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N r .  1. Do spaw ania  żelaza 

ku jne go , b lach  i o d le 

w ó w  ze s ła li m ię kk ie j.

N r .  2 .  D o spaw ania  s ła li p ó ł- 

łw a rd e j. S zcze g ó ln ie  

n a da je  się do napaw a 

nia p o w ie rz c h n i w y 

ta rtych .

N r .  3 .  S tal w ęg lis ta . D o na 

pa w a n ia  szyn, p ro w a d 

n ic, w a lc ó w  i t. p.

N r .  4 .  S ta l m a ngan ow a. D o 

n a d le w a n ia  p o w ie rz c h 

ni p o d le g a ją c y c h  s iln e 

mu ta rc iu , np. k rzy 

ż o w n ic , o ra z  do  spa

w an ia  s ła li m angano- 

no w e j 1 4  ° /0.

N r .  5 .  D o spaw an ia  że liw a  na 

z im no .

N r .  6 .  D o spaw ania  że liw a  na 

g o rą co .

N r .  7 .  D o c ię c ia  m e ta li, 

szcze g ó ln ie  do  c ię c ia  

że liw a .

F o r f l e x  N r .  1 7 .  D o spaw ania  

ko n s tru kc ji że laznych, 

k o tłó w , z b io rn ik ó w  pod 

c iśn ie n ie m  i t. p.

ELEKTRODY 
P E R U N A

W Y R O B Y  

K R A J O W E

F o r f l e x  N r .  1 8 .  Jak N r. 17.

S po ina  po p rzekuc iu  

na g o rą c o  w ykazu je  w y 

trzym a ło ść  na ro z c ią 

ga n ie  4 5 — 4 8  kg/m m *.

F o r f l e x  N r .  1 9 .  D o spaw ania  

b lach  i t. p. ro b ó t, k ie 

dy w ym ag any jest ła d 

ny w yg lą d  spo iny. Z a 

le ca n e  s p e c ja ln ie  do 

spa w a n ia  je d n o w a rs t

w o w e g o .

F o r f l e x  N r .  21 .  D o spaw an ia  

że liw a  na z im no . S p o i

na jest m iękka  i o b - 

ra b ia ln a .

F o r f l e x  N r .  2 5 1  H C .  D o spa

w an ia  s ta li p ó łtw a rd e j 

i tw a rd e j, k ie d y  w ym a 

gana jest duża w y trz y 

m a ło ść  i c ią g liw o ść  

spo iny na z im no  i na 

g o rą co ; do  spaw ania  

p o z io m e g o , p io n o w e g o  

i nad g ło w ą .

F o r f l e x  N r .  2 5 1 .  D o  spa w a

nia s ła li m ię kk ie j, k iedy  

p ró cz  w y trzym a ło śc i 

jes t w ym ag any ła d n y  

w yg lą d  spo iny.

FRANCISZEK WAGNER i S-ka
z a ł o ż o n a  w  1 8 7 8

Z A K Ł A D Y  M E C H A N IC Z N E  i FABRYKA TLENU

Ł Ó D Ź ,  u l .  Ż e r o m s k i e g o  9 4 t e l e f o n  1 9 8 - 2 9

P o l e c a ;

W y tw o rn ic a  „ A c e to r ” z bu tlq  na w ózku

WYTWORNICE ACETYLENU „ACETOR" przenośne na 
nóżkach lub przewoźne na wózkach, dopuszczone do użyt
ku przez Min. P. i H.

BUTLE stalowe do tlenu, acetylenu i powietrza.

PALNIKI do spawania i cięcia metali płomieniem acetyleno- 
wo-tlenowym.

ZAW ORY REDUKCYJNE do tlenu, acetylenu i innych gazów. 

WĘŻE gumowe i OKULARY ochronne dla spawaczy.

TLEN techniczny i medyczny o 991/2°/o czystości.

ACETYLEN-DISSOUS

KARBID

PAŁECZKI, DRUTY i PROSZKI do spawania płomieniem 
acetylenowo-tlenowym.

POCHODNIE ACETYLENOWE „BLASK" do oświetlania
przy robotach nocnych.

C e n n ik i ilu s tro w a n e  i o fe rty  na zqd an ie .
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A LE K S A N D E R  T A LW IN S K I, W arsza w a . 621.791.5:685.531.
400 slow 4 rys.

Namiot o szkielecie z rurek spawanych.
Sp. Akc. Perun wykonała łatwo rozbierają

cy się namiot (rys. 1 ), szkielet którego jest zrobiony 
z rurek cienkościennych (rys. na okładce), obciąg
niętych powłoką z impregnowanego brezentu. 
Dzięki spawaniu udało się szkielet wykonać

sprężynowe (rys. 2 ), łatwo zakładające się w po- 
wiercone otwory na częściach łączonych. Szkie
let opiera się na 4-ch nogach zaopatrzonych 
w płaskie stopy (rys. 3). Wszystkie połączenia 
wykonano zapomocą spawania acetylenowego.

Rys. 1, Ogólny w idck  namiotu.

z najprostszych elementów, łatwych do wyko
nania w najprymitywniejszym warsztacie. Ele
menty te składają się z szeregu rurek różnej 
długości, pewna część tych rurek posiada w koń
cach krótkie odgałęzienia nieco większej śred
nicy, w które wchodzą sąsiednie rurki.

Rys. 2. Zatyczki spręży- Rys. 3. Konstrukcja stopki 
szkieletu.

Dla uzyskania sztywności konstrukcji, odcin
ki rurek łączących wykonano o długości 1 0 0  mm; 
na tej długości jedna rura wchodzi w drugą 
i jako zabezpieczenie od rozłączenia się po
szczególnych elementów są zrobione zatyczki

Rys. 4. Namiot w stanie rozebranym.

Namiot wykonany był dla demonstro
wania aparatów do spawania elektryczne
go wyrobu f. Perun na wystawach tech
niczno - przemysłowych. Zadaniem namiotu 
było zabezpieczyć otoczenie od szkodliwych 
promieni łuku elektrycznego, a w wypadku 
umieszczenia spawalnicy na wolnem po
wietrzu — ochronić aparaturę spawalniczą 
jak i spawacza od opadów atmosferycz
nych. Wobec wytwarzania się gazów i 
dymu podczas spawania należało zapewnić 
namiotowi należytą wentylację. Całość mu
siała być lekka, rozbieralna na proste ele
menty, które mogłyby się zmieścić w nie
dużej skrzyni.

Tym wszystkim warunkom odpowiada 
konstrukcja w zupełności. W powłoce, zabez
pieczającej otoczenie od promieni łuku, zo
stały umieszczone specjalne okienka zaopa
trzone w szkła ochronne, umożliwiające przy
glądanie się spawaniu elektrycznemu bez 

szkody dla obserwatorów. Wentylację naturalną 
uzyskano łatwo przez otwór w dachu przykryty do
datkowym daszkiem, zabezpieczającym wnętrze 
od opadów, i pr ez pozostawienie szczelin na dole 
i nad bocznemi ściankami brezentowemi. Po
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nieważ dach zachodzi poza ściany boczne, 
światło łuku nie może przenikać nazewnątrz. 
Pokrycie dachu jest zeszyte w jedną całość, 
nierozpinaną, nie może więc przeciekać.

Montaż odbywa się łatwo i szybko przez 
dwie osoby bez posługiwania się drabinami. 
Montuje się oddzielnie ścianki, następnie—na 
ziemi -  cały dach, który już zmontowany nakła
da się wraz z przykryciem brezentowem na 
szkielet. 4 ścianki boczne tworzy 1 płachta bre
zentowa; w przedniej ściance zrobiono płócien
ne „drzwi" zapinane na zatrzask. Pokrycie bre
zentowe składa się więc tylko z 2 -ch części; jest 
ono przypięte do szkieletu od wewnątrz paskami.

Cały namiot, o powierzchni wnętrza 1,5 X  
X  2,5 m. i wysokości ścian 2 , 1  m, waży 151 kg, 
z czego przypada na powłokę z brezentu 38 kg. 
Ilość elementów 31 i zatyczek 50. Najdłuższy 
element ma długość 3,1 m; całość po rozłożeniu 
(rys. 4) łatwo umieścić w niewielkiej wydłużo
nej skrzyni, dogodnej do transportu.

Czas rozstawienia namiotu, przy obsłudze od
powiednio poinformowanej co do kolejności mon
tażu, przy 2-ch osobach, wynosi około 15 minut.

Podobna konstrukcja, lub analogiczne, zna
cznie uproszczone, jeżeli wymiary byłyby mniej
sze, może znaleźć zastosowanie przy wszelkie-

K ilk a  uwag o tech n ice  c ięc ia  t lenem .

Cięcie tlenem w różnych jego formach jest 
dziś już tak rozpowszechnione we wszystkich 
dziedzinach przemysłu, iż nie wydaje się potrzeb
ne przypominać jego zasady lub niezliczone 
możliwości zastosowania.

Czasopismo nasze nieraz zamieszczało liczne 
i ciekawe przykłady różnego rodzaju prac cię
cia metali wraz z fotograf jami i przytoczeniem da
nych umożliwiających ustalenie kosztów tych robót.

Premysłowcy, którzy tytułem próby zainsta
lowali palnik acetylenowo-tlenowy, czy to obsłu
giwany ręcznie, czy prowadzony mechanicznie, 
wkrótce oceniali jego korzyści i rozwijali jego 
stosowanie w różnych działach fabrykacji.

Celem niniejszego artykułu jest tylko podkre
ślić pewne zjawiska związane z techniką cięcia tle
nem i zbadać wpływ niektórych czynników na wy
konanie pracy, jej koszt i wyniki, ażeby w ten 
sposób z jednej strony wzbogacić dokumentacją 
osoby już stosujące cięcie, z drugiej zaś — 
wpłynąć przekonywująco na niedowiarków.

Przy stosowaniu cięcia przy konstrukcjach 
wszelkiego rodzaju konieczne jest, ażeby cięcie 
było czyste i otrzymane części mogły znaleźć 
zastosowanie bezpośrednie, lub też po niezna
cznej tylko obróbce; konieczne jest również, aby 
obróbka ta była ekonomiczna i mogła pod tym 
względem współzawodniczyć z innemi sposoba
mi technicznemi. Aby czynić zadość tym obu 
warunkom, palnik musi być prowadzony me
chanicznie, t. j. należy stosować maszyny do cięcia.

