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Lutowanie zeliwa.

Tak zwane spawanie zeliwa bron-
zem zapomocg palnika acetyleno-tlenowego,
cieszy sie od kilku lat w Ameryce wielkiem po-
wodzeniem, a w ostatnich czasach rozpowszech-
nia sie i w Europie.))

W celu unikniecia nieporozumien nalezy
odrazu ustali¢, ze spawanie zeliwa bronzem by-

Rys. 1
Struktura lutu do lutowania zeliwa.

najmniej spawaniem nie jest, tylko lutowa-
niem, a stopy uzywane przy tem lutowaniu
jak ,bronz tobin“ i t p. sa mosigdzami, gdyz

sktadajg sie z miedzi i cynku, z nieznaczng do-
mieszka cyny i roznych S$rodkow ulatwiajgcych
lutowanie.

Wiasciwe spawanie
odbywac¢ tylko zapomocg zeliwa,
Z samego pojecia spawania.

Spawanie zeliwa ptomieniem acetylenowym
jest znane i stosowane oddawna z powodze-
niem. Wadg tego sposobu tgczenia zeliwa jest
koniecznos¢ operowania na gorgco, t j. przed-
miot spawany musi by¢ zagrzany do wysokiej
temperatury, a nastepnie po spawaniu powoli
studzony, aby unikna¢ pekania metalu w miejs-
cu tgczonem, co nastepuje z powodu wieksze-
go skurczu miejsca spawanego, niz reszty przed-
miotu. Konieczno$¢ zagrzewania przedmiotu do
wysokiej temperatury jest szczegélnie przykra
przy przedmiotach wielkich rozmiaréw, procz te-
go bez demontowania czesci peknietych, spa-
wania w tych warunkach wykona¢ nie mozna.

Z tych samych powodéw spawanie zeliwa
na zimno zapomoca tuku elektrycznego nie uda-
je sie, procz tego powstaje tu jeszcze ta niedo-

zeliwa moze sie
jak to wynika

)) Art. P. H. Gerbaux,, w ,Revue de la Soudyptaénie amerykanski,,

Autogene. M 182 kwiecien 1929.

godnosé, ze przy spawaniu miekkiem zelazem
powstaje w przejsciu od zeliwa do zelaza
stal wielkiej £twardosci, uniemozliwiajaca obrob-
ke potaczenia.

Wobec ztych skutkéw, jakie pocigga za so-
bg zbyt wysoka temperatura spawania,
mys$lano od dawna o zastgpieniu spawania luto-
waniem, ktére moze sie odbywaé przy znacz-
nie nizszej temperaturze i nie wymaga ogrze-
wania catej sztuki spawanej. Probowano uzywacd
miedzi i stopéw miedz-nikiel, jednak bez powo-
dzenia, gdyz temperatura topliwosci tych lutow,
lezagc powyzej 1000° C niewiele sie roézni od
temp. topi. zeliwa (1150" C). Mosigdze t. j. sto-
py miedzi z cynkiem, nadajag sie lepiej, gdyz to-
pia sie przy znacznie nizszej temperaturze, ale
majg te wade, ze cynk ulatnia sie w wysokiej
temperaturze ptomienia acetylenowego i w miej-
scu potaczenia z zeliwem otrzymuje sie mater-
jat porowaty, ktéry tylko czesciowo potaczony
jest z zeliwem naskutek licznych dziur na po-
wierzchni styku lutu z zeliwem. Warto$¢ takie-
go poilaczenia jest oczywiscie mierna.

Doswiadczeniem stwierdzono, ze spawanie
mosigdzu acetylenem daje sie tylko wtedy do-
brze uskutecznié¢, gdy ptomien zawiera nadmiar
tlenu. Takim ptomieniem jednak nie mozna by-
toby lutowaé zeliwa, gdyz tlenki zelaza, unie-
mozliwityby lutowanie. Przez odpowiednie do-
danie do mosiadzu pewnych materjatéw tatwo
sie utleniajgcych, udato sie wreszcie otrzymacé

METAL LUTU

ZELIWO

Rys. 2.
Potgczenie lutu z zeliwem w powiekszeniu.

luty, ktére dajg w normalnie ustawionym pto-
mieniu acetyleno -tlenowym dobre potaczenie
bez porowatosci. Do takich mosigdzéw nalezy
bronz tobin*“. Dodatek cy-

ny polepsza ptynnosé lutu, co wplywa na dobre
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wypetnienie miejsca spawanego, a dodatek in-
nych materjatéw tatwo utleniajgcych sie (alu-
minjum, krzem) powstrzymuje ulatnianie sie
cynku, nie szkodzac solidnosci potaczenia.

