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C H . P IC A R D  -  Paryż.

Badania mas porow atych stosowanych do acetylenu  
rozpuszczonego.

820.1 (665.867) 
1000 stów + 3 rys.

R y s  h is t o r y c z n y .

W ytwarzanie acetylenu rozpuszczonego p o 
wstało we Francji przed 43 laty. W  roku 1896 
G eorges C l a u d e  i A lbert H e s s e  otrzymali 
pierwsi patent *) na prawo przechow yw ania ace
tylenu sprężonego przy rozpuszczeniu go pod ci
śnieniem w pew nych cieczach. Ten wynalazek 
przyczynił się do szybkiego rozw oju przemysłu 
acetylenow ego, powstrzym ywanego przez wypadki, 
zdarzające się przy używaniu go w stanie płynnym. 
Mając św ieżo w pamięci te właśnie wypadki, prze
mysł acetylenu rozpuszczonego rozwijał się we 
Francji pod hasłem bezpieczeństw a. Każdy krok 
na drodze jego rozw oju był otoczony jak najwięk
szymi ostrożnościam i. Pod czujną opieką uczonych, 
a w  pierwszym  rzędzie Berthelot’a i V ieille ’a, Hen
ryka Le Chatelier, d ’A rsonval’a, Georges'a Claude'a 
i P icard ’a, pow stały przepisy na wytwarzanie i uży
tkowanie acetylenu, zapewniające Francji już od 
40 lat regularny rozwój przemysłu, uważanego d o 
tychczas za jeden z najbardziej niebezpiecznych, 
ze względu na własności acetylenu.

R ozpuszczalność acetylenu w  takim rozpu
szczalniku jak aceton przedstawia podw ójną k o 
rzyść: zw iększenie ilości gazu magazynowanego, 
a przede wszystkim rozpuszczanie się acetylenu 
w ciele egzoterm icznym , przeciwstawiającym  się 
rozkładow i w wypadku zapłonu. Podczas badań 
określono spółczynnik rozpusczalności acetylenu 
w  acetonie, jego zmiany w funkcji temperatury 
i odpow iednie zmiany rozszerzalności rozczynu.

Staranne i systematyczne badania, dokonyw a
ne przez Berthelot'a i Vieille'a, a następnie po p o 
rozumieniu z nimi podjęte na now o przez M. P i- 
c a r d ’a w  laboratoriach byłej C -ie Franęaise de 
1'Acetylene Dissous, obecn ie  Tow . L ' A i r  L i 
q u i d  e, pozw oliły  określić, jakie są granice sto
sunku acetylenu i acetonu, poza którymi ilość ace
tonu nie wystarcza, aby przeciwdziałać w ybuchom  
acetylenu. Po ustaleniu, że aceton nasycony ace
tylenem  przy 10 atm ciśnienia przeciwstawia się sku
tecznie rozkładow i gazu, a już pod  ciśnieniem 20 atm 
nie przeciw działa w ybuchow i, zaczęto badać prze
bieg zjawiska pom iędzy tymi dwiem a granicami.

Próba polegała na wywołaniu wybuchu roz
czynu w  bom bie i na zważeniu w ytw orzonego w ę
gla, którego ciężar m oże służyć do określenia 
stopnia rozkładania się acetylenu; im bowiem  
m niejszy jest ciężar w ytw orzonego węgla, tym 
większe jest bezpieczeństw o. Zwiększając stop
niow o ciśnienie nasycenia przy stałej objętości 
rozczynu, otrzymuje się dla każdego ciśnienia na
sycenia pewną ilość gramów węgla; przedstawiono 
to graficznie na rys. 1. Swierdzono, że do 10 atm. 
ciśnienia rozczyn jest praktycznie obojętny na za
palanie. O koło  12 at acetylen nabiera własności 
rozkładania się, zaś około 15 at rozkłada się cał
kow icie.

*) Patent franc. 257.679 z 30 czerw ca 1896.

Te jednak wyniki laboratoryjne nie m ogły być 
zastosowane w skali przem ysłowej bez od pow ie 
dnich popraw ek. Jeżeli rozczyn znajduje się w  zw y
kłym zbiorniku, np. w zwykłym  syfonie od w ody 
sodow ej, to pow yżej cieczy  istnieje atmosfera ga
zowa, utworzona prawie całkow icie przez sprężo
ny acetylen, zaś ilość zawartego w  niej acetonu 
wynosi 1 do 5%, zależnie od wypadku, to znaczy 
ilość praktycznie znikomą. W  tym w ypadku ace
tylen gazow y nie jest pozbaw iony zdolności w y 
buchow ych i pod w pływ em  zapalenia gwałtownie 
się rozkłada, jeżeli ciśnienie przewyższa kilka at
mosfer. Natomiast acetylen rozpuszczony w ace 
tonie praktycznie nie bierze udziału w wybuchu.

Rys. 1. Zdolność rozkładania się rozczynu acetylenu w ace
tonie w zależności ciśnienia nasycenia, wyrażona ciężarem 
węgla otrzym anego w bom bie po wybuchu. Ciśnienie nasy

cenia przy 15° C.

W  celu uniknięcia w ybuchów , a także, aby 
ułatwić obchodzenie się z butlami acetylenowym i, 
Picard oraz Le Chatelier napełnili zbiorniki masą 
porowatą. Ta masa porowata unieruchamiała roz
czyn, uniemożliwiając mu wyciekanie na zewnątrz, 
niezależnie od położenia zbiornika; przede w szy
stkim jednak dzięki swoim maleńkim porom, ana
logicznie do siatki metalowej w  lampie górnika, 
tłumi zapoczątkow any rozkład acetylenu.

Pierw szy materiał porow aty zastosowany 
w przem yśle składał się z mieszaniny ziemi okrzem 
kow ej, glinki i węgla drobno ziarnistego. Po w y 
paleniu w temperaturze 1100° otrzymano bardzo 
porowatą cegłę. Porow atość ta pochodziła z w ę
gla, który spalał się w m om encie wypalania. Na
stępnie cegiełki określonej w ielkości podziurkow a
no otworkami 1 mm w celu ułatwienia przepływ u 
gazu, po czym umieszczono je w  butlach, unierucho
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miwszy azbestem dla uniknięcia jakichkolwiek prze
sunięć. W  ten sposób powstały zbiorniki przeno
śne, pojem ności dochodzącej do 250 Itr. Zastoso
wanie ich w  przemyśle dało tak dobre wyniki, że 
bardzo szybko zaczęto je stosow ać w Stanach Z je 
dnoczonych.

Rys. 2 przedstawia przekrój zbiornika zbudo
wanego w ten sposób. W  górnej części butli ła
tw o można zauważyć przyrząd szczególnego kształ 
tu, w  który zaopatrywano wszystkie butle 
w tym czasie w nieustannej trosce o bezp ie
czeństwo. Przyrząd ten służył do zatrzy
mywania ewentualnego rozkładu acetylenu 
z zewnątrz do środka butli. Składa się on 
z zespołu  puszek wprasowanych jedna w 
drugą i w ypełnionych miałkim piaskiem. G dy 
następowało rozkładanie się acetylenu, 
puszki te rozszerzały się zamykając w ten 
sposób szczelnie przewód, zanim jeszcze 
zjawisko zdążyło przejść przez piasek puszki.
Sposób ten dawał doskonałe wyniki, zarzu
cono go jednak, gdy przeszło parę lat bez 
żadnego wypadku uznając samą materię 
porowatą za wystarczające zabezpiecze
nie. Jednakże w  praktyce masa ta w y 
kazała trzy następujące niedogodności:

1) butle acetylenow e otwierane w  gór
nej części dla wypełnienia cegłami, musiały 
być zaopatrzone w  pokryw y, um ocowane za p o 
m ocą śrub, co  mimo wszelkich dołożonych starań 
p ow odow ało  nieszczelności, skąd nieustanne kło
poty;

2) cegły, po pewnym  czasie pracy proszkow a
ły się wewnątrz zbiorników , co  stwarzało n iebez
pieczeństw o wybuchu;

3) sposób wytwarzania cegieł, ich dalsze ura
bianie, oraz umieszczanie wewnątrz zbiorników , 
obciążały fabrykację wysokim i kosztami.

A b y  zapobiec tym niedogodnościom , dokona
no now ych badań, dzięki którym wynaleziono spe
cjalny beton składający się z ziemi okrzem kowej, 
tleno chlorku cynku, azbestu i w ęgla drzew nego 
w  kawałkach. Ta masa mogła być wprowadzana 
do butli zrobionych  ze zw ykłej stali, wszystkim 
nam dobrze znanej. Butlę, napełnionią szczelnie 
masą, suszono następnie w piecu. W  roku 1901 
ta masa porowata znalazła zastosowanie w  prze
myśle pod nazwą A D A A  w e Francji, a w  krotce 
była ona używana we wszystkich w iększych pań
stwach. Szw ecja  jedna z pierw szych ją stosowała, 
a powszechnie w iadom o jak wielkie korzyści osią
gnęło dzięki niej Tow . A G A , mające na nią licen
cję zarówno na używanie jej w  warsztatach, jak 
i do oświetlania p ływ aków  ostrzegaw czych i in
nych znaków morskich i lądowych. Liczne usługi, 
jakie oddaje masa A D A A  świadczą zarówno o jej 
w ysokiej jakości, jak i o bezpieczeństw ie, osiągnię
tym, dzięki próbom  zatwierdzonym  przez oficjalne 
władze we Francji.

C e l  b a d a ń  m a s  p o r o w a t y c h .

Używanie jakiejś masy porowatej do acetyle
nu rozpuszczonego jest zatw ierdzone we Francji 
tylko po skrupulatnym jej zbadaniu przez władze, 
które wykonyw ują odpow iednie próby.

Te próby mają na celu spraw dzenie w łasno
ści masy porowatej i warunków napełniania butli, 
które powinny być dokładnie określone, oraz upe
wnienie się o  skuteczności przeciwdziałania tej

masy w razie wybuchu. Program tych prób u ło
żony został po przeprowadzeniu długich dośw iad- 
cz3ń i badań technicznych przez Państw. Labora
torium Prochów  i przez w ytw órców  mas p oro 
watych.
S p r a w d z a n ie  m a s y  p o r o w a t e j  i w a r u n k ó w  n a p e łn ie n ia .

W  pierwszym  rzędzie bada się w łasności fi
zyczne i chemiczne masy porowatej, warunki w  ja-

Rys, 2. Zbiornik do acetylenu rozpuszczonego.

kich znajdowała się przed napełnieniem butli, czy 
stość, wilgotność etc, oraz sposób ładowania, któ
ry powinien zapewniać dokładne wypełnienie bu
tli, bez pustych miejsc oraz doskonałą jednolitość.