Dalsze rozważania będą więc miały na wzglę
dzie tylko cięcie mechaniczne, co pozwala mię-

go rodzaju robotach okresowych pod odkrytym 
niebem, gdzie chodzi o dobre zabezpieczenie 
od opadów atmosferycznych, jak np. przy robo
tach przy sieciach gazowych lub elektrycznych, 
oraz w zakładach używających pod gołym 
niebem aparatów do spawania łukowego i in
nych urządzeń, które trzeba chronić od nie
pogody, lub przedstawiających niebezpieczeń
stwo dla otoczenia.

Tente a ossature en tubes, soudes au chalumeau.
La Societe Peroune a Varsovie a construit une tente 

(fig. 1), mesurant en plan 2,5 m X  1,5 m et de 2,1 m de 
hauteur, dont 1'ossature en tubes (fig, sur la couvertur-e) 
peut etre montee et dem ontee sans aucun outil. A ux 
joints les bouts de tubes, qui entrent 1'un a 1’in terieurde 
l'autre, sont perfores et fixes par des broches, qui sont 
tenus en place par un ressort (fig. 2 et 3), Com m e cette 
tente est destinee a abriter un poste de soudure a 1’arc, 
la question de ventilation a ete specialem ent etudiee.

G eschw eisstes Zeltgerippe.
Die A . G. Perun in W arschau hat ein Zelt (Abb. 1) 

hergestellt (Nutzraumabmessungen: 2,5 m Breite. 1.5 m 
Lange, 2.1 m Hóhe), dessen Gerippe aus Rohren (Abb. auf 
dem Um schlage) ohne W erkzeuge zusamm engebracbt und 
ausseinandergelegt werden kann.

Einzelne Robrstiicke sind an den Enden, w elch e in- 
einander passen, gelochert und werden mittels Bolzen 
(A bb, 2 u 3) befestigt. Da dieses Zelt zum Unterbringen 
einer elektrischen Schweissanlage bestimmt ist, wurde 
seine Liiftung mit ensprechender Sorgfalt bedacht.

OL' SBCBi S i ŁÓ^
3200 słów -J- 4 rys. -f- 1 tafcl. 

621.791.53.

dzy innemi na wyeliminowanie czynnika bardzo 
zmiennego, jakim jest zdolność zawodowa spa
wacza, wykonującego daną pracę.

Kolejno zostaną omówione następujące za
gadnienia:

1 ) czynniki wpływające na koszta cięcia,
2 ) dokładność, którą można osiągnąć zapo

mocą cięcia,
3) wpływ cięcia na własności metalu części 

przecinanych.
K o s z t  c i ę c i a .

Podstawowemi składnikami kosztu własnego 
cięcia są: spożycie gazów(tlen do cięcia, tlen do pod
grzewania, acetylen) i czas wykonywania pracy.

Rys 1. Ciśnienie tlenu do cięcia  w zależności 
od grubości materjału.

Dla określonej pracy, na 1 m. długości cię
cia grubości e, zużycie gazów zależy od obrane
go wylotu, ciśnień gazów i szybkości cięcia.

Jeżeli dla danego palnika sporządzimy wy
kres ciśnień tlenu do cięcia (rys. 1 ), w zale
żności od grubości materjału, to otrzymamy 
szereg krzywych charakteru parabolicznego, 
z których każda odpowiada określonej wielkości 
wylotu palnika.

Nowe maszyny do cięcia tlenem.
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Czystość tlenu wpływa również na ciśnienie 
tlenu do cięcia.

Można, zgrubsza, przyjąć następującą za
leżność:

T — a I e
gdzie
T — ciśnienie tlenu do cięcia w kg/cm3, 
a — spółczynnik zależny od typu używane

go palnika i
e — grubość cięcia w mm.
Dla palników do maszynowego cięcia, stoso

wanych przy wszystkich maszynach do cięcia 
Peruna, a =  0,5.

Co do szybkości cięcia, a co zatem idzie 
i czasu cięcia na metr bieżący, trudno podać 
dokładniejsze dane. Ażeby zdać sobie z tego 
sprawę, wystarczy jeżeli zbada się tabele cha
rakterystyk, układane przez konstruktorów. 
Szybkość zależy poniekąd od czynnika, który 
należy ustalić zgóry, jeśli się oznacza czas cię
cia, a mianowicie od odpowiedniego „opóźnię 
nia". Przypominamy, że „opóźnieniem" nazywa
my odległość w linji poziomej od punktu na

H/erunek ciecia __

P r  z  e a m i o t

Op ózn lenie [«-*]
Rys. 2. O późnienie cięcia .

górnej powierzchni przecinanego materjału, gdzie 
rozpoczęto cięcie, do punktu, gdzie cięcie się 
kończy (rys. 2 ).

O ile dość znaczne opóźnienie (oczywiście

nie tak wielkie, aby wpływało ujemnie na wy
gląd przecięcia) może być polecane w celu 
otrzymania cięcia korzystnego pod względem 
ekonomicznym, w wypadku cięcia w kierunku 
prostym lub po krzywej o wielkim promieniu,
o tyle nawet najmniejsze opóźnienie jest nie
pożądane w wypadku raptownej zmiany kierun
ku, ponieważ wówczas na górnej powierzchni 
ciętej części zarys cięcia byłby inny niż na spo
dniej powierzchni.

Naogół, szybkość cięcia zależy od rodzaju 
stali i czystości używanego tlenu. W miarę po
większania zawartości węgla szybkość cięcia 
zmniejsza się. Wpływ czystości tlenu można 
w przybliżeniu określić liczbowo w sposób nastę
pujący: jeśli przyjąć za podstawę tlen o czystości 
99°/0, to l ° / 0 zmniejszenia jego czystości powo
duje zmniejszenie szybkości o ok. 15°/0, przy 
niezmiennych innych czynnikach.

Można, rzecz jasna, przyśpieszyć szybkość, 
zwiększając ciśnienie tlenu do cięcia, lecz w tym 
wypadku oszczędność osiągnięta wskutek więk
szej szybkości cięcia nie równoważy nadmier
nego zużycia gazu.

Oprócz tego, o ile mamy do czynienia z tle
nem mniejszej czystości, niemożliwe jest, nawet 
powiększając ciśnienie, otrzymać normalnej szyb
kości cięcia, ponieważ wydajność reakcji spada 
zbyt raptownie. Zwłaszcza w wypadku cięcia 
materjału znacznej grubości, czystość tlenu jest 
podstawowym warunkiem możliwości wykonania 
pracy wogóle.

Zużycie tlenu do cięcia na 1 cm,- powierzchni 
jest, na podstawie tego co zostało podane wyżej, 
wielkością w znacznym stopniu zmienną i za
leżną od grubości materjału, gatunku stali, do
puszczalnego opóźnienia i czystości tlenu. Na
ogół biorąc, waha się ono w granicach pomię
dzy 0,7 1. do 3,5 1. tlenu dla grubości od 5 do 
600 mm.

C h a r a k t e r y s t y k a  s t o s o w a n i a  p a l n i k a  do c i ę c i a  m a s z y n o w e g o  Nr. 1 .

grub.
blachy

mm

w ylot

mm

szerok.
cięcia

mm

Ciśnienie 
tlenu kg/cm .2 Zużycie gazów w 1. na 1 m. b, szybkość

cięcia

m/g

czas cięcia  
1 m. b.dla nagrze

wania dla cięcia Tlei
cięcia

i do: 
nagrzewania

acetylen

5 1 2 1,5 2 44 12 9 30 2'
8 1 2 1,5 2,75 64 14,5 U 25 2'24"

10 1 2 1,5 3 74 15,5 12 23 2'36"
12 1 2 1,5 3,3 86 17 13 21 2'51"
15 1,5 2,8 1 2 155 26 20 20 3'
20 1.5 2,8 1 2,3 202 31 24 16,8 3'34"
25 1,5 2,8 1 2,6 264 39 30 14 4'17"
30 1.5 2,8 1 2,8 325 46 35 12 5'
35 1,5 2,8 1,5 3 373 52 40 11 5'28"
40 2 3,6 1 2,4 482 77 59 12 5'
50 2 3,6 1 2,6 620 91 70 10 6'
60 2 3,6 1 2,8 725 105 79 9 6 '40"
70 2 3,6 1 3,1 820 111 85 8.5 7'05"
80 2 3.6 1 3.3 925 117 90 8 7'30"
90 2,5 4,4 3 1050 138 106 10 6'

100 2,5 4,4 i 3,3 1110 143 110 9,75 6'10"
110 2,5 4,4 3,5 1190 146 112 9,6 6'15"
125 2,5 4,4 3,8 1285 i 150 115 9,5 6'20"
150 2,5 4,4 i 4,2 1425 159 122 9 6'40"
175 2,5 4.4 1,5 4,7 1720 225 173 8,4 7'08"
200 3 5,2 2 4,2 1800 232 178 9 6'40"
250 3 5,2 3 5 2745 316 243 7 8'35"
300 3 5,2 4 5,8 4600 468 360 5 12'
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Zużycie tlenu do nagrzewania i acetylenu 
wynosi od */5—przy nieznacznych grubościach- 
do 1/8f przy większych grubościach, zużycia tle
nu do cięcia.

Tabela, podana na poprzedniej stronie, za
wiera charakterystykę cięcia maszynowego przy 
użyciu palnika Nr. 1 (dla grub, cięcia do 300 mm) 
stosowanego na maszynach Peruna.

Oczywiście niemożliwe jest ułożyć typową 
tabelę kosztu własnego cięcia w zależności od 
od grubości materjału, ponieważ koszt ten zmie
nia się w zależności od ceny gazów i robocizny.

Korzystając z tej tabeli, można ustalić gru
bość poniżej której koszt robocizny jest prze
ważający i powyżej której znowu większe zna
czenie ma zużycie gazów.

Czasem pożyteczne jest wiedzieć zużycie na 
godzinę tlenu do cięcia, odpowiadające danej 
grubości. Można ogólnie powiedzieć, że liczba 
wyrażająca w centymetrach grubość materjału 
podaje w metrach sześciennych na godzinę zu
życie tlenu do cięcia. Tak np. cięcie stalowej 
płyty o grubości 1 0 0  mm. wymaga zużycia 
1 0  m3 tlenu na godzinę.

