice, Mickiewicza 44

Grudziagdz, 23 Stycznia 8 10