Rys. 3. Bilans napełnienia.
S k ł a d n i k i  Objętość Ciężar

Masa porowata 20 °/o °/0
Acetylen  rozpuszczony pod ciśnieniem  24,2 „  16.3 ,, 
A cetylen  rozpuszczony pod ciśnieniem

atm osferycznym 1.5 „  1 ••
A ceton  39,2 „ 37,4 ,.
Próżnia (atmosfera gazow a) 15,1 „_________ 0.3 ..

100 100

Następnie wyznacza się stopień porow atości, 
oraz sporządza się „bilans butli” , wyrażając w  od 
setkach pojem ności i ciężary różnych części skła
dow ych  zawartości butli. Ten bilans, którego przy
kład przedstawiony jest na rys. 3, daje obraz na
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pełnienia butli. O d tego bilansu zależy w  istocie 
bezpieczeństw o, bowiem  nasycony acetylenem  ace
ton silnie się rozszerza. Claude i Picard badali 
następstwa tego rozszerzania się, co  pozw oliło d o 
kładnie określić warunki, w których ma się d oko

nywać dozow anie acetonu w prow adzonego do bu
tli oraz określić niezbędną w ielkość wolnej prze
strzeni, która zabezpiecza przed osiągnięciem  nie
bezpiecznych  wartości ciśnienia wewnątrz butli.

(c. <1. n.)

Zastosow ania stellitowania w stalowniach. 2500 słów 28 rys.

Zużycie części maszyn narażonych na ścina- 
nie oraz narzędzi (z wyjątkiem  noży tokarskich 
i frezów ), m oże być znacznie zmniejszone przez 
stellitowanie. Szczególnie w  stalowniach, stellitowa- 
nie powierzchni krawędzi ostrych narzędzi, które 
w zetknięciu ze stalą gorącą, lub zimną ulegają 
silnemu zużyciu, a także stellitowanie części urzą
dzeń stalowni, stykających się z przerabianym ma
teriałem, m oże dać poważne oszczędności.

Przy stellitowaniu każdy poszczególny w ypa
dek m oże być traktowany indywidualnie, aby 
otrzymać jak najlepsze wyniki przy minimalnych 
kosztach.

W szystkie zastosowania poniżej opisane mogą 
być wykonane z łatwością za pom ocą palnika ace- 
ty lenow o-tlenow ego.

Przy stosowaniu w skazów ek niżej podanych, 
należy jednak już znać ogólne zasady stellitowania, 
ogłoszone w Nr 7/1937 tego czasopisma. Na tym 
miejscu podajem y tylko te szczegóły, które odno
szą się specjalnie do opisanych w ypadków .

N o ż y c e  do o b c in a n ia  w le w k ó w  
na g o rq c o .

Zw ykle na noże do przecinania w lew ków  na 
gorąco stosuje się stale specjalne, można jednak 
używ ać na ten ce l zw ykłe stale w ęglow e o za
wartości 0,4 —  0,5% węgla, nakładając na kraw ę
dziach warstwy stellitu. Podane poniżej w skazów 
ki odnoszą się do nożyc, przeznaczonych do cięcia 
na gorąco w lew k ów  o grubości do 100 mm. (rys. 1) 
W iększe lub mniejsze noże mogą rów nież być stelli- 
towane z powodzeniem , tylko sama długość kra
w ędzi stellitowanej zmienia się.

5 mm, przy czym promień zaokrąglenia powinien 
w ynosić przynajmniej 6 mm. Długość żłobka musi 
być przynajmniej o 25 mm dłuższa, niż szerokość

Rys. 2.

obcinanego wlewka. Jeżeli np. maxymalna szerokość 
w lew ków  obcinanych na danych nożycach wynosi 
100 mm, długość żłobka powinna wynosić 125 mm.

P r z y g o t o w a n i e :  Przygotowanie noża p o 
lega na w ycięciu  na krawędzi żłobka o szerokości 
od 6 do  10 mm, jak to pokazano na rys. 2. To 
w ycięcie  m oże być wykonane za pom ocą frezow a
nia lub szlifowania, a w reszcie może być w y k o
nane ręcznym  ścinakiem o zaokrąglonym ostrzu. 
Szerokość żłobka (rys. 2) powinna wynosić ok.

Przed nakładaniem stellitu należy położyć nóż 
na podkładce, grubości ok o ło  10 mm, w ten spo
sób, jak to zaznaczono 
na rys. 3, aby row ek 
by ł w położeniu p och y 
łym. Umożliwia to na
łożenie warstwy stellitu 
z odpow iednim  nadmia
rem, tak, aby po ob rób 
ce można było otrzymać 
ostrą krawędź. Następ
nie należy podgrzać nóż 
płomieniem, uregulowa
nym normalnie (jak do 
spawania), do tem pera
tury niebieskiego nalotu.

S t e l  l i t o w a n i e .
Do tego rodzaju robót 
poleca  się stosować za-

Rys. 4.

wsze stellit Nr 6, gdyż ten rodzaj stellitu najbar
dziej jest odporny na uderzenia oraz na wysoką



Nr. 2 —  1939 SPAW AN IE I CIĘCIE M ETALI 25

temperaturę. Należy stosow ać pałeczki o grubości
6,4 mm i odpow iednią do tej grubości końców kę 
palnika. Pierwsza warstwa nałożenia metalu po
winna mieć grubość około  3 mm, a następnie resztę 
żłobka wypełnia się drugą warstwą, przy czym na
leży pamiętać, aby był dosteczny nadmiar metalu 
dla dalszej obróbki.

A b y  być pewnym, że po oszlifowaniu ostrze 
noża będzie dostatecznie czyste, należy się starać, 

aby warstwa nałożona wysta
wała przynajmniej o l ł/2 mm 
ponad płaszczyzny przylegające, 
jak to wskazuje rys. 4.

Po wykonaniu stellitowania 
należy w łożyć nóż do popiołu, 
proszku szamotowego, miki itp. 
materiału izolującego, aby przed
miot pow oli ostygał.

Jeżeli nóż jest wykonany 
ze zw ykłej stali węglowej, nie 
potrzeba stosować żadnej ob rób 
ki termicznej, natomiast przy 
stosowaniu stali stopowej, przy 
której przewidziana jest obróbka 
termiczna, należy ją w ykonać 
po stellitowaniu, stosując się 
w tym względzie do wskazów ek 
w ytw órcy. W każdym razie nie 
można przedmiotu hartować w 

w odzie, do tego celu należy używać oliwy, której 
punkt zapłonu Jeży pow yżej 370°.

W y k a ń c z a n i e .  G dy część nastellitowana 
ostygnie do temperatury pokojow ej, należy w ar
stwę nałożoną oszlifow ać w ten sam sposób, jak 
się zw ykle szlifuje ostrze nożyc, stosują przy tym 
tarczę według skali Nortona 46M5BE, lub analo
giczną, przy czym szybkość obw odow a powinna 
zawierać się m iędzy 850 a 1280 m/min. M ożna sto
sować równie dobrze szlifowanie mokre lub su
che. Nóż po oszlifowaniu przedstawiony jest na 
rys. 5.

Rys. 5.

Rys. 6.

N o ż y c e  do o b c in a n ia  na z im n o .

Noże, stosowane do obcinania cienkich blach 
na zimno, mogą być stellitowane rów nież z p o w o 
dzeniem; jeżeli jednak blachy przecinane będą 
grubsze od 3 mm, stellitowanie noży już nie jest 
godne polecenia. Również nie poleca  się stellito- 
w ać noży, stosowanych do cięcia żelastwa.

P r z y g o t o w a n i e .  G rubość noża, który ma 
być stellitowany, oznaczona na rys. 6 literą T, p o 
winna być taka sama, jak żądana grubość po w y 
kończeniu. Natomiast szerokość noża, oznaczona na

szkicu literą W , powinna być na początku, ze w zglę
du na skurcz o ok. 1% większa; rów nież otwory 
na śruby pow inny być wytłaczane lub w yw ierca 
ne dopiero po operacji stellitowania i po oszlifo
waniu, gdyż w przeciwnym  razie m ogłoby nastą
pić odkształcenie tych otw orów  na skutek skurczu 
podczas stygnięcia.

Z lo b k i na stzLLit

Rys. 7.

Pierwszą czynnością jest w ycięcie  żłobków  
w  miejscach (rys. 7), gdzie ma być nałożony stel- 
Iit. G łębokość żłobka w  najniższym punkcie p o 
winna wynosić 6 do 10 mm, a w  najpłytszym miej
scu od  3 do 5 mm (rys. 8). Ten kształt żłobka 
pozwala utrzymać jednakową grubość warstwy 
w miarę, jak po stępieniu będzie następnie szlifo
wana. Szerokość żłobka wynosi od  13 do 16 mm.

Pow yższe wymiary zostały w zięte z praktyki 
i odnoszą się do noży o wymiarach ok. 30 X  150 
X  4000 mm. Po wykonaniu żłobka wszelkie zanie
czyszczenia w postaci w iórków , tłuszczu itp. p o 
winny być starannie usunięte; następnie ostrze 
zakłada się w  przyrząd tak, aby m iejsce do nakła
dania było w  położeniu poziomym . Przyrząd, przed
stawiony na rys. 9, jest zaopatrzony w  zaciski, 
które utrzymują nóż w  położeniu płaskim. O dle
głość m iędzy zaciskami nie powinna przenieść 
250 mm. Jeżeli nóż jest silnie zam ocowany w  przy
rządzie, odkształcenia są ograniczone do minimum. 
Jeżeli nóż jest stellitowany z obu stron, odkształ
cenia w ywołane przez nagrzewania z jednej stro
ny są następnie w znacznym stopniu zmniejszone 
przez ogrzewanie ze strony przeciwnej. W  w ypad
ku, jeżeli tylko jedna strona jest stellitowana, naj
lepiej jest um ocow ać nóż w przyrządzie, przedsta
wionym  na rys. 10. W  tym wypadku nóż otrzy
muje w ygięcie wstępne, które ma na celu zrów no
ważenie odkształcenia wskutek stellitowania.

Rys. 8.