D o k ł a d n o ś ć  c i ę c i a  t l e ne m.
W dalszym ciągu uwzględniać będziemy tyl

ko cięcie maszynowe. Cięcie można wykonać, 
kierując palnik według rysunku, albo też we
dług szablonu. Oczywiście sposób drugi po
zwala otrzymać wyniki znacznie dokładniejsze.

Zdarzały się wypadki, że napotykano na tru
dności z otrzymaniem części wyciętych ściśle 
według wymiarów, chociaż szablony były wy
konane z największą dokładnością. Wynika to 
ze zjawiska, że przy cięciu tlenem, jak i przy 
spawaniu, miejscowe nagrzanie wywołuje nierów
nomierne rozszerzanie się metalu w różnych 
punktach przedmiotu, co pociąga za sobą pewne 
odkształcenia.

Posiadając pewne doświadczenie, łatwo zmiej- 
szyć tego rodzaju odkształcenia do minimalnych 
granic.

Idealnem rozwiązaniem sprawy otrzymania 
przedmiotu odpowiednio do podanych wymia
rów (w założeniu oczywiście, że ma się dosko
nałą pod względem mechanicznym maszynę do 
cięcia, czemu odpowiada zresztą dużo maszyn 
z wypuszczonych obecnie na rynek) jest umo
cowanie podczas cięcia materjału w sposób nie
ruchomy — tak, ażeby odkształcenie przeszło 
na odpadki. Sposób ten należy stosować zaw
sze, o ile tylko jest to możliwe; niezbędne jest 
jednak przy tem, aby przedmiot posiadał otwo
ry lub wydrążenia, wykonane przed cięciem 
według zarysów zewnętrznych, co niestety nie 
zawsze może mieć miejsce. Przy dotrzymaniu 
poprzedniego warunku można osiągnąć dokła
dność do 1 / 2  milimetra, o ile szablon jest zu
pełnie dokładny.

W większości wypadków należy przeprowa
dzać cięcia w takim kierunku, ażeby odkształ
cenia przenosiły się jaknajdłużej na odpadki, 
gdy jednak zaczynają przenosić się na sam przed

miot, powinno ograniczyć je, stosując kliny od
powiednio umieszczone w szczelinach cięcia.

Wybór miejsca, gdzie się rozpoczyna cięcie, 
jest zresztą zależny od stosunku wymiarów przed
miotu i blachy, z której jest wycinany, jak rów
nież i od położenia miejsca cięcia na blasze.

Niejeden ze spawaczy nie zna stosowania 
klinów, które mogą oddać wielką przysługę,
o ile są należycie używane.

Rys. 3 pokazuje należycie rozpoczęte cięcie. 
Odpadkowa blacha A rozszerza się, sam zaś 
przedmiot B pozostaje nieruchomy. W wypadku 
przedstawionym na rys. 4 rozpoczęto cięcie nie
właściwie, ponieważ cały odcinek blachy C, 
zawierający i przedmiot, znajduje się pod wpły. 
wem rozszerzenia. Cięcie przedstawione na rys. 5 
jest rozpoczęte należycie, lecz przy końcu pra
cy przedmiot będzie wywierał nacisk na część 
odpadającą, wskutek czego tarcza wycinana bę
dzie odkształcona.

Na rys. 6  pokazano, że jeśli niedaleko od 
punktu rozpoczęcia cięcia umieścić klin 
w chwili, gdy palnik doszedł do punktu prze
ciwległego — to w ten sposób można uniknąć 
odkształcenia się odcinka zawierającego przed
miot, dopóki cięcie nie będzie zakończone.

W wypadku robót seryjnych jest korzystne 
wyznaczyć wszystkie przedmioty na blachach 
w sposób jednakowy — tak, ażćby odkszałce- 
nia, o ileby miały nastąpić bez względu na za
stosowane środki, były dla wszystkich przed
miotów jednakowe. W tym celu może być wy-

I £ L

fcftn

Rys. 3 
Rys. 5

Rys. 4 
Rys. 6

Sposoby stosowania klinów  celem  uniknięcia odkształ
cenia materjału podczas cięcia .

godne stosować, jako materjał, płaskowniki, lub 
też początkowo rozciąć blachę na pasy i już 
następnie wykonać wycinanie przedmiotów przy 
pomocy kilku cięć.
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Naprzykład, w wypadku przestawionym na 
rys. 7, najlepszem rozwiązaniem będzie zastoso
wać płaskowniki odpowiedniej szerokości lub 
też paski uprzednio wycięte z blachy, wykonać 
na nich cięcia pokazane na rysunku linjami 
przerywanemi i już następnie poddać poszcze
gólne części dalszej obróbce.

Rys. 7. C ięcie przy robotach seryjnych.
1. C ięcie  płaskownika. 2. W ycinanie poszczególnych  

przedm iotów .

Stosując tego rodzaju sposoby, można z ła
twością osiągnąć dokładności do 1 milimetra, 
wynik często poddawany w wątpliwość przez 
takich przemysłowców, którzy doznali na tem 
polu niepowodzeń — tylko wskutek niedocią
gnięć technicznych.

Rys. 8. Tryby w ycinane m aszynow o palnikiem.

Fotografje na rys. 8  przedstawiają tryby, zę
by których nie zostały po wycięciu poddane 
żadnej obrócę, można więc sobie na podstawie 
tego zdać sprawę z dokładności cięcia tlenem.

3. W ł a s n o ś c i  m e t a l u  p o  c i ę c i u .
Na powierzchni przecięcia, przy badaniu ma

terjału w kierunku od krawędzi zewnętrznej do 
wewnątrz, występują trzy strefy: 1 ) strefa zmian 
chemicznych, 2) strefa zmian termicznych, 3) stre
fa struktury przejściowej.

W pierwszej strefie metal wykazuje powięk
szenie zawartości węgla lub innych specjalnych 
pierwiastków, spalających się trudniej niż żela
zo (np. nikiel). Strefie tej odpowiada zwięk
szenie twardości, która jednak jest mniejsza niż

twardość tegoż metalu po zahartowaniu w wo
dzie. Krzywa na rys. 9 przedstawia twardość 
Brinell'a w zależności od zawartości w stali wę
gla. Z wykresu widać, że dla zwykłych stali 
konstrukcyjnych twardość powiększa się w nie
znacznym stopniu. Ponadto, odpowiednia strefa 
jest bardzo cienka, o grubości wyrażającej się 
w dziesiątych częściach milimetra, skutkiem cze
go, jeśli nawet nastąpi znacznie zwiększenie 
twardości, powierzchnie cięcia mogą być z ła
twością obrobione kilku mocniejszemi pocią
gnięciami pilnika.

Rys. 9. Tw ardość metalu ciętego.
—  metal wyżarzony,

__________  „ uhartowany w wodzie,
„ odpuszczony do 400”.

----------------  „ cięty tlenem
na odciętych  —  zawartość węgla 
na rzędnych —  twardość B rinell’a.

Takie zwiększenie twardości jest nawet w nie
których wypadkach zjawiskiem pożądanem, gdy 
krawędzie cięcia mają pracować na ścieranie, 
jak np. w połączeniach trybowych, o których 
wyżej była mowa.

W strefie drugiej następuje zmiana budowy 
metalu. Jest to strefa zahartowania, przy sta
lach do tego podatnych. Grubość tej warstwy 
wynosi od 0,5 do 1 mm. O ile przedmiot pod
czas pracy ma przenosić naprężenia znacznej 
wielkości, wystarczy poddać materjał odpuszcza
niu, w wypadkach stali podatnych na hartowa
nie, albo też usunąć warstwę zahartowaną przy 
pomocy dalszej obróbki.

Ostatnią strefę, o strukturze troostycznej, 
należy się starać zachować, ze względu na go
dne uwagi własności mechaniczne (wytrzymałość 
na uderzenia).

Własności mechaniczne zwykłej stali kon
strukcyjnej nie zmieniają się wskutek cięcia 
tlenem w sposób wyraźny, w każdym razie wy
niki są znacznie lepsze, niż po cięciu zapomocą 
nożyc lub po przepiłowaniu.

Jeśli dla normalnych gatunków stali porów
nać cięcie tlenem z obróbką na strugarce, to 
wyniki są następujące:

Wytrzymałość materjału po cięciu tlenem na 
rozciąganie jest nieco podwyższona, wydłużenie 
zaś nieco zmniejszone.

Próby na zginanie w obu wypadkach dają 
kąt zgięcia 180°. To samo dotyczy prób na 
uderzenie wielokrotne.

Wytrzymałość na uderzenie nie zmienia się
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w stopniu wyraźnym wskutek cięcia tlenem, 
zachodzące różnice są tego samego rzędu co 
i odchylenia zauważone przy przeprowadzeniu 
większej ilości prób blach nierozcinanych.

Zestawiając powyższe wyni
ki, można powiedzieć, że argu
menty wysuwane przez niektó
rych przeciwników cięcia tlenem 
przeciwko stosowaniu tej me
tody, jako środka pomocniczego 
przy wykonywaniu konstrukcji 
wszelkiego rodzaju, są — nao- 
gół biorąc mało ugruntowane.
Zapominają oni często porównać 
cięcie tlenem z innemi sposoba
mi obróbki: każdy z nich ma 
swoje ujemne i dodatnie strony 
i nie należy zgóry przyjmować 
lub odrzucać któregokolwiek 
z nich.

Cięcie tlenem w szczegól
ności ma przed sobą nieo
graniczone pole zastosowań i -  ponieważ 
jest sposobem oszczędnym, dokładnym i pew
nym — można i należy się spodziewać wzro
stu szeregu jego zwolenników.

M a szyn y  do c ię c ia  typu  O xy ło m .

Oxytom jest maszyną do cięcia tlenem naj
nowszej konstrukcji, należącą do maszyn o stałej 
podstawie (rys. 1 0 ). Przesuw jej odbywa się po 
szynach umocowanych na stole, czem zasadniczo 
różni się ona od maszyn ustawianych bezpo
średnio na blasze, którą się tnie. Palnik posu
wa się w kierunku ruchu wypadkowego, który

(2 ) biegną po prowadnicy z żelaza profilowego
(3), a trzeci (4) — po płaskowniku (5). 