Centralne Biuro Acetylenu i Spawania,
(Office Central de TAcetylene et de la Soudure
Autogene) w Paryzu po wielu badaniach i pro-
bach ustalita typ odpowiedniego lutu, ktérego
wihasnosci mechaniczne, wedlug ,,Revue de
la Soudure Autogene", sa nastepujgce:

wytrzymato$é na ciagnienie — 37 kg/mm*

granica sprezystosci . 9 ”

wydtuzenie - . . 28%

twardo$¢ w st. Brinella . 83
Lut ten wiec posiada wiasnosci
lepsze, niz zeliwo zwykle.

Na rys. 1widzimy na mikrofotografji struk-
ture tego mosigdzu, zawierajgcego 62 czesci
miedzi i 38 czesci cynku.

W przeciwienstwie ilo spawania, przy lutowaniu
materjat dodawany w miejscu potgczenia nie
stapia sie z materjatem przedmiotu i nie tworzy
warstwy przejsciowej, bedacej stopem obu ma-
terjatldbw. Potgczenie obu materjaléw polega na
zjawisku przylegania; materjat ptynny lutu jest

mechaniczne

Rys. 3.
Wiasciwe potozenie palnika przy lutowaniu.

jakby wessany przez pory rozgrzanego zeliwa.
Dlatego krawedzie przedmiotu lutowanego nie
muszg by¢ ogrzane do temperatury topliwosci
i pozostajg w czasie lutowania w stanie statym.

Nie wszystkie gatunki zeliwa dajg sie luto-
wac¢ z réwnem powodzeniem.

Zeliwo szare nagrzewa sie przy luto-
waniu do temp. od 659° do 750"C, t. j. do tem-
peratury ciemno wisniowego zaru. W granicach
tych temperatur lut sptywa fatwo po powierzch-

ni zeliwa, ,zwilzajgc*' jg, t. j. przylegajac do
tej powierzchni. Powyzej 750° lut sptywa po
powierzchni kulkami, nie chwytajgc sie zeliwa.

Temperatura topliwosci lutu dla zeliwa jest 880°C;
jak widzimy, zeliwo nie nagrzewa sie do tak
wysokiej temperatury jak lut, co fatwo sie tlo-
maczy, gdyz Ilut znajduje sie pod samem ja-
drem ptomienia, a krawedzie czesci tgczonych
ogrzewane s tylko kitg ptomienia.
Powierzchnia lutowana przedmiotu musi
by¢ obrobiona, choéby zgrubsza. Lutowanie ze-

147

liwa na powierzchni pekniecia nie daje dobrych
wynikéw, gdyz zeliwo peka wzdiuz plytek gra-
fitu, ktéory w zeliwie szarem znajduje sie w du-
zej ilosci. Powierzchnia pekniecia jest cata po-
kryta grafitem, ktéry nie tgczy sie z lutem. Po

Rys. 4. >
Widokfszwu lutowanego.

zeszlifowaniu takiej powierzchni okazuje sie na-
tomiast, ze lut dobrze chwyta.

Na rys. 2 widzimy w powiekszeniu, jak
lut przenika w kazdg szczelinke i nieréwnosc¢
na powierzchni zeliwa, na ktérej prawie nie wi-
daé¢ grafitu. To potgczenie jest znakomite.

Najlepiej daje sie lutowac¢ zeliwo perli-
tyczne, nastepnie idg: dobre zeliwo mechaniczne,
zeliwo mech. niejednorodne, zeliwo bardzo miek-
kie i wreszcie zeliwo z wysoka zawartoscia,
krzemu, ktére lutuje sie najgorzej.

Zeliwo biate naogdét daje sie dobrze
lutowaé. Temperatura dolna Ilutowania jest tu
takze 650°C; stwierdzono, ze przegrzania nie
nalezy sie obawia¢. Lut zwilza dobrze powierz-
chnie biatego zeliwa, nawet nieréwna.