W ielkość w ygięcia zależy od wym iarów noża 
i od rodzaju stali i m oże być określona tylko 
z doświadczenia. Im w iększa jest grubość noża, 
a im mniej węgla zawiera stal, tym mniejszych 
odkształceń należy oczekiw ać. Jeżeli w ygięcie zo
stało dobrane odpow iednio, nóż po uwolnieniu 
z uchw ytów  pow raca ściśle do kształtu prostego. 
W  tym celu należy stosow ać podgrzewanie
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palnikiem o płomieniu normalnie uregulowanym, aby po oszlifowaniu otrzymać ostrą krawędź. Jak 
który przesuwa się równom iernie przed miejscem widać to na rys. 9, napawanie obu końców  noża 
napawanym. można w ykonyw ać jednocześnie. W  miarę posu-

Rys. 9,

S t e  l l i t o w a n i e .  'W ypełnianie rowka stel- wania się pracy, usuwa się najbliższy zacisk i prze 
litem uskutecznia się całkow icie za jednym  przej- kłada się go na m iejsce już napawane.

Rys. 10.

ściem palnika. Stosuje się stellit Nr 6 o grubości 
7,9 mm. Przy tym nakłada się metal w zw ykły 
sposób na powierzchnię, doprow adzoną do stanu 
„pocen ia  się", stosując odpow iedniej w ielkości koń
ców k i o płom ieniu z nadmiarem acetylenu. Nale
ży przyw iązyw ać dużą uwagę do łączenia się

-warstwy steiLitu

Rys, 11.

stellitu z metalem rodzim ym na dnie rowka. Jak 
to było podane w poprzednim  przykładzie, należy 
warstwę stellitu nałożyć z pewnym  nadmiarem,

Po nałożeniu jednej strony noża, pozw ala mu 
się ostygnąć do temperatury pokojow ej bez zluź- 
niania zacisków; dopiero po zupełnym ostygnięciu 
zaciski są zluźnione, nóż obraca się na drugą stro
nę i w  taki sam sposób napawa się drugą stronę 
noża. Na rys. II przedstawiony jest nóż po stel- 
litowaniu w stanie surowym.

W y k a ń c z a n i e .  Po ukończeniu stellitowa- 
nia należy naprzód obrob ić brzeg noża do  linii 
A -A , jak wskazuje rys. 12. O bróbka ta jest d opro
wadzona tak daleko, aby pozostało jeszcze do 
obrobien ia  3/4 —  I mm.

W  następnej operacji oszlifowuje się warstwy 
nastellitowane rów no z powierzchnią noża B-B, 
do tej czynności stosuje się tarcze Nortona 60G8BE, 
lub analogiczne, przy szybkości obw odow ej 850 
do 1300 m/min. Takie same tarcze i te same szyb
kości stosuje się przy ostatniej operacji, która 
polega na doprow adzeniu krawędzi noża do li
nii C-C.
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Podczas szlifowania powinno się stosow ać 
płyn chłodzący, aby uniknąć rzucania się noża. 
Kształt noża po wykończeniu przedstawiony jest 
na rys. 12.

Rys. 12.

Stellitowanie matryc, pracujących na gorąco.

Trwałość matryc, stosowanych do tłoczenia 
i wycinania na gorąco, może być znacznie prze-

M atryce te są stosow ane w  tak rozm aitych 
w ielkościach  i kształtach, że trudno jest podać tu
taj dokładne w skazów ki stellitowania dla każdego 
gatunku m atryc. Dla przykładu opiszem y stellito
w anie m atryc o najprostszych kształtach —  ma- 
trycy  pierścieniow ej stosow anej naprzykład przy 
wytłaczaniu denek (rys. 13). Na podobieństw o op i
sanego przykładu, przeprow adza się stellitow a
nie różnych m atryc, stosow anych do wycinania 
i w ytłaczania.

Przeważnie m atryce są w ykonyw ane ze stali 
stopow ej; w  w iększości w ypadków  stale te m ogą 
być z pow odzen iem  stellitowane, szczególnie, gdy 
nie wym agają po napawaniu obróbki termicznej.

D oskonałe wyniki otrzym uje się przy stelli- 
towaniu m atryc ze stali, zaw ierającej 0,4 —  0,5% 
węgla, lub ze stali o tej samej zaw artości węgla, 
a zaw ierającej ponadto 1,0 do 1,5% niklu.

Przy stosow aniu stellitowania m atryc, można 
uzyskać duże oszczędności, używ ając na m atryce 
zw yk łych  stali w ęglow ych , zamiast stali specja l
nych. W  tym w ypadku od stali wym aga się tylko 
odpow iedniej w ytrzym ałości, aby w arstwa n a ło
żonego stellitu na pow ierzchniach  pracujących  
miała odpow iednio solidne oparcie w  materiale.

P r z y g o t o w a n i e .

Jako pierw szą operację należy w ykon ać ż ło 
bek  na pow ierzchni pracującej, k tóry  następnie 
w ypełnia się stellitem. W  w ypadku m atrycy o 
kształcie zw yk łego pierścienia, stosow anej do t ło 
czenia, row ek  pow inien m ieć kształt taki, jak 
oznaczono na rys. 14.

Rys. 13.

dłużona przez stellitowanie pow ierzchni pracują
cych, W  ten sposób m ożna uzyskać bardzo p o 
w ażne oszczędności na kosztach matryc.

Rys. 14.

W  w ypadku stellitowania m atryc o bardziej 
skom plikow anych kształtach (rys. 15), ż łob ek  pod 
w arstw ą stellitu w ykonuje się w  ten sam spo
sób.

Przed przystąpieniem  do napawania pow inno 
się sprawdzić, czy  w szystkie pracujące kraw ędzie 
mają regularny ż łob ek  o kształtach pokazanych

Rys. 15.
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na rys. ló . Ż łobek  ten m ożna w ykon ać za pom ocą  
skrawania lub szlifowania. N ależy pam iętać, ja
ko regułę ogólną, że g łębok ość ż łobka  musi b yć 
największa w  kierunku najw iększych naprężeń;

zw ykle stosunek w y sok ość do szerokości wynosi 
2,5 : 1, u m atrycy, stosowanej do w ytłaczania m ate
riałów  do 1,5 mm grubości, row ek  pow inien w y n o
sić 3 —  3,5 mm, a g łębok ość row ka ok o ło  8 mm. 
M atryce do pracy na grubszym  m ateriale pow in 
ny m ieć row ki odpow iednio głębsze i szersze, 
szerok ość jednak nie powinna nigdy przenosić
6 mm, g łębok ość 16 mm. W ew nętrzny kąt żłobka 
pow inien b yć  zaw sze zaokrąglony prom ieniem  
przynajmniej 3 mm. G dyby ten kąt b y ł pozosta 
w iony bez zaokrąglenia, trudno b y łob y  uzyskać 
w  nim dobre połączen ie  m iędzy stellitem  i m a
teriałem  rodzim ym , gdyż —  zanim w ierzchołek  
kąta m ógłby b y ć  doprow adzony do odpow iedniej 
tem peratury —  ściany row ka m usiałyby ulec sto
pieniu, co  jak w iadom o przy napawaniu jest n iedo
puszczalne. Zaokrąglenia w ew nętrznych  kątów  
żłobka  są w ięc absolutnie konieczne.

Po obrobieniu  żłobka, należy starannie usu
nąć w szelk ie zanieczyszczenia, w iórk i itp. obce  
ciała.

M ałe m atryce, do 75 mm średnicy mogą nie 
b yć  podgrzew ane przed napawaniem. W iększe 
m atryce pow inny b y ć  podgrzew ane do tem pera
tury ok o ło  450°. Podgrzew anie to najczęściej

u s Ta u ic . m a t r y c ą  
U T ep sro so ę ,, 
* 3 Y  U N J A  A - A  

a
P O ZIO M A

Rys. 17.

przeprow adza się w  piecach, otw artych w cz ę 
ści górnej, w ykonyw anych  d oryw czo  z cegieł i p od 
grzew anych gazem.

Przy w iększych  m atrycach wskazane jest 
um ieszczenie m atrycy w  specjalnym  przyrządzie, 
który um ożliwia odpow iednie ustawienie m atry
cy  i obracanie jej. W  tym w ypadku napawanie 
m oże się odbyw ać bez zdejm ow ania m atrycy 
z ogniska, dzięki czem u m oże b y ć  przeprow adzo
ne w  lepszych  warunkach. Przyrząd do utrzy
mywania m atryc w  odpow iednim  położeniu, p rzed 
staw iony na rys. 17, m oże b yć  łatw o w ykonany 
ze starych części sam ochodow ych .

Jeżeli m atryca musi b y ć  wyjęta z pieca, p o 
winno się ją podczas operacji napawania utrzy
m yw ać w  tem peraturze m ożliw ie bliskiej 450°. 
Jeżeli to jest niem ożliw e, m atryca po częściow ym  
napawaniu musi b y ć  na now o wsadzona do pieca 
w  celu podniesienia tem peratury do od pow ied 
niej w ysokości. Ponow ne podgrzew anie stygnącej 
w  czasie napawania m atrycy pow inno nastąpić 
w  tym m om encie, gdy tem peratura spadnie o 100 
do 200" poniżej wym aganej tem peratury 450".

Utrzym ywanie m atrycy w  stałej tem peraturze 
podczas napawania zapobiega nierównom iernem u 
kurczeniu się w arstw y napawanej i metalu ro 
dzim ego, które m oże w y w oła ć w ichrow anie się 
i pękanie m atrycy.

S t e l l i t o w a n i e .

Po zagrzaniu m atrycy do 450", można przy
stąpić do stellitowania. Przedm iot należy utrzym ać 
w  takim położeniu, aby stopiony stellit by ł d o 
brze podtrzym yw any przez metal rodzim y w  m iej
scu napawania. Jeżeli m atryca nie m oże b y ć  utrzy
m ywana w  przyrządzie, należy ją ustawić w  p o ło 
żeniu pochyłym  na stole, opierając ją np. na c e 
gle, jak to wskazuje rys. 18, w  ten sposób, aby

część żłobka, którą w  danym m om encie w ypełnia 
się stellitem, znajdowała się w  położeniu  p ozio 
mym.

D o napawania m atrycy pow inny b y ć  stosow a
ne pałeczk i ze stellitu Nr 6 o średn. 4,8 mm lub
6,4 mm.

O peracja stellitowania polega na dokładnym  
w ypełnieniu żłobka m etalem topionym  w  palniku 
płom ienia acetylenow ego. Przede wszystkim  nale
ży pam iętać o tym, aby płom ień by ł z od p o 
wiednim nadmiarem acetylenu i aby metal był 
układany tylko na pow ierzchni doprow adzonej do 
stanu „p ocen ia  się". N ależy przy tym uważać, 
aby warstwa miała grubość w ystarczającą do p ó ź 
niejszej obróbki, dlatego warstwa stellitu pow in-
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na w ystaw ać nad pow ierzchnię m atrycy o 1 —  
1,5 mm (rys. 19),

W  tych warunkach po ob rób ce  otrzym uje się 
pow ierzchnie pracujące odpow iednio gładkie 
i o ostrych krawędziach.