Prostopadle do krążka (4) jest w nim prze
suwnie zamocowana rura z dwoma krążkami;

Rys. 10. Zasady działania maszyny Oxytom

składa się z ruchu podłużnego maszyny po szy
nach i z ruchu poprzecznego, do nich prosto
padłego, który wykonuje ramię wraz z pal
nikiem.

Korpus maszyny (rys. 1 0 ) składa się z wózka 
zaopatrzonego w 3 krążki luźne, z których dwa

Rys, 11. Oxytom  I.

na jednym końcu tej rury znajduje się suport 
palnika, pośrodku — mechanizm poruszający 
maszynę. Palnik jest podtrzymywany przez 
wspornik (6 ), połączony z kolumienką ( 6  bis). 
Ruch palnika w kierunku pionowym uskutecz
nia się przy pomocy kółka zębatego i drążka.

Długość przesuwu podłużnego jest zwykle 
dwa razy większa niż przesuwu poprzecznego, 
w poszczególnych jednak wypadkach łatwo 
zwiększyć przesuw podłużny, zwiększając dłu
gość stołu i prowadnic.

Maszyny Oxytom skonstruowano w dwuch 
odmianach: Oxytom I — typ uproszczony i Oxy
tom II — typ normalny.

Typ pierwszy jest prze
znaczony dla warsztatu śred
niej wielkości, gdzie wyko
nuje się bieżące roboty ślu
sarskie, kotlarskie i t. p. 
Oxytom umożliwia przepro
wadzenie cięcia różnego ro
dzaju z odpowiednią dokład
nością.

Dla większych zakładów 
stosowniejszy jest typ drugi, 
umożliwiający wykonanie po
ważnych robót seryjnych, np. 
cięcie większej ilości mater
jałów znacznej grubości.

Funkcjonowanie obu ty
pów maszyn jest oparte na tej 
samej zasadzie, różnica z a - ' 
chodzi tylko w prowadzeniu 
podłużnem i w urządzeniu 
dla zmiany szybkości posu
wu palnika.

Automatyczne prowadze
nie palnika uskutecznia się 
w Oxytomie I zapomocą sza

blonu z paska miedzi, wzdłuż krawędzi którego 
przesuwa się krążek prowadzący z poziomą ośką, 
utrzymywany w należytym kierunku przez wą
skie strzemionko na prowadnicy. W Oxymie II 
prowadzenie uskutecznia się przez przyciąganie 
magnetyczne krążka prowadzącego o osi piono
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wej, przesuwającego się po krawędzi szablonu, 
wykonanego z blachy stalowej.

Co do zmian szybkości, to Oxytom I posia
da określoną ilość szybkości stopniowanych, 
przyczem zmianę uskutecznia się ręcz
nie, zmieniając przekładnię, podczas 
gdy zmiana szybkości w Oxytomie II 
odbywa się w sposób ciągły przy 
pomocy gałki obrotowej, dającej moż
ność otrzymywania dowolnych szyb
kości.

Po wyjaśnieniu główniejszej róż
nicy pomiędzy dwoma typami Oxy- 
tomu, podajemy niżej krótki opis każ
dej z tych maszyn.

O x y t o m  I.
Jak już powiedziano wyżej, jest 

to model uproszczony, który pozwala 
ciąć według rysunku przy pomocy 
szablonu, wykonanego z paska mie
dzianego — ustawionego sztorcem — 
i specjalnego krążka prowadzącego.

Maszyna jest zaopatrzona w pal
nik do cięcia z 4-ma zamiennemi dy
szami o średnicy 1— 1,5 2 2,5 mm.

Maszyna jest poruszana zapomocą 
elektrycznego silnika o stałej szyb
kości na prąd zmienny o napięciu
1 1 0  V.

Różne szybkości, odpowiadające grubościom 
przecinanego materjału, otrzymuje się wyłącznie

,\t h-

Rys. 12. Napęd maszyny Oxytom  I.

przez zamianę kół zębatych wewnątrz urządze
nia. W tym celu jednocześnie z maszyną do
starcza się komplet kółek zębatych, dający moż

ność otrzymania 8  szybkości. Granica max. gru
bości cięcia jest zakreślona przez wymiary do
starczanych kół zębatych i odpowiada 2 0 0  mm. 
grubości stali.

Rys, 13. Napęd maszyny Oxytom  II.

O x y t o m  II.
Oxytom II jest maszyną typu normalnego, 

skonstruowaną w 3 wielkościach, o użytecznym 
przesuwie poprzecznym: 0,5 m, 0,75 m i  1,0 m.

30 4 2 2

5 18 17

Rys. 14. Oxytom  II, Dźwignia przetw ornicy i głów ny 
w yłącznik prądu.

Na specjalne żądanie mogą być wykonane ma
szyny o wszelkich innych wymiarach, pośrednich 
lub przekraczających wyżej podane, odpowied
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nio do wymagań, związanych z wykonaniem 
specjalnych robót.

Oxytom II, zwykle dostarczany razem ze 
stołem i palnikiem o 5 zamiennych końcówkach

kowo na wale pionowym, zmusza krążek do 
stałego przylegania do krawędzi szablonu stalo
wego (13). Krążek prowadzący może być pod
niesiony do góry zapomocą gałki (14), ażeby

24

23

21

20

31

22

Rys. 15. Oxytom II. Urządzenie do cięcia  według rysunku.

(dysze: 1 — 1,5—2 —2,5—3 mm), tnie materjał
o grubości od 3 do 300 mm. Specjalny do
datkowy suport i zastosowanie palnika o więk
szej wydajności umożliwiają cięcie materjałów
o grubości do 600 mm.

Cięcie można wykonywać według 
rysunku, przy pomocy krążka biegną- gr 
cego po stole, albo też można korzystać 
z szablonu i krążka z prowadzeniem ma- 
gnetycznem.

Mechanizm poruszający maszynę (7)
(rys 13) zawiera elektryczny silnik uni
wersalny o zmiennej szybkości ze spe
cjalnym regulatorem, zabezpieczającym 
całkowitą równomierność ruchu. Całość 
urządzenia jest osłonięta płaszczem (8 ).

Prąd zasilający powinien mieć napię
cie 110 V. Jeżeli się ma do dyspozycji 
prąd o napięciu ponad 1 1 0 V, należy za
stosować transformator, lub też opór 
odpowiedniej wielkości.

Silnik jest połączony z pionowym 
wałem zapomocą przekładni kół zęba
tych, jedno z których może znajdować 
się w dwuch położeniach, co daje moż
ność korzystać z dwuch stosunków prze
nośnych. Dla każdego z nich regulacja 
szybkości uskutecznia się zapomocą gał
ki umieszczonej na płaszczu, przyczem 
jednocześnie przesuwa się wskazówka 
( 1 0 ) na tarczy, o podziałce wskazują
cej szybkość w metrach bieżących na go
dzinę.

Dolna część pionowego wału jest zaopatrzo
na w krążek prowadzący. Pole magnetyczne, 
wytworzone przez cewkę (1 2 ) osadzoną współśrod-

umożliwić szybkie przeniesienie wózka ponad 
prowadnicą.

Przyciąganie magnetyczne jest wykorzystane 
również dla umocowania szablonu na stole (15). 
W tym celu szablon układa się na stalowej pod-

25 28 27 26

Rys. 16. Oxytom  II. Cyrkiel do wycinania przedm iotów  okrągłych.

stawce (16), wewnątrz której jest umieszczona 
cewka wytwarzająca pole magnetyczne, przy
ciągające blachę szablonu do podstawki.

Urządzenie to jest wysoce praktyczne, po
nieważ daje możność prawie w jednej chwili



154 SPAW ANIE I CIĘCIE METALI Nr. 9 — 1935

zmienić położenie szablonu, dzięki czemu unika 
się konieczności przesuwania blach przecinanych, 
przeważnie wielkich i ciężkich. Jeśli z jednej 
blachy wycina się całą serję jednakowych przed-

Rys. 17. Oxytom  II. Organy pionow ego posuwu palnika,

miotów, nie zachodzi potrzeba przesuwania bla
chy po wycięciu jednej sztuki, ażeby przystąpić 
do wycinania następnej. Blacha pozostaje nie
ruchoma, a tylko szablon przesuwa się na stole 
na inne miejsce.

Ponieważ dla wzbudzenia pola magnetyczne
go konieczny jest prąd stały, jednocześnie z ma-

(rys. 14). W przedniej części stołu umieszczono 
również i główny wyłącznik prądu (18).

Przewody doprowadzające prąd do silnika 
przechodzą wewnątrz stołu, są one nawinięte 
na bęben zaopatrzony w przeciwwagę w celu 
ułatwienia przesuwania wózka.

Do cięcia przy pomocy rysunku na stole 
służy krążek prowadzący (20) (rys. 15), o osi 
poziomej ujętej w widełki (2 1 ), umocowane na 
strzemieniu (23). Ruch krążka przekazuje się 
do reduktora szybkości przy pomocy giętkiego 
wałka (24). Widełki (2 1 ) posiadają urządzenie 
pozwalające nastawiać krążek prowadzący (2 0 ) 
w określonych kierunkach.

Do wycinania przedmiotów okrągłych (krąż
ki, kołnierze i t. p.) służy cyrkiel (rys. 16), który 
składa się z drążka (25) z podziałką, przymo
cowanego zapomocą nakładki (27) do widełek 
krążka prowadzącego. Suwak (27) przesuwa 
się wzdłuż drążka (25) i posiada ostrze, które 
służy za oś obrotu. Ostrze może być ustawio
ne w otworku na powierzchni stołu lub też 
w wydrążeniu podstawki (28), która posiada 
urządzenie magnetyczne.

Posuw palnika w kierunku pionowym może 
być wykonany z obu końców rury przesuwanej 
(29) (rys. 17), zapomocą kółek (30) (rys. 18). 
Kolumienka ( 6  bis), do której jest umocowany 
suport palnika, może być obracana naokoło 
swojej osi przez pokręcenie kółka (31), W ten 
sposób może być zmieniona odległość pomiędzy 
palnikiem a krążkiem prowadzącym, co ułatwia 
ustawienie palnika nad przedmiotem.