Zeliwa kowalne, odweglone dajg sie row-

Rys. 5.
Dolna powierzchnia szwu z rys. 4.

niez dobrze Ilutowaé, ale przedmiot nalezy
w czasie lutowania utrzymywaé¢ mozliwie blisko
temperatury 650°C.

Mogtoby sie zdawaé, ze trudno jest na oko
oceni¢ dos¢ doktadnie, czy przedmiot ma odpo-
wiednig temperature, czy tez za niskg lub za
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wysoka. Jednak spawacz dos$¢ szybko nabiera
odpowiedniej wprawy pod tym wzgledem, obser-
wujac zjawisko ,,zwilzania" zeliwa lutem rozto-
pionym w ptomieniu palnika.

Przygotowanie do lutowania. Podkiladka z azbestu
(na lewo) i z blachy zelazuej (na prawo).

Przygotowanie czesci do lutowania
polega na:
a) dokladnem oczyszczeniu powierzchni

zeliwa od wszelkiego brudu, a przedewszystkiem
ttuszczu;

b) wycieciu rowka w ksztatcie litery V lub X
(zaleznie od grubosci) pod katem prostym. Je-
zeli to wyciecie wykonywa sie Scinakiem (me-
slem) recznie lub pneumatycznie, nalezy je wy-

gtadzi¢ pilnikiem Ilub szlifierka, aby uniknac
zbytniej ilosci grafitu na powierzchni, o czem
byto wyzej;

c) wygtadzeniu pilnikiem lub szlifierkg
z obu stron wyciecia pasa o szerokosci réwnej
grubosci zeliwa.

Rys. 8.
Pekniecie przygotowane do lutowania,

Przed Ilutowaniem, nalezy pokryé
powierzchnie lutowane, jak réwniez oszlifowane
pasy koto krawedzi wyciecia, specjalng pasta
ztozona gtéwnie z chlorkéw, ktérej zadaniem
jest dobre oczyszczenie powierzchni zeliwa na

1929

gorgco z tlenkéw i nieczystosci wszelkiego ro-
dzaju. Tg sama pastg pokrywa sie pateczki
lutu.

Wielkos¢ palnika
wydajnosci 50 litréw na godz.
bosci przedmiotu lutowanego.

Lutowanie skiada sie z 2 operacji: pierw-
sza polega na pociagnieciu catej powierzchni
wyciecia, oraz pasow koto krawedzi, cienka war-
stewka lutu, przez pocieranie pateczkg w pto-
mieniu palnika po rozgrzanej powierzchni ze-
liwa, a druga operacja: gdy lut pokrywa juz
catg powierzchnig obu kawatkéw tgczonych, wy-
petnia sie wyciecie, topigc szybko lut.

Nie nalezy rozpoczyna¢ Ilutowania zanim
Zzeliwo nie ma odpowiedniej temperatury.

Rys. 3 przedstawia pierwszg operacje lu-
towania z pokazaniem wilasciwego ustawienia

powinna odpowiadac
na milimetr gru-

Rys. 9.
Cylinder parowozowy po naprawie.

palnika. Na rys. 4 i 5 widzimy go6rng i dolng po-
wierzchnie szwu na $ciance grub. 10 mm.

Jezeli pekniecie jest skomplikowane tak,
ze calg dziure trzeba =zala¢, mozna podiozy¢
arkusz azbestu (rys. 6) Ilub blache zelazng,

ktéra sie utrzymuje na miejscu zapomocg ra-
czki, z blachg spojonej (rys. 7). Po zalutowa-
niu dziury wystajaca cze$¢ raczki odcina sie.
Rys. 8 i 9 przedstawia przykiad lutowania cy-
lindra parowozowego o skomplikowanem pek-
nieciu na koinierzu i powierzchni cylindrycznej.

Grubos$¢ Scianki cylindra wynosita 20 mm,
kotnierza 50 mm.
Jak wykazaty doswiadczenia, potaczenia

w miejscu lutowanem wykazujg niegorsze me-
chaniczne witasnosci niz zeliwo. Moznos$¢ luto-
wania zeliwa otwiera tym sposobem nowe sze-
rokie pole zastosowaniu palnika acetyleno-tle-
nowego.
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Napisat dr. A. Sznerr.

Palniki do spawania.

Wiadomos$ci ogolne.