/  -

Rys, 19.

Przy w iększych  m atrycach, gdy ż łobek  jest 
głębszy, m oże zachodzić kon ieczność nałożenia 
metalu w  dw óch  w arstw ach. Jeżeli jednak jest 
to m ożliw e, należy napawanie w ykon yw ać za 
jednym przejściem  palnika. N ależy starać się
0 ile to jest m ożliwe, aby pałeczka stellitu miała 
dostateczną długość do w ykonania ca łego napa
wania bez żadnej przerw y, przy bardzo rów n o
miernym posuwie i stałym  dopływ ie metalu.

Np. do wypełniania ż łobka  o przekroju
9,5 X  5 mm i długości 30 cm, ilość potrzebnego 
stellitu w ynosi ok o ło  0,16 kg. Ponieważ do trzy
mania pałeczk i w  ręku potrzebna jest długość 
25 cm, a do nałożenia 0,16 kg potrzeba ok o ło  
53 cm pałeczki o średn. 6,4 mm, całkowita długość 
pałeczki musi w ynosić 78 cm.

Przeryw anie napawania w  celu zmiany p a 
łeczk i w yw ołu je n ierów nom ierne nagrzewanie, co  
prow adzi do rzucania się, odkształceń  i pękania 
w arstw y napawanej.

Po nałożeniu ca łego obw odu i po dojściu do 
punktu, z k tórego rozp oczęto  napawanie, należy 
z w ielką starannością dokon ać połączenia p ocząt
ku i końca  w arstw y nałożonej. W  tym celu  na
leży roztop ić warstw ę już nałożoną w punkcie 
początkow ym  na długości ok o ło  20 mm, aby uzy
skać dobre stopienie się metalu, po czym  należy 
bardzo pow oli odsuw ać płom ień od  w arstw y na
pawanej, aby uniknąć zbyt szybkiego stygnięcia
1 w ytw arzania się pęcherzy, które po oszlifow a
niu m ogłyby się ujawnić na pow ierzchni, jako 
drobniutkie zagłębienia na podobieństw o ukłuć 
szpilką.

S t y g n i ę c i e .

Po nałożeniu stellitu, należy obracać m atrycę 
w przyrządzie, przesuw ając palnikiem po n ałożo
nej warstwie. Nie należy top ić w arstw y n ałożo
nej, lecz podgrzew ać ją stale w ok oło  w  sposób 
m ożliw ie rów nom ierny, aż do osiągnięcia stałej 
tem peratury m atrycy. Celem  tej operacji jest d o 
prow adzenie w arstw y napawanej i przyległego 
materiału rodzim ego do równom iernej tem pera
tury, w ynoszącej ok o ło  760 —  820", aby podczas 
stygnięcia kurczenie się metalu nie w yw oła ło  na
prężenia pom iędzy stellitem  i materiałem  rodzi
mym. Po takim zagrzaniu m atrycy, należy p ozw o
lić jej ostygnąć w piecu, dokładnie zamkniętym
i osłoniętym , lub um ieścić ją w  skrzyni, w y peł
nionej wapnem  sproszkowanym  lub miką.

O b r ó b k a .

Po ostygnięciu  m atrycy do tem peratury p o 
kojow ej, m oże b yć  ona poddana w ykończeniu  przez 
oszlifow anie. W  przew ażnych w ypadkach warstwa 
stellitu na pracującej pow ierzchni m atrycy m oże 
b y ć  oszlifow ana na szlifierkach płaskich. D o tego 
celu należy stosow ać tarcze 50-G8BE w edług 
skali Nortona, lub inne tego sam ego gatunku, 
przy stosowaniu szybkości obrotow ej 850 —  
1280 m/min. B oczne pow ierzchnie m atryc m obą być 
szlifow ane rów nież w  ten sam sposób, w  jaki szli
fuje się m atryce ze stali hartowanej. W  w ypadku 
jednak m niejszych pow ierzchni należy stosow ać 
tarcze 386-K w edług skali Nortona, a do w ięk 
szych średnic tarcze 1960-L.

Naturalnie, inne tarcze, podobn ego gatunku m o
gą b yć  też użyte. S zybkość obw odow a szlifow a
nia powinna się zaw ierać w  tych sam ych grani
cach, jak podane w yżej dla obróbk i pow ierzchni 
pracującej.

Przy szlifowaniu m atryc o kształcie złożonym , 
które wym agają ręcznych szlifierek, typ tarczy p o 
winien b y ć  taki sam, jak w yżej w ym ieniono. Na 
rys. 20 wskazano, jak ma w yglądać w  przekroju  
warstwa napawana po obróbce.

Tłoczniki do pracy na gorąco.
Tłoczn ik i do wycinania na gorąco, napawane 

są w  analogiczny sposób, jak m atryce (rys. 21).
Napawanie stellitem  tłoczn ików , pracujących  

na gorąco, daje na ogół lepsze wyniki, niż stellito- 
wanie tłoczników  pracujących na zimno, ale nie 
mniej tłoczniki do wycinania blach na zimno o gru
bości do 1,5 mm, m ogą być z pow odzeniem  stel- 
litowane.

Jako metalu rodzim ego do w ykonyw ania 
tłoczników , m ożna używ ać stal w ęglow ą o zaw ar
tości węgla 0,40 do 0,50%, lub stal stopow ą o skła
dzie takim, jak dla m atryc, pracujących  na gorąco, 
który  został w yżej podany.

P r z y g o t o w a n i a .
Przygotow anie tłocznika do stellitowania p o 

lega na zukosowaniu kraw ędzi tnących w  celu 
otrzymania pow ierzchni stożkow ej lub na w y k o 
naniu żłobka (przy w iększych  średnicach). K ra
w ędź tnąca tłocznika o mniejszej średnicy m oże 
b y ć  poprostu ścięta pod  kątem  45°, jak to w ska
zuje rys. 22 (z lewej strony).

T łoczniki, stosow ane do grubszych robót, p o 
winny b y ć  obrobione, jak wskazuje szkic praw y na
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rys. 22. Kształt żłobka  pow inien b yć  podobny, jak 
dla nożyc pracu jących  na gorąco (rys. 14), z tą 
różnicą, że g łębok ość w  rzadkim  w ypadku prze
nosi 3 mm.

Rys. 21,

Po obrobieniu tłocznika, m oże on być stellito
w any (rys. 23) bez dalszych czynności p rzygoto
w aw czych . Podgrzew anie na ognisku lub w  piecu  
w  tym  w ypadku jest zbędne, w ystarczy podgrze
wanie za pom ocą  palnika.

Prowadnice w walcowniach stalL

W szelk ie  prow adnice w  m aszynach do w a l
cow ania stali m ogą b y ć  z dobrym  skutkiem  stelli- 
tow anie w e w szystkich praw ie w ypadkach  spoty 
kanych w  praktyce.

i'jikoJoit6-nx zoĆ b C ie n ie

c/q (>Po.ck
c i£n;u./o(

Rys. 22.

N adzw yczaj silne ścieranie i opalanie p row a
dnic przez rozżarzone sztuki walcow ane powoduje 
bardzo szybkie niszczenie zw ykłej stali, z której 
prow adnice są w ykonane. Jeżeli na pow ierzch 
niach narażonych najw ięcej na zdzieranie nałoży 
się w arstw ę stellitu, prow adnice m ogą pracow ać 
bez porów nania dłużej i okres czasu m iędzy d w o
ma szlifowaniam i zw iększa się kilkakrotnie. Stelli-

tow anie należy stosow ać tylko do prow adnic sta
low ych, a nie do prow adnic z żeliwa,

P r z y g o t o w a n i e .

W zdłuż pow ierzchni prow adnicy, w  której 
w ystępuje najw iększe zużycie, w ykonyw a się ż ło 

bek  o kształcie przedstaw ionym  na rys. 24. Ż ło 
bek  ten w ykonyw a się za pom ocą  skrawania lub 
szlifowania. M iejsce do w ykonania żłobka ok re 
śla się bardzo łatw o przez odpow iednie skon trolo 
wanie stanu pow ierzchni zużytej prow adnicy. 
Zazw yczaj w ykonuje się ż łobek  o g łębok ości od 
3 do 5 mm, przy tym rogi pow inny b yć  zaokrąglo
ne prom ieniem  przynajmniej 3 mm. Przekrój ty
pow ego żłobka  przedstaw iony jest na rys. 24. Po

dokładnym  oczyszczen iu  row ka z w iórków , oliw y 
itp. zanieczyszczeń, m ożna przystąpiś do stelli
towania.

Napawanie prow adnic odbyw a się bez 
uprzedniego podgrzew ania w  piecu; podgrzew anie 
płom ieniem  w  miarę posuwania się operacji stelli
towania zupełnie w  tym w ypadku wystarcza.

S t e l l i t o w a n i e .

Stellitowanie polega na w ypełnieniu żłobka 
m etalem przy użyciu pa łeczek  Stellitu Nr 1
o 0 6,4 lub 7,9 mm, topiąc je w płomieniu palnika 
acetylenow ego. W arstw a nałożona musi n ieco 
w ystaw ać nad pow ierzchnię prow adnicy. Nadle- 
w ek o w ysok . ok. 1 mm jest w ystarczający. Po 
w ypełnieniu żłobka prow adnicę pokryw a się ar
kuszami azbestu lub materiałem  izolującym , jak 
proszek  wapienny lub mika, aby stygnięcie w ar
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stwy nałożonej odbyw ało  się pow oli. N ałożona 
warstwa w  surowym  stanie jest przedstawiona 
na rys. 25.

O b r ó b k a .
Postellitow ane prow adnice są w ykańczane 

w ten sam sposób, jak prow adnice ze zw ykłej stali,

Rys, 25.

zazw yczaj przez szlifowanie. D o szlifowania na
leży stosow ać tarcze 50-G8BE w  skali Nortona, 
lub analogiczne, przy tym  szybk ość obw odow a 
szlifowania powinna zaw ierać się pom iędzy 
850 a 1280 m/min.

Przekrój w arstw y napawanej po w y k oń cze 
niu przedstawia rys. 26.

Rys. 26.

Młoty do prostowania.
M łoty  stosow ane w  w alcow niach  do p rosto 

wania różnych stali kształtow ych  ulegają dość 
szybkiem u zużyciu pow ierzchniow em u, które m o
że d och odzić do 0,5 mm. I w  tym w ypadku stelli
tow anie pow ierzchni oddaje duże usługi, przedłu 
żając znacznie żyw ot m łotów .

rów noległych  podłużnych ż łob k ów  na pow ierzch 
ni tych m łotów , w ypełn ia  się je stellitem. Na 
w iększych  m łotach w ykonuje się 4 ż łobk i o g łę 
bok ości 5 mm i szerokości 30 mm, zaś na m niej
szych m łotach w ystrczają 3 żłobk i o tych  sa
m ych wym iarach.