Przewody, doprowadzające gazy do palnika, 
przechodzą wewnątrz rury przesuwnej (29), 
ażeby nie krępować ruchów wózka.

K r t iff \ II 1 l i  -  V !  m <IŁ ł  II f  I H L  - 30

Rys. 18. Oxytom  II. Szczegóły  konstrukcji.

szyną dostarcza się również i przetwornicę, Dopływ tlenu do cięcia reguluje się dwoma
która przetwarza prąd zmienny 1 1 0  V na prąd kurkami (32), umieszczonemi również przy obu
stały o napięciu 1 2  V. końcach rury przesuwnej. Maszynę uruchamia

Przetwornica jest umieszczona pod stołem, się z jednoczesnem otwarciem dopływu tlenu
uruchamia się ją przy pomocy dźwigni (17) przy pomocy kontaktu (33) (rys. 17). Przy jało-
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wym ruchu maszyny można dwie powyższe 
operacje uniezależnić jedną od drugiej, poru
szając gałkę (34).

Manometr (35) jest umieszczony przy prze
wodzie doprowadzającym tlen do cięcia w celu 
ścisłej kontroli ciśnienia.

Normalny suport palnika może być zastąpio
ny przez urządzenie do ukosowania we wszy
stkich kierunkach. Przyrząd ten nastawia wylot 
pod określonym kątem do osi palnika, który 
pozostaje w położenia pionowem; specjalny łań
cuszek ma za zadanie utrzymywanie wylotu 
w położeniu prostopadłem do drogi krążka pro
wadzącego.

M a szyn a  Peruna do  c ię c ia  b loków .

Przeznaczeniem tej maszyny jest cięcie blo
ków oraz grubych blach. Całość (rys. 19) składa się 
z ramy G, ustawionej na czterech nóżkach wysuwa
nych tak, że maszynę łatwo można ustawić nad 
blokiem ciętym względnie blachą, nawet na 
nierównej podłodze.

Do ramy przymocowane są dwie rury C, po 
których posuwa się suport.

Suport wykonany jest z blachy wygiętej 
w ten sposób, że obejmuje on rury C przy po
mocy dwu półokrągłych mosiężnych panewek, 
z których jedna jest nastawna, celem elimino
wania luzów, powstających na skutek wyciera
nia się panewek w czasie pracy.

Rys. 19. Ogólny w idok maszyny.

Posuw podłużny otrzymuje suport od śruby 
pociągowej D, na której umocowana jest korba 
ręczna J. Sprzężenie śruby pociągowej z su-

portem odbywa się przy pomocy zamka /  uru
chamianego rączką E.

Palnik B umocowany jest w rurze M , po
siadającej naciętą zębatkę; rura M  posuwa się

Rys. 20. M echanizm  posuwu palnika.

w uchwycie A, przyczem ruch swój otrzymuje 
od kółka zębatego przymocowanego wraz z kół
kiem ręcznem H  do uchwytu A. Układ taki 
umożliwia podnoszenie i opuszczanie palnika. 
Do rury M przymocowane jest pozatem (rys, 20) 
kółko prowadzące O, opierające się w czasie cięcia
o powierzchnię przedmiotu, utrzymując automa
tycznie palnik w odpowiedniej odległości od po
wierzchni; przy stosowaniu kółka O, zdejmuje 
się z uchwytu kółko •H, jako zbędne. Dwie 
sprężyny F  służą do przyciskania kółka O do 
powierzchni przedmiotu ciętego.

Uchwyt A jest przymocowany do suportu 
przy pomocy czopa, przez co można wraz z pal
nikiem nachylić go w jednym i drugim kierun
ku, zależnie od kierunku cięcia.

Nachylanie palnika konieczne jest przy cię
ciu grubych bloków. Przed rozpoczęciem cię
cia (przed puszczeniem strumienia tlenu) nale
żałoby nagrzewać dość długo krawędź bloku, 
by otrzymać temperaturę dość wysoką, potrzeb
ną do rozpoczęcia reakcji tlenu na stal. Celem 
skrócenia czasu nagrzewania, a tem samem ob
niżenia kosztów cięcia, nachylamy na początku 
palnik w ten sposób, aby przecinać początkowo 
małą grubość, która zwiększa się sama przez 
się stopniowo, w miarę posuwania się palnika.

W czasie cięcia należy jednak palnik stop
niowo prostować, gdyż inaczej nie możnaby za
kończyć prawidłowo cięcia. Czynność ta od
bywa się przy opisanej maszynie również auto
matycznie. Do uchwytu A przymocowane jest 
ramię R zakończone u góry hamulcem L, opie
rającym się o listwę U. Przy posuwie palnika 
w kierunku jego nachylenia, górny koniec ra
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mienia /? pozostaje w swojem położeniu w sto
sunku do listwy U na skutek działania hamulca 
L, powodując prostowanie się palnika. Po osią
gnięciu położenia pionowego zapadka Ł wpada 
w otwór / '  ustalając to położenie. Od tej chwili 
hamulec L zaczyna się ślizgać po listwie U, nie 
powodując dalszego nachylania palnika w prze
ciwnym kierunku.

Istnieje mniemanie, że przy cięciu grubych 
bloków wskazane jest nachylanie palnika w kie
runku posuwu w czasie cięcia w celu elimino
wania działania tak zwanego opóźnienia. Na
chylanie palnika w ten sposób posiada jednak 
pewne złe strony, utrudniające racjonalne cięcie.

Jak wiadomo, spalanie stali w strumieniu 
czystego tlenu jest reakcją wybitnie egzoter
miczną i rozpoczyna się przy temperaturze 
około 900 stopni. Palnik nagrzewa przy cięciu 
jedynie górną warstwę przedmiotu ciętego, 
dalsze zaś warstwy ogrzewają się pod wpły
wem działania gorącego żużla, powstającego 
przy przecinaniu warstw wyższych. Ogrze

wanie to będzie tem intensywniejsze, im ściślej 
żużel będzie przylegał do warstw, które ma 
ogrzewać. Przy nachyleniu palnika w kierunku 
cięcia żużel ma raczej tendencje opadania na 
dół, bez ścisłego dolegania do powierzchni ma
jącej być przez niego nagrzaną. Skutkiem tego, 
cięcie przy nachyleniu palnika w kierunku cię
cia nie może się odbywać przy warunkach naj
dogodniejszych. Nachylenie palnika w przeci
wnym kierunku do kierunku cięcia jest pod 
względem termicznym znacznie dogodniejsze, nie 
pozwala jednak, jak już wspomniano, zakończyć 
czysto cięcia. Okazuje się zatem, że w czasie 
właściwej operacji cięcia najodpowiedniejszem 
położeniem palnika jest położenie pionowe, co 
zostało zrealizowane w opisanej maszynie.

Do szybkiego nastawienia palnika nad kra
wędzią bloku, względnie blachy od której cięcie 
ma się rozpocząć, wyłącza się zamek /  i prze
suwa się ręcznie cały suport nad wspomnianą 
krawędź bez większej straty czasu.

Maszyna ta w wykonaniu normalnem, posia
da długość cięcia 1 m.

Spawane połączenia teowe.
621.791.5 : 621.77. 
500 słów  -J- 5 rys.

Każdemu spawaczowi dobrze znany jest fakt, 
że łączenie blach w kształt T zapomocą spoiny 
pachwinowej (rys. 1 ) należy do najtrudniejszych 
robót do wykonania. Ponieważ znaną jest rze
czą, że spoiny te mają również praktycznie 
mniejszą wytrzymałość, dlatego też starano się 
dotychczas stosować je możliwie tylko tam, 
gdzie dana konstrukcja koniecznie tego wyma
gała.

Zamiast stosować spoiny pachwinowe, lepiej 
jest podzielić poziomą blachę z rys. 1 na dwie 
blachy i połączyć wszystkie trzy blachy spoiną 
t. zw. trójkrawędziową {rys. 2). Połączenie te
go rodzaju nie jest rzeczą nową; nie było ono 
jednak dostatecznie przestudjowane, wykonywano 
je w rozmaity sposób (z ukosowaniem blach 
i bez ukosowania) i sam kształt rowka, który 
tworzą schodzące się tu 3 blachy, bywał roz
maity. Jak wynika jednak z doświadczeń

Rys. 1. Zw ykle połączenie pachw inow e.

inż. M e 1 h a r d t a (Austrja) najlepsze połączenie 
otrzymuje się przy ustawieniu blach, jak na rys. 2 , 
stosując spawanie wprawo.

Ostatnio również coraz szerzej stosuje się 
z powodzeniem, zamiast zwykłych spoin pachwi

nowych, połączenia przedstawione na rys. 3 i 4, 
które obok łatwości wykonania posiadają tę 
zaletę, że dają możności dokładnego ustawie
nia względem siebie elementów łączonych i nie 
ulegają odkształceniom podczas operacji spa'
wania.

n

K'-U. Kr : * | V UAV
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Rys. 2. Połączenie „fró jkraw ędziow e" Melhardta
i sposób jego wykonania zapom ocą metody w praw o.

Szybkość spawania jest tu większa, a od
kształcenia stosunkowo małe. Z tego wszystkie
go wynika, że przy stosowaniu tego rodzaju 
spoin, zamiast spoin pachwinowych, otrzymuje
my mniejsze zużycie materjału, przy oszczęd
ności na robociźnie, przyczem i dokładność wy
konania jest znacznie większa.
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Spoiny pachwinowe z wpustką (rys. 3) sto
suje się wtedy, jeżeli dane połączenie ma prze
nosić większe siły, spoiny zaś szczelinowe (rys. 4) 
mają zastosowanie przy częściach słabiej pra
cujących.

Rys. 3. Połączenie pachw inow e z wpustką. 
Płaskownik specjalnie zw alcow any na profil 

odpow iedni do spawania.