Po w ykonaniu ż łob k ów  o odpow iednio za 
okrąglonych kątach i po ich oczyszczeniu, pod-

Rys. 27.

grzewa się m łoty w  odpow iednich  p iecach  gazo
w ych  do tem peratury ciem no czerw on ego żaru. 
Podgrzew anie to należy przeprow adzić pow oli, aż 
do chwili, gdy ca ły  m łot osiągnie rów nom ierną 
tem peraturę. Po nałożeniu ż łob k ów  m etalem , p o 
stellitow ane sztuki pow inny bardzo pow oli styg
nąć i w  tym celu  zasypuje się je ca łkow icie  sprosz
kow anym  w apnem  lub miką. Jeżeli pow ierzchnie 
w arstw  nałożonych są względnie gładkie, można 
się ob yć  bez dodatkow ej obróbki.

Na rys. 27 zilistrowane są m łoty obu w ie l
k ości po  ukończonej operacji stellitowania.

W  Stanach Zjednoczonych, skąd bierzem y ten 
opis, młoty stosowane są przeważnie w dw óch  
w ielkościach : jedne o szerokości ok. 25 mm i dłu
gości ok, 1100 mm, drugie —  o szerokości 165 mm
i długości 760 mm.

O peracja stellitowania jest bardzo podobna 
do uprzednio opisanego stellitowania prowadnic 
maszyn w alcow niczych . Po wykonaniu szeregu

Stellitowanie pogrzebaczy do pieców gazowni
czych.

Stellitowanie pogrzebaczy , ch łodzonych  w o 
dą, stosow anych w p iecach  w ytw arzających  gaz, 
zapobiega w sposób skuteczny zbyt szybkiem u ich 
zużyciu. Stellituje się zw ykle końce pogrzebaczy, 
a także m iejsce, które najbardziej narażone jest
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na działanie żaru. Przed stellitowaniem  na końcu 
pogrzebacza  w ykonuje się w głębienie o g łębokości
3 —  4 mm, jak to wskazuje rys. 28.

Do napawania stosuje się pałeczk i Stellitu 
Nr 1.

Podgrzew anie w  tym w ypadku jest zbyteczne, 
natomiast po napawaniu należy chronić napaw a
ną w arstw ę przed zbyt szybkim  stygnięciem . W ar
stwy nałożonej nie obrabia się.

W  m iejscu najbardziej narażonym  na żar obta- 
cza się pogrzebacz na długości od 600— 750 mm
i na g łębok ości 3— 4 mm, a następnie w zgłębienie 
to w ypełnia się metalem, topiąc pałeczk i Stellitu 
Nr 1 w  płom ieniu palnika acetylenow ego. Zamiast 
Stellitu, w  celu  zmniejszenia kosztu tej operacji, 
można stosow ać pałeczki Hascrom .

W arstw a napawana pozosta je w  surowym  sta
nie bez żadnej dodatkow ej obróbki.

Na tym szeregu przyk ładów  kończym y opis 
zastosowań stellitowania w  stalowniach. O czyw iś
cie te kilka przyk ładów  nie w yczerpują w szyst
kich m ożliwości korzystnego stosowania tej m eto
dy napawania, z którym i spotyka się hutnik w swej 
codziennej praktyce. N ależy tylko m ieć to w  pa
mięci, że wszędzie, gdzie metal poddany jest tar
ciu i opalaniu, gdzie żrące gazy i płomień, przy 
jednoczesnym  zdzieraniu, w yw ołu ją  korozję i nad
miernie szybkie niszczenie na pow ierzchni urzą
dzeń, zazw yczaj bardzo kosztow nych, napawanie 
stellitem  pom im o d ość w ysokiej ceny tego metalu, 
okazuje się nader ekonom iczne. N ależy też nie 
zapom inać, że stellitow anie wym aga zupełnie in
nego operow ania palnikiem, niż przy spawaniu, 
uprzednie w ięc w yszkolenie spaw acza jest k o 
niecznym  warunkiem  pow odzenia  w  tego rodzaju 
robotach.

Rys. 1. Spawany kadłub prasy hydraulicznej. (La M ecano— 
Soudure).

ne, należą obrabiarki używane przy robotach  k o 
tlarskich, prasy, nożyce, przebijarki itd. K a
dłuby w szytkich  obrabiarek są w  zasadzie 
w ykonyw ane w ten sam sposób  co  kadłub

Sys. 2. N ożyce wyr. Ełablissements Boutillon.

Przebijarkę o m ocy  100 t, dającą otw ory 
35 mm w blasze grubości 18 mm, widzim y na 
rys. 5. Kadłub tej obrabiarki w ykonany z blachy 
40 mm, jest w zm ocniony żebram i wewnętrznym i.

Zastosow anie spaw ania w budowie obrabiarek.
W  zeszycie  12/38 r. n. czasopism a om ów i

liśmy w  artykule pt. „Spaw anie w budow nic
twie m aszynowym ” w  ogólnych zarysach korzy
ści zastosow ania spawania w  budow nictw ie m a
szynowym . W  artykule niniejszym, zaczerpniętym 
z Soudeur-Coupeur 7/1938, przytaczamy przykła
dy różnego rodzaju spawanych konstrukcyj ma
szynow ych stosow anych w  najrozm aitszych dzie
dzinach techniki.

R ozpoczn iem y od obrabiarek. D o pierw szych 
kadłubów  maszyn, przy budow ie których  kon 
struktorzy zastosow ali now e zasady produkcyj-

prasy hydraulicznej, przedstaw ionej na rys. 1, zbu 
dowanej przez T -w o  ,,La M ecan o-S ou du re '1. Zd ję
cia zam ieszczone dalej w  w iększej części ilustrują 
obrabiarki w yżej w ym ienionej obszernej grupy.

N ożyce uw idocznione na rys, 2, o m ocy  15 t, 
w ykonano z blachy 20 m m -owej. Na rys. 3 p rzed 
staw iono przebijarkę za pom ocą której można 
w  blasze 6 mm otrzymać otw ory do średn. 15 mm. 
K adłub tej m aszyny składa się z blach 30 mm. 
N ależy zw rócić uwagę na części głow icy, dźw ig
nię, oraz stempel, k tórego koniec został zahar
tow any za pom ocą  palnika na w ysok ości 15 mm.

Rys. 4 przedstawia n ożyce  przecinające arku
sze b lachy grubości do 12 mm. Kadłub nożyc jest 
zaopatrzony w e w zm ocnienia z b lachy 40 mm.
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Napisy firm ow e w idoczne na zdjęciu, a poza tym 
liczne dźwignie w ykonano, stosując cięcie  tlenem. 
D zięki specjalnym  kształtom  na maszynie tej 
m ożna obrabiać b lachy długości do 2 m.

Rys. 3. Przebijarka wyr. f. Boutillon.

Rys. 6 podaje zdjęcie nożyc uniwersalnych 
z b lachy grubości 62 mm, przecinających  k ątow 
niki 100 X  100 mm oraz b lachy do 18 mm
i przebija jących otw ory  średn. 26 mm w blachach
13 mm.

Rys. 4. N ożyce innego typu, wyr, f. Boutillon.

Dalsze zdjęcia przedstawiają kilka konstruk
cji niem ieckich firm, a m ianowicie: 

w alce do zaginania,
prasę 150 t, do zaginania blach długości

3,05 m, w zględnie do 4,5 m,

nożyce,
prasę do gięcia, 
prasę m im ośrodow ą.
Jednym  z głów nych p ow od ów  coraz szersze

go stosowania przy budow ie kadłubów  m aszyno
w ych stali w alcow anej zamiast żeliw a jest znacz
nie w iększa sztyw ność ustroju, którą  w  ten spo
sób m ożna osiągnąć.

Rys. 5. Przebijarka do otw orów  do 35 mm w blasze do 
18 mm. (Et. Boutillon).

Od obrabiarek wym aga się, aby —  przen o
sząc działanie stosunkow o dużych sił —  ulegały 
m ożliw ie małym odkształceniom . Sztyw ność, cha
rakteryzująca dany metal, zależy od jego w sp ó ł
czynnika sprężystości, który określa w  gramach 
siłę niezbędną, aby otrzym ać w ydłużenie o 1 mm 
pręta długości 1 m o przekroju  poprzecznym

Rys. 6. Przebijarka —  n ożyce uniwersalne. (Boutillon).

1 mm2. W spółczynn ik  sprężystości stali (20 000 
kg/mm") jest ok. 2 razy w iększy niż żeliw a 
(10 000 kg/m m '). Konstrukcja ze stali jest w ięc 
przy tej samej grubości 2 razy sztywniejsza niż 
żeliwna i dlatego stosow anie stali przy budow ie
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Rys, 7. Ma 
szyna do zagi
nania (Pels).

Rys. 8. N ożyce (Pels).

Rys. 10. Prasa do zaginania (Pels).

Rys. 9. Prasa o m ocy 150 t. (Pels). Rys. 11. Prasa m im ośrodowa (Pels).
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kadłubów  takich obrabiarek jak prasy, przebijar- 
ki i inne, narażonych na działanie znacznych sił, 
jest nader wskazane.

Rys. 12. Szlifierka. Prowadnica pionow a (wg. Elektro- 
schweissung).

Poza sztywnością statyczną należy przy obra- 
kach brać pod uwagę rów nież sztywność dynamicz
ną, ponieważ w  maszynach tych zawsze powstają

Rys. 13. Szlifierka, Konstrukcja trójkątowa Kadłuba 
(wg. Elektroschweissung).

drgania, które m ogą ulec w zm ocnieniom  czy też 
osłabieniu. Zdolność ustroju do osłabienia drgań, 
jest właśnie jego sztyw nością dynamiczną.

Rys. 15. Dwa kadłuby nożyc gilotynow ych  (Dorman. Long Cy).

N ależy zw rócić  uwagę na żebra usztyw nia
jące, tw orzące trójkąty, w ykonane za pom ocą 
spawania z blach 3 mm. Ten sam rodzaj k on 
strukcji widzim y na rys. 13 przedstaw iającym  d o l
ną część kadłuba, oraz na rys. 14 —  zdjęcie p o d 
staw y kadłuba, po której przesuwa się w ózek  
z obrabianym  przedm iotem .