Aby móc wykonać połączenie przestawione 
na rys. 3, trzeba rozporządzać specjalnem żela
zem profilowem, gdzie wpustka jest już gotowa, 
wywalcowana. Tego rodzaju profile są już fa
brykowane w Niemczech i — jak się dowia
dujemy również w Polsce ma być zapoczątko
wana ich fabrykacja. Blachy w budowie maszyn 
wycina się zazwyczaj na maszynie do cięcia, 
aby otrzymać w ten sposób maximum dokład
ności. Następnie składa sie poszczególne kra
wędzie tak, jak to przedstawiano na rys. 3, po
czem kładzie się normalną spoinę pachwinową. 
Ponieważ kładziemy tu spoinę nie na pełnej 
blasze, ale na wystającej listwie, która swobod
nie może się rozszerzać, blacha dolna nie ule
ga odkształceniom. Blacha pionowa zaś, trzy
mana w rowku, też ulega mniejszym odkształ
ceniom, niż przy zwykłem połączeniu pachwi- 
nowem.

Tego rodzaju połączenia mają głównie zasto
sowanie w konstrukcjach (mosty, budowle etc.). 
Natomiast w budowie maszyn, gdy np. w jakiejś 
skrzynce mamy umieścić przegrodę, która nie 
ma przenosić większych sił mechanicznych, to

Rys. 4. Spoiny szczelinow e, stosowane 
w budow ie maszyn.

można stosować spoiny szczelinowe (rys. 4). 
Sposób ten jest jednym z najekonomiczniejszych 
rozwiązań, zwłaszcza w wypadkach takich, gdzie 
dostęp jest utrudniony, albo niemożliwy, czyli

wykonanie spoin pachwinowych wykluczone. 
Dla spoin szczelinowych blachy przygotowuje 
się w ten sposób, jak to przedstawiono na rys. 4. 
Czopy ściany pionowej winny posiadać wyso
kość równą połowie grubości ściany poziomej. 
Przy montażu czopy wchodzą w szczeliny wy
cięte w ścianach zewnętrznych, które zapew
niają elementom bardzo dokładne ustawienie.

Jako przykład zastosowania tego typu połą
czeń zacytujemy za czasopismem A u t o g e n e  
M e t a l l b e a r b e i t u n g  (Nr. 2 2 , 1934) robotę 
wykonaną w jednej z fabryk niemieckich. Za
szła tu konieczność szybkiej wymiany pękniętej 
skrzynki przekładni trybowej, wykonanej z że
liwa. Konstrukcja okazała się za słaba i należa
ło ją wzmocnić. Powiększenie wymiarów było

Rys. 5. Skrzynka do przekładni trybow ych 
wykonana z blach zapom ocą spawania.

niemożliwe, a to z powodu braku miejsca. Zde
cydowano się na zastosowanie materjału o wyż
szej wytrzymałości, jako jedyne wyjście z sy
tuacji. Wobec tego jednak, że nie można było 
czekać na wykonanie skrzynki staliwnej, posta
nowioną ją wykonać jako spawaną. Wycięto 
więc poszczególne ściany z blachy stalowej 
i spojono spoinami szczelinowemi i trójkrawę- 
dziowemi po uprzedniem przypojeniu łożysk, 
które wycięto ze starej skrzynki.

Przez stosowanie spoin szczelinowych można 
było wykonać tę skrzynkę z wystarczającą do
kładnością w rekordowym wprost czasie. Rys. 5  
przedstawia skrzynkę gotową.
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Z P R A K T Y K I  S P A W A C Z A

Nr. 9 — 1935

N o w y  ś ro d e k  do  t ra w ie n ia  d la  badań  
m a k ro s łru k tu ry .

N aogół posługiwano się dotychczas do badań m akro- 
struktury części stalowych spawanych, jak i niespawa- 
nych, chlorkiem  am onow o-m iedziow ym  i to przeważnie 
z wynikiem  zadowalającym . Sposób ten jednak posiada

Rys. 1, U góry— próbka trawiona chlorkiem  am o
now o-m iedziow ym , u dołu— ta sama próbka trawio

na środkiem Adlera.

szereg wad, które niezawsze pozwalają stosow ać go. Np. 
przy trawieniu części ze stali wysokow ęglistej tworzy się 
osad m iedzi i przyczepia się m ocno do pow ierzchni tra
w ionych. Częstokroć nie występuje dość wyraźnie układ 
kryształów, jakoteż ilość warstw i t, d.

Rys. 2. U góry— próbka trawiona chlorkiem  am o
now o-m iedziow ym , u dołu— ta sama próbka trawio

na środkiem Adlera.

Poniżej podam y środek w ynaleziony przez p. O t t o 
n a  A d l e r a ,  Kontrolera Instytutu Badań Spawalniczych 
(Schweisstechnische Versuchsanstalt) niem ieckich kolei 
państwowych w W itenbergu, który nie posiada wspom nia

nych  wad. Ponadto można go używ ać do prawie wszyst
kich metali i środek ten działa naogół lepiej, aniżeli 
wszystkie dotychczasow e znane odczynniki.

Odczynnik ten posiada następujący skład:
25 cm 3 w ody destylowanej,

3 gr chlorku am onow o-m iedziow ego,
50 cm 3 stężonego kwasu solnego (cięż, gat. 1,19),
50 gr chlorku żelaza.

Przy przygotowaniu roztworu należy baczną na to 
zw róc ić  uwagę, by najpierw doszczętnie rozpuścić ch lo 
rek am onow o-m iedziow y w w odzie destylowanej, a p o
tem dopiero należy dodać kwas solny i chlorek żelaza. 
( A u t o g e n e  M e t a l l b e a r b e i t u n g ,  Nr. 22, 1934 r,).

Lu łospa w a n ie  p rz y  n a p ra w ie  p i ł  
ta śm o w ych .

W m ałych tartakach, oddalonych  od ośrodków  prze
m ysłowych, naprawa taśmy piły  jest zagadnieniem po- 
ważnem. Naprawa zapom ocą lutospawania jest praktycz- 
nem i oszczędnem  rozwiązaniem  sprawy.

Piły taśmowe mają przeważnie 7 — 8 m długości, 
45— 50 mm szerokości, przy grubości pom iędzy 0,8— 1,0 mm. 
Przygotowuje się je do naprawy, ukosując każdy koniec

Lutospawanie p iły  taśmowej.

na X, co  się osiąga kilku pociągnięciam i pilnika, ze 
względu na nieznaczną grubość piły.

Lutospawanie robi się w ciągu kilku sekund, po 
ukończeniu obrabia się piłę pilnikiem  do norm alnej gru
bości.

Piły w ten sposób naprawione pracują w dalszym 
ciągu zupełnie zadowalająco, Rozchód bronzu Tobin na 
naprawę jednej piły wynosi ok oło  10 gr. (Le S o u d e u r- 
C o u p e u r, Nr. 5 1935).
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N a p ra w a  ko ła  zębatego .

K oło zębate przedstawione na rys. 1. o średnicy ca 
600 mm i wagi 60 kg, służy do napędu młynka do m ie
lenia gliny w cegielni. Należało naprawić wyłam any przy 
podstawie ząb, w idoczny na górnej części zdjęcia. Przy 
tej okazji stwierdzono, że dwa inne zęby złamane i na
prawione przy pom ocy spawania4 lata temu, pracują 
dotychczas zupełnie zadowalająco.

Naprawę w ykonano zapom ocą palnika acetylenow ego 
po odpow iedniem  podgrzewaniu koła do koloru ciem n o
czerw onego, przyczem  zużyto 8 kg. węgla drzewnego, 
Czas wykonania naprawy w yniósł 1 godzinę. Zużycie 
materjałów było następujące: tlenu —  0.5 m3, karbidu —
2 kg, pałeczek żeliw nych  —■ 1 kg., proszku do żeliw a— 
50 gr. (Z praktyki S. A. Perun),

Rys. 1. K oło zębate przed naprawą.

K R O N I K A
M iędzynarodow y Kongres Szynow y w Budapeszcie.

W  dn. 8 —  12 września odbył się w  Budapeszcie III M ię
dzynarodow y Kongres pośw ięcony zagadnieniom  w ytrzy
m ałości szyny, jej fabrykacji i konserwacji w torach. 
G łów nym  tematem obrad Kongresu były  złącza szynowe 
spawane, a to w związku z nadzwyczaj interesującemi 
pracam i badaw czem i i próbami, w ykonyw anem i obecnie 
z szynami spawanem i przez W ęgierskie K oleje Państwo
we. Dokładne sprawozdanie z Kongresu będzie zam iesz
czone w następnym zeszycie naszego czasopism a, Z cz łon 
ków  naszego Stowąrzyszenia brali udział w  Kongresie 
pp. Dr. A . Sznerr, dyr. F, G olling, inż, Jonscher, inż, 
T u łacz i inż. D obrow olski.

X X X II Kurs spawania w W arszaw ie. Dnia 23 wrześ
nia r. b. rozpoczyna się w W arszawie X XXII kurs spa
wania, na który zgłosiło się 22 kandydatów.

H igjena i bezp ieczeństw o pracy jako przedm iot na
uczania w szkołach  zaw odow ych . U św iadom ienie o ko
n ieczności racjonalnego użytkowania sił ludzkich w pra
cy. przez zapobieganie w ypadkom  i chorobom , mającym 
swe źródło w niew łaściw ych warunkach higienicznych, w 
jakich praca się odbyw a, obejm uje coraz szersze rzesze 
ludzi, inżynierów , lekarzy, przedsiębiorców , robotników .

W yrazem  tego, jak dużą wagę przywiązuje się tego 
zagadnienia na Zachodzie Europy oraz w  Stanach Zjed
n oczonych  Am eryki Północnej, jest fakt, że zagadnienie 
higjeny i bezpieczeństwa pracy w łączone zostało do pro
gramów nauczania w szkołach, w szczególności w szko
łach zaw odow ych, wyższych i średnich.

W  A m eryce m łodzież zaznajamia się już z problem em 
bezpieczeństwa i higjeny pracy w szkołach pow szechnych, 
a w programach szkół zaw odow ych  zagadnienie to zaj
muje pierwsze miejsce.

Rys. 2. K oło  po naprawie.

W  N iem czech  higjena i bezpieczeństw o pracy stano
w i oddzielny przedm iot nauczania w szkołach zaw odo
w ych w ramach oddzielnych  specjalizacji.

W  w yższych  szkołach technicznych  w  programach 
nauczania przewidziane są rów nież prelekcje z zakresu 
ochrony pracy.

W  szkolnictw ie n iem ieckiem  ujawnia się ostatnio 
tendencja, aby zagadnienia, dotyczące warunków pracy 
człow ieka, były  traktowane łącznie z przedm iotam i tech- 
nicznem i zarówno w wykładach, jak i ćw iczeniach  prak
tycznych, a to z tego względu, że w iedza techniczna i or
ganizacyjna powinna być ściśle zespolona z zagadnieniem 
bezpieczeństw a i higjeny pracy.

W łączenie zagadnień z zakresu hezpieczeństw a i hi
gjeny pracy do program ów naszych szkół zaw odow ych  
staje się szczególnie aktualne z uwagi na realizowaną 
obecn ie form ę nauczania.

Nauczanie w szkołach  zasad bezpieczeństw a i higje
ny pracy jest u nas sprawą tem ważniejszą, że społe
czeństwo polskie jest w  tej dziedzinie jeszcze bardzo sła
bo uświadom ione i że ten brak uświadom ienia jest p ołą 
czon y ze szkodą dla życia  gospodarczego i stosunków 
społecznych  (Komunikat Nr. 206 Inst, Spr. Społ.).

P R Z E G L Ą D  P R A S Y
Spaw anie grzejników . N ow y typ grzejników, przy 

których stosuje się parę w odną otrzymaną przy pom ocy  
prądu elektrycznego, składa się z 8 elem entów i posiada 
pow ierzchnię ogrzewalną 1,53 m2. Sposób ogrzewania 
jest dokładnie podany w artykule. Poszczególne elem enty 
radjatora składają się z dw óch  połów ek, z b lachy o gru
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bości od 10 do 13 mm, połączonych  zapom ocą spawania. 
T h e  W e l d i n g  R e v u e ,  listopad —  grudzień 1934 r.

Stal miękka nałożona warstwą stali nierdzewnej.
Jeden z amerykańskich producentów  tego rodzaju stali 
podaje m ożliw ości jej zastosowania i zalety, W  artykule 
podano, jak należy spawać blachy z tej stali, także części 
zbiorników , J o u r n a l  o f  t h e  A m e r i c a n  W e l d i n g  
S o c i e t y ,  grudzień 1934 r.

Nowe zastosowanie cięcia tlenem. Artykuł podaje, 
m iędzy innemi zastosowaniami, cięcie  zapom ocą tlenu, 
płyt ołow ianych. A żeby otrzym ać cięcie  równe i wąskie, 
należy doprow adzać do płom ienia w  sposób koncentrycz
ny gazy zim ne, np. tlen zm ieszany z powietrzem  lub azo
tem. Artykuł podaje również sposób cięcia  zapom ocą 
tlenu betonu, A u t o g e n e  M e t a l l b e a r b e i t u n g ,  
styczeń 1935 r.

Zastosowanie płomienia acetylenowo-tlenowego przy 
konserwacji szyn kolejowych. Autor artykułu zaznacza, 
że amerykańskie koleje w ciągu roku nakładają 500 000 
styków kolejow ych  zapom ocą paln ików  i 400 000 łukiem 
elektrycznym , Tow arzystw o kolejow e, do którego należy 
autor, w prow adziło hartowanie końców  szyn, tak nowych, 
jak i naprawionych, zapom ocą palników. Artykuł podaje 
zastosowane sposoby przeprow adzenia robót, koszt w yko
nania a także ilość krzyżow nic napraw ionych w ciągu 
ostatnich lat. T h e  W e l d i n g  J o u r n a l ,  grudzień 
1934 r.

Poryw anie acetonu przez acetylen. Doświadczenia 
podane w artykule dow odzą, że w normalnych warunkach 
poryw anie acetonu zależy w yłącznie od nasycenia acety
lenu parami acetonu. Acetylen  zawiera przy ciśnieniu 
od 15 do 2 kg/cm 2 około  40 gr acetonu na m3; przy 
spadku ciśnienia z 2 na 1 kg/cm 2 zawartość acetonu 
wzrasta d o l2 0 g r .  A u t o g e n e M e t a l l b e a r b e i t t u g
15 stycznia, 1935 r.

Spawane podwozie parowozu do pociągów pospiesz
nych. Podw ozie elektrow ozu dla pociągów  pospiesznych 
rozw ijających  szybkość do 140 km na godzinę, o długości 
m iędzy zderzakami 17 m i szerokości około  3 m, w yk o
nano ca łkow icie  zapom ocą spawania, Osiągnięto zm niej
szenie wagi 19,5°/o w porównaniu z konstrukcją nitowaną, 
D ługość całkow ita spoin, na w ykonanie których zużyto 
600 kg elektrod, w yniosła 940 m. Konstrukcję w ykonano 
ca łkow icie  z blach w alcow anych, bez stosowania kształ
tow ników  lub odlew ów , E l e k t r i s c h e  B a h n e n  —  
Październik 1934 r,

Zastosowanie spawania przy budowie łodzi podwod
nych. Stocznia „V ickers-Arm strong“ w ybudow ała w maju 
r, ub. dla marynarki portugalskiej 3 łodzie podwodne, 
każda o długości około  68,5 m i w yporności 1090 tonn. 
Zapom ocą spawania w ykonano całą konstrukcję w e
wnętrzną i te części ścian zewnętrznych, które nie znaj
dują się pod ciśnieniem . Próby dokonane z pierwszą 
z tych łodzi na głębokości 100 m dały doskonałe wyniki. 
T h e  W e l d e r ,  listopad 1934 r.

Nowy sposób cementowania stali przy pomocy pal
nika. Przedmiot, pow ierzchnię którego poddaje się tej 
operacji, ogrzewa się płom ieniem  acetylenow o-tlenow ym  
do koloru jasno czerwonego, Następnie dopływ  tlenu 
przerywa się, m iejsce utwardzane pokrywa się specjal
nym produktem, 1 kg którego wystarcza na utwardzanie 
10 m2 pow ierzchni stali, i ogrzewa się w yłącznie płom ie
niem acetylenow ym . Postępow anie nadaje się specjalnie 
dla cem entowania stali miękkiej. J o u r n a l  d e  l a  
S o u d u r e .  styczeń 1935 r.

Badanie konstrukcji połączeń słupów spawanych 
z podciągami. W  St. Zjedn. ogólnie przyjęto opierać p od 
ciągi na kątownikach przypawanych do słupów. Ten spo
sób połączenia by ł tematem szeregu dośw iadczeń m echa
nicznych, które miały wyjaśnić w pływ  na wytrzym ałość 
połączeń  w ym iarów  i kształtów elem entów  oraz sposobów  
ich przym ocow ania, W  artykule omawia się w yniki foto- 
elastycznych badań na przezroczystych m odelach tego 
rodzaju w ęzłów . Na podstawie w yników  badań sprawdza 
się dokładność w zorów  obliczen iow ych  stosowanych w tych 
wypadkach, J o u r n a l  o f  t h e  A m e r i c a n  W e l d i n g  
S o c i e t y ,  luty 1935 r.

Cięcie tlenem stali niklowych i chromowych. A rty
kuł, streszczający referat w ygłoszony podczas XI Kongre
su w Rzym ie, przedstawia w yniki badań m ających na 
celu  określenie w pływ u m ocy płom ienia podgrzew ającego 
i szybkości posuwu palnika na c ięcie  tlenem podanych 
w yżej gatunków stali. Autor podaje, że według dośw iad
czeń  wystarcza płom ień palnika od 110 do 600 1 na go 
dzinę. C ięcie stali w ęglistych nie przedstawia trudności 
przy pow iększeniu m ocy płom ienia w miarę wzrostu za 
wartości w ęgla w stali. L e  S o u d e u r  C o u p e u r ,  sty
czeń 1935 r.

Nos a choroby zawodowe. Prof. G. L e c h m a n n  
z Instytutu fizjologji pracy w Dorm undzie ogłosił w  cza 
sopiśm ie „The Journal of Industrial H ygiene” wyniki 
sw ych interesujących badań nad znaczeniem  budow y 
nosa ludzkiego w chorobach zaw odow ych.

Stwierdzono na dużej liczbie robotników , pracujących 
w  pyle piaskowym  (górnicy, kamieniarze i inne zaw ody), 
że niektórzy z nich zapadają dość szybko na py licę  płuc, 
inni dopiero po dłuższym okresie pracy. R óżn ica była 
dość wyraźna, gdyż u niektórych robotników  stwierdzono 
objaw y py licy  płuc już w drugim roku pracy zaw odow ej, 
w innych wypadkach dopiero po 10 albo 20 latach.

Ten różny sposób reagowania organizmu ludzkiego 
na pracę w pyle polega, według prof, Lehmana, na in dy
widualnych różnicach w budow ie nosa. Błona śluzowa 
nosa spełnia u niektórych ludzi dobrze swą funkcję och 
ronną. u innych nieco gorzej. Zależnie od tego niektórzy 
ludzie odznaczają się większą odpornością na pył, inni,
o złej budow ie nosa, zapadają dość szybko na p y li
cę płuc.

Poniew aż jest rzeczą słuszną, ażeby przy pracach, 
gdzie nie da się uniknąć pyłu byli zatrudnieni w yłącznie 
ludzie odporni na pył, skonstruował prof. Lehmann spec
jalny aparat, którym można określić, czy nos dobrze 
spełnia swą funkcję ochronną. Stosując ten aparat można 
przeprow adzić odpow iednią selekcję robotników i za
oszczędzić osobom  o budow ie nosa nieodpow iedniej do 
pracy w pyle, przedwczesnej utraty zdrowia. (Kom. Inf. 
Nr. 160 Instr. Spr. Sp.).

N O W E  W Y D A W N I C T W A .

Dr. inż. D. Sefirian. Etude des flammes de Soudure,
z przedm ową p. G. Ribaud, profesora Sorbony. W yd, In
stytut de Soudure Autogene, Str. 64. rys. 15 i 1 zd jęcie 
spektograficzne. Cena 12 fr,

Określenie analityczne temperatury płom ieni nie da
wała dotychczas w yników  zadowalających. Pom iędzy 
temperaturą obliczoną a mierzoną przy pom ocy najczul
szych sposobów  optycznych, zawsze zachodziła znaczna 
różnica, R óżnicę tę należy przypisać niedokładnym  da
nym co  do w ielkości ciepła  w łaściw ego gazów przy w y 
sokich temperaturach.