W  ciągu dalszym są przedstaw ione konstruk
cje angielskie. Rys. 15 podaje kadłuby 2 nożyc

Prace dośw iadczalne przeprow adzone w  cią 
gu ostatnich lat w  N iem czech  w ykazały, że w  m a
szynach w ykonanych ze stali drgania am ortyzu
ją się znacznie lepiej niż w  m aszynach żeliwnych. 
W ych od ząc z tego założenia zbudow ano kilka szli
fierek o kadłubach z blachy 3 mm, które działa
ją bez odczuw alnych drgań. Obrabiarki te, naj-

Rys. 14. Szlifierka, Rama poziom a (wg. Elektroschweissung).

ważniejsze części których  uw idoczniono na rys. 
12, 13 i 14, posiadają dość znaczną m oc: tarcza 
o średnicy 600 mm jest napędzana za pom ocą  
silnika 26 KM. Rys. 12 przedstawia pionow ą k o 
lumnę, wzdłuż prow adnic której przesuw a się ze 
spół silnik-tarcza.
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o ciężarze 5,5 i 1 t. W iększy z nich stanow i część 
potężnych  nożyc, w  skład których  w chodzą  dwa 
przedstaw ione na zdjęciu kadłuby, podczas gdy 
mniejszy należy do innego rodzaju nożyc, p rzeci
nających m ateriały n iew ielkich wym iarów . Na 
rys. 16 widzim y kadłub prasy m echanicznej i c ię 
żarze 8,5 t; na rys, 17 jedną z 4 nóg m łota praro-

Rys. 17,

Rys. 16. Kadłub prasy mechanicznej. Ciężar 8,5 t. 
(Dorm an Long Cy).

w ego o oryginalnym  układzie żeber usztywniają
cych. Konstrukcja tego rodzaju, chociaż jest na
rażona na działanie bardzo dużych sił, nie w yka
zała żadnych odkształceń  lub ugięć. Z dalszych 
konstrukcyj angielskich (rys. 18) podajem y jesz
cze kadłub prasy hydraulicznej, bardzo solidnej 
budow y, składający się ze ścianek grub. 30 cm, 
połączon ych  za pom ocą  4 stojaków  o przekroju  
15 X  25 cm.

(d. c. n.) Rys- 18. Kadłub prasy hydraulicznej. G rubość ścian 30 cm

Zamiejscowi uczestnicy
I. P o l s k i e g o  Zj azdu S p a w a l n i c z e g o

olrzymują
5 0  /0 zniżką k o l e j o w ą

Prosimy o w czesne zgłaszanie uczestnictwa d o  Biura Zjazdu
Warszawa, Zgoda 10 m. 3, iel. 560-47 wewn. 13

Udział w Zjeździe 10 zł.; d la członków  Stow, technicznych -  5 zł, d la Stud. Polit. -  3 zł.
W płacać na konto P. K. O. Nr. 10033.

Jedna z nóg młota parowego. Ciężar 4,5 t. 
(Dorman Long Ly).
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N apraw y  
odlewów  

żeliw nych  
za  pomocq 

palnika  
acetylenowego.

U góry ca łkow icie  urwa
ny kołnierz został —  po 
odpow iednim  zukosow a- 

niu pękniętych brzegów —  
przypawany palnikiem.

Na prawo — skom pliko
wane potrójne pęknięcie 
cylindra zostało napra
w ione z powodzeniem , 
przy całkow itym  podgrza
niu w ognisku.

Spawanie urwane
go ucha stanowi 
robotę stosunkowo 
łatwą, gdyż nagrza
na palnikiem  część 
ma łatw ość kurcze
nia się, bez w y 
w oływ ania n iebez
piecznych  naprężeń. 
Dlatego całkow ite 
nagrzewanie przed 
spawaniem jest w 
tym wypadku zby
teczne. (Z  praktyki 
Warsztatów Napra- 

wnych Sp. Akc. Pe
rlili w Warszawie).
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K R O N I K A

S z k o ln ic tw o .

5 6  K u r s  s p a w a n ia  w  W a r s z a w ie .

W  dniu 3 lutego br. odbył się egzam in teoretyczny dla 
uczestników 56 kursu spawania i cięcia  metali, prow adzo
nego w W arszawie przez W arszawski O ddział n, Stow arzy
szenia przy w spółudziale Instytutu Przem .-Rzem ., w W ar
szawie w czasie od 2 do 30 stycznia br.

Z ogólnej liczby  40 słuchaczy dopuszczonych  do egza
minu teoretycznego 39 stanęło do egzaminu przed Komisją 
Egzam inacyjną w składzie: p. Z. Rudzki — Dyr Inst. Przem. 
p. inż, H. Jastrzębowski —  z f. Perun i p. inż. B. Szupp —  
kierow nik kursu. 31 absolw entów  zdało egzamin z wynikiem  
dodatnim.

5 8  K u r s  s p a w a n ia  w  K a t o w ic a c h .

W  dniach od 16 stycznia do 15 lutego br. Oddział 
K atow icki n. Stowarzyszenia przeprow adził w spólnie ze 
Śląskim Instytutem R zem ieślniczo-Przem ysłow ym  58 kurs 
spawania w K atow icach.

Nauka odbyw ała się w  4-ch grupach. Na skutek egza
minu, przeprow adzonego w dniach od 17 do 19 lutego, kurs 
pow yższy ukończyło 181 absolwentów.

K u r s  in f o r m a c y jn y  d la  In ż y n ie r ó w  S ło w . D o z o r u  K o t łó w .

W  dniach od 9 do 14 stycznia rb. Oddział K atow icki 
n. Stowarzyszenia przeprow adził w K atow icach  —  na z le 
cenie W arszaw skiego Stowarzyszenia Dozoru K otłów  —  in 
form acyjny kurs spawania i cięcia  metali dla inżynierów . 
Zajęcia  trwały 8 godzin dziennie. Program nauki obejm o
w ał cyk l w ykładów  oraz ćw iczenia spawania acetylenow ego 
i elektrycznego.

Na kurs uczęszczało 14 inżynierów , zatrudnionych w Sto
warzyszeniu D ozoru K otłów : w W arszawie, Lublinie, Łodzi, 
W iln ie. Białym stoku, Bielsku, D ąbrow ie G órniczej, B o
rysławiu i we L w ow ie. Kurs pow yższy zakończony został 
w ycieczką, zorganizowaną przez p. Dyr Tułacza do „Huty 
„P ok ój" w N ow ym  Bytomiu.

K u r s y  s p a w a n ia  w  C .  O .  P.

K atow icki O ddział Stow, dla R ozw oju  Spawania i C ię
cia  M etali ma zamiar w roku bieżącym  przeprow adzić kilka 
KU RSÓW  SP A W A N IA  I CIĘCIA M ETALI na terenie C. O. P.

Kurs trwa 4 tygodnie. Program kursu obejm uje spa
w anie acety lenow e i elektryczne. Nauka (1 godzina teorii 
i 2 godziny ćw iczeń  praktycznych dziennie) odbyw ać się 
będzie codziennie w godzinach rannych lub popołudniow ych, 
zależnie od czasu jakim dysponują kandydaci,

Opłata za kurs w ynosi zł 54.— , wraz z kosztam i egza
minu i św iadectw a. Przy w pisie należy w p łacić  zł 10.— . 
tytułem I-ej raty, Il-gą ratę w  w ysokości zł 25.— przy roz
p oczęciu  kursu, a resztę tj. zł 19.—  przed egzaminem.

Na kurs przyjm owani są kandydaci wszystkich zaw o
dów  m etalow ych, którzy ukończyli 18 rok życia,

U czestnicy kursu, którzy będą dojeżdżać koleją, praw do
podobnie będą mogli korzystać z m iesięcznych biletów  
szkolnych, o ile nie przekroczyli 30 lat.

Kursy organizow ane będą przy w spółpracy naszego Sto
w arzyszenia z Instytutami R zem ieśln iczo-P rzem ysłow ym i 
W oj. K rakow skiego i Lw ow skiego.

Term iny rozp oczęcia  kursów zostaną ustalone po na
desłaniu dostatecznej ilości zgłoszeń dla każdej m iejscow o
ści. Kursy przew idziane są w Tarnobrzegu, w  M ielcu, 
w R zeszow ie i w Krośnie.

D z ia ła ln o ś ć  o d c z y to w a .

O d c z y t  o  s p a w a n iu  s to p ó w  le k k ic h .

W  dn. 6, II. br. w Stowarzyszeniu Inżynierów M echani
ków  Polskich w W arszawie odbył się odczyt p. inż. kpt. J. 
K o z i a r s k i e g o  pt. „Spaw anie stopów  lekkich ” .

Prelegent om ów ił przede wszystkim trudności, jakie 
spotyka się przy spawaniu stopów  lekkich, a m ianow icie:

niska temperatura topliw ości, brak zm iany barwy przy pod
grzewaniu, brak stanu ciastow atego przed stopieniem i rzad- 
kopłynność po stopieniu, w ysokie ciep ło w łaściw e i utajone 
ciep ło  topnienia, w ysokie przew odnictw o cieplne, duża roz
szerzalność cieplna, łatw ość utleniania, skłonność do rekry
stalizacji i n iebezpieczeństw o korozji.

W  stopach lekkich n ieobrabianych cieplnie obserwujem y 
ponadto trudności wskutek usuwania korzystnych skutków 
obróbki plastycznej, w ypalania składników  podczas spaw a
nia, tworzenia się grubej krystalizacji składników stopow ych 
i w ystępowania nieraz segregacji składników.

W  stopach obrabianych cieplnie występuje jeszcze jed
na wada, a m ianow icie: strata korzystnych skutków obróbki 
wskutek nagrzewania podczas spawania.

W odniesieniu do stopów  lanych dochodzą ponadto 
trudności związane z dużym skurczem , jaki występuje p od 
czas stygnięcia po spawaniu, które w tych stopach, z natury 
dość kruchych, łatwo w yw ołu ją  pęknięcia.

Po w yliczeniu  wszystkich tych trudności i dokładnym 
ich zilustrowaniu cyfrow ym , prelegent podał najpierw w for
mie ogólnej jak należy postępow ać, aby te trudności zw a l
czać. W skazów ki te, dotyczące spawania tak aluminium, 
jak i jego stopów, obejm ują: dobór palnika, używ anie środ
ków  zapobiegających  utlenianiu się składników oraz w iążą
cych  i rozpuszczających  tlenki, m ycie po spawaniu, szyb
kość spawania, zagadnienie zgniotu, podgrzew anie części 
lanych, w reszcie —  sprawę obróbek plastycznych i cieplnych.

Następnie prelegent przeszedł do szczegółow ego om ó
wienia spawania metali lekkich: czystego aluminium, sto
pów  z miedzią, z krzemem, stopów  typu duraluminium, 
w reszcie stopów  m agnezowych.