Ostatnie lata przyniosły w ielki postęp w tej dziedzi
nie i stosowanie now ych  cyfr ciepła  w łaściw ego przy 
ob liczeniu  temperatury płom ieni pozw ala coraz w ięcej 
zb liżyć do siebie wyniki dośw iadczalne, Obliczenia tego 
rodzaju pozwalają ponadto ustalić skład płom ienia i w y 
ciągnąć odpow iednie wnioski co  do jego w łasności ch e 
m icznych, P. Seferian podaje w sw ojej pracy nową te- 
orję ciep ła  w łaściw ego gazów przy w ysokiej tem pera
turze.

W  drugim rozdziale autor rozpatruje dysocjacje ga
zów . zjawisko w ystępujące w obliczeniu  jako czynnik 
drugorzędny. W  ostatnim rozdziale są przedstawione ba
dania płom ieni znanych i stosowanych w spawalnictwie, 
jak rów nież płom ieni now ych: m etanow o-tlenow ego i bu- 
tanow o-tlenow ego, do używania których przem ysł dąży, 
nie znając ich charakterystyki.

P. prof, Ribaud w przedm ow ie zaznacza, że czyteln i
cy odniosą w ielką korzyść po przeczytaniu tej pracy, 
znajdując w niej czy  to wskazów ki czysto praktyczne co  
do m ożliw ości, które przedstawiają różne now e rodzaje 
płom ieni, czy  też dokładne dane i now e ośw ietlenie spra
w y stosowania znanych w spawalnictwie płom ieni, zw ła
szcza płom ienia acetylenow o-tlenow ego.

R e d a k t o r :  I n ż .  Z Y G M U N T  D O B R O W O L S K I .  W y d a w c a :  S T O W ,  d l a  R O Z W O J U  S P A W .  i C I Ę C I A  M E T . w  P O L S C E

Druk. ,,Bagatela", W arszawa, Al. Jerozolim skie 29 Tel. 9.40-99.



TOMY
słron druku

ło rm a f  2 2 X 3 2  cm

SPR AW O ZD AN IE  z p rac  

XI KONGRESU 
MIĘDZYNARODOWEGO 
ACETYLENU i SPAWANIA 
w RZYMIE w r. 1934

111 REFERATÓW

D o  o b e jrz e n ia  i nabyc ia  w S tow , d la  R ozw oju  S p a w a 

nia i C ię c ia  M e ta li, W arsza w a , M a z o w ie c k a  7.

C E N A  6 6  z ł .

„  C e n y  z n i ż o n e  !

WYDAWNICTWA ------------
S T O W A R Z Y S Z E N I A  D L A  R O Z W O J U

S P A W A  N I A  I C I Ę C I A  M E T A L I  W  P O L S C E

Dr. Alfred Sznerr: P o d r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  

M e t a l i  przy  po m o cy  p ło m ie n ia  a c e ty le n o w o -tle - 

n o w e g o . Tom I. M a te r ja ły  i U rz ą d z e n ia  3 3 4  s łr. 

1 5 2  rys., 2  ła b l. C e n a  4  z ł .  5 0  g r .

Dr. Alfred Sznerr i inż. Zygmunt Dobrowolski: P o d 

r ę c z n i k  S p a w a n i a  i C i ę c i a  M e t a l i .  Tom II. 

Techn ika  S paw an ia . 2 7 3  s łr. 1 6 3  rys.

C e n a  4  z ł .  5 0  g r .  

Tom III. Z e szy t I. Z a s to so w a n ia . S p a w a n ie  w  ko- 

tla rs tw ie , o g rz e w n ic tw ie  i ka n a liza c ji. 2 4 1  stron, 

1 7 5  rys. C e n a  4  z ł .  5 0  g r .

S. Bryła: O b j a ś n i e n i a  d o  „ P r z e p i s ó w  p r o j e k t o 

w a n i a  i w y k o n y w a n i a  s t a l .  k o n s t r u k c y j  s p a 

w a n y c h  w  b u d o w n i c t w i e "  ( łą c z n ie  z tekstem  

P rzep isó w ) 5 3  s tron , 2 9  rys. C e n a  2  z ł .  5 0  g r .

Inż. Piotr Tułacz: A t l a s  k o n s t r u k c y j  s p a w a n y c h .

C zęść I. S p a w a n ie  A u to g e n iczn e . 51 s łron , 

1 1 1 ta b lic .

Inż. Zygmunt Dobrowolski'. C i ę c i e  m e t a l i  z a p o m o c q  

t l e n u .  1 9 6  stron, 1 3 9  rys. C e n a  2  z ł .  5 0  g r .

K u r s  s p a w a n i a  i c i ę c i a  m e t a l i  w  p y t a n i a c h  

i o d p o w i e d z i a c h .  4 5  s łr. C e n a  5 0  g r .

L u t o s p a w a n i e  —  na jnow sza m e toda  łą cze n ia  m e ta li 

zap om ocą  p ło m ie n ia  a c e ty le n o w e g o  7 3  stron, 

rys. 7 0  C e n a  2  z ł .  5 0  g r .

SP. A K C .

W A R S Z A W A ,  M A Z O W I E C K A  7 .

U R Z Ą D Z E N I A  
M A T E R J A Ł Y  

DO METALIZOW ANIA 
N A T R Y S K O W E G O

STAŁE POPOŁUDNIOWE

KURS Y  S P A WA N I A  
1 C I Ę C I A  M E T A L I

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

A d re s  kursu Z g ło sze n ia  na leży k ie ro w a ć  p. a.

W a r s z a w a ,  G ro c h o w 

ska 5 2  

(fa b ryka  P erun)

S tow , d la  R ozw oju S p a w a n ia  i C ię 

cia  M e ta li, W arszaw a, M a zo w ie cka  7

K a t o w i c e ,  Z a m k o 

w a 2 0  

(H u ta  M a rta )

S tow , d la  R ozwoju S paw an ia  i C ię 

c ia  M e ta li, K a tow ice , Z a m ko w a  2 0

L w ó w ,  B ourla rda  5 

(Insty tu t P rze m ys ło w y)

K ie ro w n ic tw o  kursów  spaw ania  

i c ię c ia  m e ta li, Sp. A k c . „P e ru n ” 

Lw ów , Pełczyńska 3 2

B y d g o s z c z ,  P u ław 

ska 1 8 

(fa b ry k a  Perun)

K ie ro w n ic tw o  kursów  spaw an ia  

i c ię c ia  m e ta li, S p. A k c . „P e ru n " 

Bydgoszcz, G da ńska  3 4

P o z n a ń ,  B e rg e ra  5 

W yższa S zko ła  Budowy 

Maszyn

Poznańskie T o w arzys tw o  K ursów  

T e chn icznych , Poznań, B e rg e ra  5

Ł ó d ź ,Z e ro m s k ie g o  11 5 

P aństw ow a S zko ła  

W łó k ie n n ic z a  w  Ło dz i

Łó dzk ie  T o w arzystw o K ursów  T e ch 

n icznych , Łódź, Ż e ro m s k ie g o  1 1 5



Z A R Z Ą D

W A R S Z A W A ,  M A Z O W I E C K A  7  

TEL. 5 . 6 0 - 4 7

SP. A K C . F A B R Y K I

W a r s z a w a ,  S k a r ż y s k o ,  D ą 

b r ó w k a  M a ł a  ( G .  Ś l q s k ) ,  T r z e 

b i n a ,  L w ó w , P o z n a ń ,  B y d g o s z c z

WYRABIA W KRAJU WSZELKIE URZĄDZENIA I MATERJAŁY

DO SPAWANIA ACETYLENOWEGO I ŁUKOWEGO

PHLNIK „N O R  MUS"
A o s p r h r n i r  / a ę c w

P R L N / K  „ R E X "  
00  S P R H R N JR  / C/ęC/ł7

f

P R L N I K  „  M l  K R O S '  
t 0  C / £ N K 0 S C J £ N M E 6 0  S P R U R N W

P R L N I K  H U T N I C 2  y

P R L N I K  „ N O R M U S  RS .*  
O 6 R U B E G 0  C ię C lR

P R L  N / K  „ P V R O K O P r "  
60 2 E L / H R

P R L N I K  60  C ię C l R  P O b H O b ą

P R 2 y Q O R y  6 0  S P f i t J f t N t n
t  u k o h e g o

T R R N  S F  O R M R T O R  
„  P E  TflRNS ”

POLSGR2 EHRC 2 &C
T L E N U  ^

%

u c w j y r  t o  
E L E K T R O  6K

2 & I E R R C  ZŁ 6 0  T L E N U  
i  n C E T V L F H U

FLEKTRQ6V 
. P E R U N R

uyruoRNicR
U y r U 0 R N ( C R , P R O G R 2 '  R “

H R  U Q Z K U  N -  *  *  «3 -

R E F L E K T O R  
t P OC HO d N /f?  
f f C E T y i f N O A / S

H V T N O R N I C R  
r  P R O C R Z  ”N?4

B I U R O  S P R Z E D A Z Y  i S K Ł A D Y :

W a r s z a w a ,  M a z o w i e c k a  7  

W a r s z a w a ,  L e s z n o  101 

S k a r ż y s k o  K a m . ,  O b y w a t e l s k a  2 3  

D ą b r ó w k a  M a ł a  ( k / K a t o w i c )  

L w ó w ,  P e ł c z y ń s k a  3 2  

P o z n a ń ,  M a r s z a ł k a  F o c h a  4

B y d g o s z c z ,  G d a ń s k a  3 4  

K r a k ó w ,  B a t o r e g o  1 7  

Ł ó d ź ,  K i l i ń s k i e g o  8 5  

G d y n i a ,  S t a r o w i e j s k a  

W i l n o ,  Z a w a l n a  4 5  

K a t o w i c e ,  M i c k i e w i c z a  4 4

B i e l s k o ,  3 - g o  M a j a  31 

S o s n o w i e c ,  3 - g o  M a j a  1 3  

C z ę s t o c h o w a ,  O g r o d o w a  3  

C h o r z ó w  I, Ś w .  J a c k a  2  

B o r y s ł a w ,  11 L i s t o p a d a  1 /4  

G r u d z i ą d z ,  2 3  S t y c z n i a  8 / 1 0