Przy ustalaniu optym alnych warunków spaw alności 
tych metali, prelegent opierał się przede wszystkim na w y 
kresach term icznych tych stopów , co jest jedynym  racjonal
nym podejściem  do tych zagadnień. Jako potw ierdzenie 
w niosków  w yprow adzonych  z analizy wykresów  term icznych, 
prelegent pokazał szereg ciekaw ych zdjęć mikro i m akro- 
graficznych.

R ów nież bardzo szczegółow o zostało om ów ione zagad
nienie korozji, które w odniesieniu do stopów  lekkich p o 
siada szczególnie w ielkie znaczenie; poza tym używanie 
przy spawaniu jako topników  soli alkalicznych , które w ra
zie niedokładnego obm ycia z tych proszków przedm iotu 
spawanego, mogą być pow odem  silnych korozji, kom plikuje 
jeszcze to zagadnienie.

Prelegent na szeregu przezroczy pokazał interesujące 
przykłady z korozji, w ynikłe wskutek złej konstrukcji i za
n ieczyszczenia spoin proszkami.

Ten nader interesujący odczyt, który zgrom adził ok. 
200 osób, z pow odu  późnej pory nie został w łaściw ie ca łk o
w icie  ukończony, a ponadto nie odbyła się dyskusja, która 
n iew ątpliw ie m ogłaby przynieść duże korzyści zaintereso
wanym, W ob ec tego na jednym z zebrań pon iedziałkow ych  
w  marcu nastąpi w ygłoszenie II części referatu oraz dys
kusja nad całością.

In s ty tu t  p o p ie r a n ia  w y n a la z k ó w  p r z y  M u z e u m  T e c h 
n ik i i P r z e m y s łu .

Naczelnym  zadaniem Instytutu jest popieranie polskiej 
w ynalazczości dla dobra gospodarki narodow ej.

Cel ten Instytut realizow ać będzie przez:
1. W yszukiw anie we w spółpracy z czynnikam i rządo

wym i, sam orządow ym i oraz przemysłem , rzem iosłem, 
rolnictw em , handlem oraz na podstaw ie innych źró
deł zagadnień technicznych, w ym agających wysiłku 
w ynalazczego oraz zainteresowywanie nimi rzesz 
polskich  w ynalazców .

2. Badanie zgłaszanych pom ysłów  pod w zględem  ich 
wartości technicznej i gospodarczej, praktycznej uży
teczności oraz ocena uprawnień patentowych.

3. W  wypadkach zasługujących na specjalne w yróż
n ienie okazyw anie p om ocy  w uzyskiwaniu ochrony 
prawnej i organizowaniu w ytw órczości dla potrzeb 
rynku.

4. U trzym ywanie w spółpracy z instytucjami i zakła
dami naukowym i, badaw czym i, laboratoriam i, pra
cow niam i dośw iadczalnym i, pojedyńczym i fachow 
cam i oraz zakładam i przem ysłow ym i przy realizo
waniu w yżej podanych punktów 1, 2 i 3.
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W  celu skierowywania zasługujących grup w ynalazków  
na realne tory tw órczej pracy będziem y ich in form ow ać 
drogą wydaw anych przez Instytut Pop, W ynalaz. kom uni
katów  o najbardziej poszukiwanych i pożądanych przez 
przem ysł oraz różne instytucje —  ulepszeniach techn icz
nych i wynalazkach. Jednocześnie Instytut prosi osoby zain
teresowane o przesyłanie swych pom ysłów  ewent. w ynalaz
ków (patentowanych i niepatentowanych) bezwarunkowo 
z załączeniem  opisów  i rysunków wraz ze znaczkam i p o
cztow ym i na odpow iedź.

PRZEGLĄD PRASY ZAGRANICZNEJ
Spawanie ram row erow ych . Zakłady C leveland W elding 

C o  w Cleveland (Ohio, St. Zjedn. Am , P.) produkują w  du
żych ilościach  ramy rowerowe, dzięki zastosowaniu pewnej 
odm iany zgrzewania oporowego. Przy tym postępowaniu 
zw. metodą Hart'a końce rur są przed spawaniem w zm acnia
ne w ten sposób, że jeden koniec rury na długości 25—30 mm 
zostaje rozszerzony, a do tego rozszerzenia wstawia się ko
n iec drugiej rury w yżłobiony pow ierzchow nie. Połączenie 
zostaje następnie w prow adzone do matrycy, w której rura 
zewnętrzna pod naciskiem wraca do początkow ej średnicy 
rury, ściskając jednocześnie w yżłobiony koniec rury w e
wnętrznej i tworząc doskonałe połączenie pod w zględem  m e
chanicznym  i elektrycznym . Łączenie ram row erow ych 
składających  się z tego rodzaju rur w zm ocnionych  w ykonuje 
się za pom ocą  specjalnej maszyny, w yw ierającej nacisk w gra
n icach  1— 2 t przy m ocy 150— 250 KVA.

Metoda Hart a daje połączenie nadzw yczaj czyste, bez 
skaz zewnętrznych, nie wym agające żadnego w ykończenia. 
L a  M a c h i n e  M o d e r n  e, maj 1938,

Aluminium jako metal posiadający duże znaczenie w spa
w alnictw ie. Po om ów ieniu rozwoju produkcji aluminium, 
autor opisuje przygotowanie blach do spawania oraz różne 
m etody prac spawalniczych. W  dalszej części artykuł za
w iera tabele podające charakterystyczne w łasności fizyczne 
alum inium w zestawieniu z innym i metalami i stopami, w ła
sności m echaniczne połączeń  spawanych oraz w łaściw e i n ie
w łaściw e sposoby przygotowania materiału do spawania. A r
tykuł jest zaopatrzony w szereg zdjęć, przedstawiajacych spa
w ane przedm ioty alum iniowe. 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, maj 1938.

Elementarne zasady w ykonyw ania konstrukcji spawanych.
Artykuł ma za zadanie nauczyć rzemieślnika, początkującego 
w  spaw alnictw ie, w ykonyw ania przede wszystkim najprost
szych połączeń  spawanych. Jako zasadniczą w skazów kę p o 
daje się, że połączenia pow inny być zawsze jak najmniej 
skom plikow ane, a poza tym —  że spoiny należy um ieszczać 
tak, aby by ły  narażone tylko na norm alne działania sił, w ie l
kość których dałoby się łatw o określić.

Następnie na licznych  rysunkach szk icow ych  — podaje 
się kilka odm ian pew nych klasycznych typów  połączeń spa
w anych. T. Z. f i i r P r a k t i s c h e  M e t a l l b e a r b e i -  
t u n g, maj 1938.

Spaw anie stali 37. Autor przypom ina pewne n iepow o
dzenia przy wykonywaniu konstrukcyj spawanych, które 
przeważnie dają się w ytłum aczyć stosowaniem  stali 52, 
i zaleca zastąpienie tej stali stalą 37, posiadającą dużą ciąg- 
liw ość i będącą typową stalą spawalną, Stal 37, o małej za
wartości w ęgla (poniżej 0,10°/0) daje w ydłużenie do 30% , 
wykres zaś jej w ydłużenia pozw ala stwierdzić, że po prze
kroczeniu granicy sprężystości, metal m oże w ydłużyć się 
jeszcze o 1,2 — 1.5%  bez pow iększenią naprężeń, Zastoso
wanie tej stali w konstrukcjach spawanych, znajduje w ięc 
w tej okoliczności całkow ite uzasadnienie. M e t a 11 u r g i e, 
maj 1938,

D źw igary B oyd ’a w ykonyw ania za pom ocą przecinania 
tlenem i spawania. W ykonyw anie dźw igarów  o średniku 
ażurowym  polega na przecinaniu środnika dźwigara norm al
nego w zdłuż linii łamanej i następnym spawaniu rozciętych 
części. W  ten sposób otrzymuje się dźwigar większej w yso

kości, a w ięc większej wytrzym ałości, bez pow iększenia jego 
ciężaru. Przy pow iększeniu np, w ysokości o 5 0%  sztywność 
dźwigaru zwiększa się o ok. 250%. Sposób ten, znajdujący 
obszerne zastosowania, ma być chroniony przez zgłoszenie 
patentowe, co  nie wydaje się praw dopodobne. T h e  W e l 
d i n g  I n d u s t r y ,  maj 1938.

P arow iec „P atricia ". Artykuł zawiera kilka danych co 
do zastosowania spawania przy budow ie nowego statku „P a
tricia” , w ykonanego przez „Sm ith ’s D ock  C o” . Spawanie łu
kow e było stosowane przy wykonaniu kadłubów i podstaw 
silników, budow ie kabin, różnych części pokładu itd, T h e  
W e l d i n g  I n d u s t r y ,  maj 1938,

Spaw anie elektronu. Grupa stopów, znanych pod nazwą 
przem ysłową elektron, składa się z szeregu stopów  o zawar
tości 2 —  11%  aluminium, pewnej ilości takich składników 
jak cynk i mangan, podczas gdy resztę stanowi magnez. C ię
żar gatunkowy ich jest o ok, 4 0%  niższy od ciężaru gatun
kow ego stopów alum iniow ych, używa się je w  postaci od le 
w ów  lub też w yrobów  w alcow anych  lub kutych. Autor p o
daje kilka w skazów ek co  do spawania tych stopów  i zazna
cza m. in., że należy palnik o płom ieniu z b. n ieznacznym  
nadmiarem acetylenu prow adzić ruchem postępow ym  naprzód 
nie w ykonując żadnych ruchów  pionow ych  lub poprzecznych. 
Po spawaniu blachy pow inny być przekute w  temperaturze 
275— 325° i następnie dokładnie oczyszczone. T h e  W e l 
d i n g  I n d u s t r y ,  maj 1938,

Spawanie aluminium i metali M onel’a za pom ocą luku 
elektrycznego. Autor zaznacza, że przy łukowym  spawaniu 
aluminium znajdują dość częste zastosowanie grubootulone 
elektrody, zaw ierające do 5 %  krzemu. W  ciągu dalszym p o
daje się charakterystykę prądu używanego przy blachach 
różnej grubości, oraz szybkość w ykonyw ania pracy. Zawarte 
w artykule szkice wskazują na sposób przygotowania kraw ę
dzi i ich wzajem ne położenie przy różnych grubościach spa
wanego materiału, przy czym  zaleca się stosowanie podkład
ki z miedzi. Tego samego rodzaju w skazów ki podaje się dla 
spawania metalu M onel'a. T h e  W e l d i n g  I n d u s t r y ,  
maj 1938.

Utrzym anie i naprawy w przem yśle sam ochodow ym .
Spawanie acety lenow o-tlenow e jest w  szerokiej m ierze sto
sowane w przemyśle sam ochodow ym  przy łączeniu najroz
maitszych metali jak: stale, brąz, aluminium, o łów  itd., przy 
czym  zależnie od  ok oliczn ości postępuje się w edług zasad 
w łaściw ego spawania czy  też lutospawania. A utor w ylicza 
w  ciągu dalszym różne części, które mogą być napawane zą 
pom ocą lutospawania, opisuje dalej spawanie poszególnych 
części i w końcu podaje kilka w skazów ek co do zastowania 
płom ienia acetylenow o-tlenow ego przy nagrzewaniu w celu 
późniejszego prostowania itd. Artykuł zawiera poza tym ta
belę, która —  poza w yliczeniem  części nadających się do 
naprawy za pom ocą spawania —  podaje rów nież ich skład 
oraz najodpow iedniejsze spoiw a. O x y - A c e t y l e n  T i p s ,  
kw iecień  1938.

Centralne instalacje do spawania prądem zmiennym.
Autor podkreśla doskonałe wyniki —  zarówno pod w zględem  
ekonom icznym  jak i w łaściw ości spoin — otrzym yw anych za 
pom ocą instalacji składającej się z 12 stanowisk spawalni
czych, zasilanych trójfazow ym  transformatorem o m ocy 
300 K VA przy napięciu  460 V  na uzwojeniu pierwotnym  
i 80 V  na wtórnym. Każda faza jest połączona z 4 stano
wiskami, na których można regulow ać napięcie w  granicach 
60 80 V  a natężenie — od 60 do 600 A. Łatw ość pracy 
jest podobno rów nież nadzwyczajna, jak i w yniki techniczne. 
T h e  W e l d i n g E n g i n e e r ,  kw iecień  1938,

Spaw anie cienkich  blach prądem o małym natężeniu.
Nieraz słyszy się — twierdzi autor — że przy spawaniu c ien 
kich blach konieczny jest prąd o w ysokim  napięciu  i małym 
natężeniu. W  rzeczyw istości niezbędne są małe granice w a 
hań natężenia prądu a nie w ysokie napięcie. Innymi s łow y — 
pożądane jest. w celu otrzymania lepszych w yników  — ażeby 
krzywa V olt-A m per była m ożliw ie stroma. T h e  W e l d i n g  
E n g i n n e e r ,  kw iecień  1938.

R e d a k t o r :  in 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 la  R O Z W O J U  S P A W . I C I Ę C I A  M ET. w  P O L S C E

Druk. „B agatela11 (w ł. M. Tw ardow ski). Tel. 9-40-99.



ZEISS
MIKROSKOP 
DO BADANIA SPOIN
potrzebny w każdej fabryce  konslrukcyj żelaznych 
zbiorników, przy bu dow ie  moslów, okrętów ilp. 
W ygodny uchwyt w pobliżu środka  ciężkości.
Duże p o le  w idzenia przy 16-kroinym powiększeniu. 
Oświetlenie o sob n a  żarów ka 6 lub 8 woltowa- 
Prąd z sieci lub z osobnej przenośnej baterii.

BEZPŁATNE INFORMACJE
w firmie Carl ZEISS Jena
lub

W GENERALNYM PRZEDSTAWICIELSTWIE NA POLSKĘ,

Inż. WŁADYSŁAW LEŚNIEWSKI
WARSZAWA 22, AL. NIEPODLEGŁOŚCI 210, TEL.: 8-16-06, 8-16-46 
KATOWICE, KOŚCIELNA 6, TEL. 320-45 
POZNAŃ, SŁOWACKIEGO 22, TEL. 77-85

URZĄDZENIA 
MA T E R I A Ł Y
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P R Z Y B O R Y
DO spawania acetylenowego, 

spawania ł u b o w e g o ,  
c i ę c i a  t l e n e m ,  
l u t o s p a w a n i a ,  
h a r t o w a n i a  
p o w i e r z c h n i o w e g o ,  
s t e l l i t o w a n i  a, 
m e t a l i z o w a n i a  

p r o d u k u j e  w k r a j u  i d o s t a r c z a

SP. A K C .  PERUN
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1
----------- T E L .  5 - 6 0 - 4 7  -----------

s p - PERUN
W A R S Z A W A .  J A S N A  1
----------------  T E L E F O N  5 .6 0 - 4 7  -----------------

W S Z E L K I E

D R U T Y

o r a z
d r u t y  do  c e l ó w  
s p e c j a l n y c h :

S P A W A N I A  
DO ACETYLENOWEGO

T

B R O N Z Y T
d o  l u t o s p a w a n i a
i napaw ania że liw a

S T E L L I T
do napawania powierzch
ni narażonych na zużycie

T 0 R
do napawania szyn I spa
wania stali specjalnych

do napawania mosiądzu 
b r ą z u  i s t a l i



Szkła ochronne ATHERMAL
O SPECJALNYM SKŁADZIE CHEMICZNYM

c a ł k o w i c i e  c h r o n i ą  
W z r o k  s p a w a c z a  p r z e d  
s z k o d l i w y m  d z i a ł a n i e m  
p r o m i e n i o w a n i a  łu ku

sp- *kc- PERUN
W A R S Z A W A ,  J A S N A  1

Dr Alfred Sznerr: P o d r ę c z n ik  S p a w a n ia  i C i ę c ia  
M e ta li  przy pomocy płom ienia acetylenowo-tle- 
nowego. Tom I. M ateria ł i Urzqdzenia 334 str. 

‘ 152 rys., 2 tabl. C en a  2  z ł  2 5  g r .

Dr Alfred Sznerr i inż. Zygmunt Dobrowolski: P o d 
r ę c z n ik  S p a w a n ia  i C i ę c i a  M e ta li.  Tom li. 
Technika Spawania. 273  str. 163 rys.

C ena  2  z ł  2 5  g r .  
Tom III. Zeszyt I. Zastosowania. Spav*anie w ko- 
tlarstwie, ogrzewnictw ie i kanalizacji. 241 stron 
175 rys. C en a  2  z ł  2 5  g r .

U w a g a :  C ena  za 2 łomy — 4 .— 
za 3 tomy — 5 .5 0

STA ŁE P O PO ŁU D N IO W E

K U R S Y  SPAWANIA 
I C I Ę C I A  ME T A L I

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali

Adres kursu Zgłoszenia należy kierować p. a.

W a r s z a w a ,  G ro cho w 
ska 301 

(fabryka Perun)
Stow, dla Rozwoju Spaw ania  i C ię 

cia Metali, W arszawa, Zgoda 1 0

K a t o w ic e ,  Zam ko
wa 20 

(Huta. M arta)
Stow, dla Rozwoju Spaw ania i C ię 
cia Metali, Katow ice, Zam kowa 20

L w ó w , Bourlarda 5 
(Instytut Przem ysłowy)

Kierownictwo kursów spawania 
i c ięc ia  metali, Sp. Akc. „Pe ru n " 

Lwów, Pełczyńska 32

B y d g o s z c z ,  Pu ław 
ska 1 8 

(fabrvka Perun)

Kierownictwo kursów spawania 
i c ięcia  metali, Sp. Akc. .Perun " 

Bydgoszcz, Gdańska 34
P a z n a ń ,  Bergera 5 

Wyższa Szkoła Pudowy 
Maszyn

Poznańskie Towarzystwo Kursów 
Technicznych, Poznań, Bergera 5

Ł6d£ ,Żerom sklego1 1 5 
Państwowa Szkoła 

W łókiennicza w Łodzi

Łódzkie Towarzystwo Kursów Tech
nicznych, Łódź, Żerom skiego 1 1 5

S k a r ż y s k o - K a m i e n n a
O bywatelska 23 
(fabryka Perun)

Kierownictwo kursów spawania 
1 cięcia metali, Sp. A  c. „P e ru n " 
Skarżysko-Kam., Obywatelska 23

B ia ły s t o k ,  O rzeszko
wej 1 5a 

(fabryka Perun)

Kierownictwo kursów spawania 
i c ięc ia  metali, Sp. Akc. „Pe ru n " 

Białystok, Orzeszkowej 1 5a

Inż. Bolesław Szupp: P o d r ę c z n ik  s p a w a n ia  a c e t y 
le n o w e g o . C zęść I. M ateria ły  i urzqdzenia.
1 1 4  stron, 83 rys. C ena  5 z ł

K u r s  s p a w a n ia  i c i ę c i a  m e t a li  w p y t a n ia c h
i o d p o w ie d z ia c h .  W ydan ie  III, 70  str. C eno  1 z ł

Z b i ó r  p r z e p is ó w  d o t y c z q c y c h  w y tw o r n ic  a c e t y 
le n o w y c h  i k a r b id u .  28 stron C ena  1 z ł  5 0  g r

Dr inż. Stefan Bryła: P r z e p is y  p r o je k t o w a n ia  i 
w y k o n y w a n ia  s t a lo w y c h  k o n s t r u k c y i  s p a 
w a n y c h  w  b u d o w n ic tw ie . W ydanie II, 56 str., 
29 rys. Cena 2  z ł  5 0  g r

Dr Inż. Stefan Bryła: M e to d y  b a d a n ia  s p o in
38 stron 25 rys. C ena  1 z ł

Inż. Piotr Tułacz: A t la s  k o n s t r u k c y j  s p a w a n y c h .
Część I. Spaw anie Autogeniczne. 51 stron,
1 1 1 tablic. C ena  2 0  z ł

Inż. J. Zubko: E le k t r y c z n e  z g r z e w a n ie  o p o r o w e .
C en a  7 5  g r

Inż. Zygmunt Dobrowolski: C i ę c ie  m e t a li  z a p o m o c q  
t le n u . 196 stron, 139 rys. C ena  1 z ł  5 0  g r

Inż. Zygmunt Dobrowolski: S p a w a n ie  w  o g r z e w n i c 
tw ie . 38 stron, 7 4  rys. C en a  1 z ł

Inż. Bolesław Szupp: N a p r a w a  d z w o n ó w  k o ś c i e l 
n y c h  z a  p o m o c q  s p a w a n ia  (Spaw . I C . M. 
Nr. 12, 1936) C en a  1 z ł

Inż. Leon Dreher. W ia d o m o ś c i  p o d s t a w o w e  z  d z i e 
d z in y  m e t a lo g r a f i i  ż e l a z a  i s t a l i .

C en a  1 z ł

L u t o s p a w a n ie  — najnowsza metoda Iqczenia metali 
za pomocq płomienia acetylenowego. 73 str., 
60 rys. C en a  1 z ł  5 0  g r .
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