Gldwnym narzedziem do spawania jest pal-
nik. Odpowiedni wybér palnika, jego konstrukcja
i konserwacja odgrywa zasadniczg role przy
spawaniu, poniewaz nalezyta regulacja ptomienia
jest czynnosciag wymagajgca narzedzia dokiad-
nego i pewnego w dziataniu. Od stanu pal-
nika zalezy w znacznym stopniu dobry wynik
spawania.

Zasadniczem zadaniem palnika jest zmie-
szanie i spalenie w odpowiednich proporcjach
dwoéch réoznych gazéw: jednego palnego (ace-

uzywanego gazu palnego. Co do wielkosci, to
dobiera sie je odpowiednio do dokonywanej ro-
boty. Naprzykiad, przy spawaniu metali o duzem
przewodnictwie cieplnem, jak miedz, stosuje sie
palniki wieksze, niz przy tatwotopliwych meta-
lach.
Podziat

W zaleznosci
rozrézniamy;

palnikow.
od cisnienia gazu palnego

a) palniki o dyszy mieszankowej (palniki
wysokiego cisnienia);
b) palniki inzektorowe (palniki niskiego

cis$nienia); te ostatnie dzielg sie znéw na:

Rys. 110.
Palnik na wysokie cisnienie.

tylen, wodoér, gaz Swietlny etc.) i drugiego,
ktéry podtrzymuje palenie (tlen), i skoncentro-
wania ogromnych ilosci ciepta, powstajacych
w ptomieniu przy spalaniu sie tej mieszanki, na
mozliwie niewielkiej przestrzeni. Oprécz nale-
zytego zmieszania gazéw, od palnika wymaga
sie porecznosci, matej wagi i rownomiernego
jej podziatu przed i za raczka palnika, nalezy-
tego i mocnego wykonania tgcznikéw, zaworéw
i kranikow, czystego wykonania palnika i tatwe-
go dostepu do czesci wewnetrznych.

Kazdy palnik skfada sie z raczki
w formie rury, wygodnej do ujecia.

Z raczkg taczy sie rura przelotowa -
dla mieszanki gazéw, zakonczona wy-
lotem, przy ktorym zapala sie plomien
palnika. Przewody doprowadzajace ga-

zy posiadajg wentyl lub kurek do zamy-
kania doptywu gazéw i do regulowania ptomie-
nia. Palnik najczesciej wykonywa sie z mosigdzu
lub stali, a wyloty sg z miedzi. Ostatnio wpro-
wadzono tez palniki o ragczkach ze stopu gli-
nowego dla osiggniecia minimum wagi.

W handlu znajdujemy duzo rodzajow i ty-
pow palnikbw. Wchodzenie tez w szczegoly
konstrukcji zbyt dalekoby nas zaprowadzito i dla-
tego tez ograniczymy sie do rozpatrzenia za-
sadniczych typow palnika i podania tych szcze-
gotéw konstrukcji i dziatania, ktére sg niezbedne
do nalezytego obchodzenia sie z palnikami.

Konstrukcja palnikéw musi by¢ dostosowa-
na do rodzaju, ciezaru gatunkowego i cisnienia

QL

*) Dalszy ciagg do Mt 8

1) inzektorowe zwykie,
2) inzektorowe iglicowe,

c) palniki $redniego cisnienia.

Pierwsze znajdujg zastosowanie przy uzyt-
kowaniu gazoéw palnych, dochodzacych do pal-
nika przy cisnieniu réwnem, lub prawie réw-
nem. Naogdl cisnienie gazu palnego i tlenu
waha sie od 300 do 500 gr/cm2 Drugi rodzaj
natomiast palnikbw uzywa sie przy gazach pal-
nych o niskiem cisnieniu (ci$nienie acetylenu

<P<I<PVVVV<Y
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Rys. 111.

Palnik na wysokie cisnienie o zmiennych wylotach.

od 12 do 20 cm cisnienia stupa wodnego, tlen
1 do 15 at). Wobec tego méwi sie tez o palni-
kach wysokiego cisnienia i palnikach ni-
skiego cisnienia. Palniki $redniego cisnienia
uzywa sie przy roznych cisnieniach tlenu i gazu
palnego (okoto 500 gr/cm32.

Wobec powiedzianego wyzej, palniki o dy-
szy mieszankowej uzywa sie przy gazach pal-
nych sprezonych jak wodér, gaz Blau’a, roz-
puszczony acetylen (dissous), lub tez przy sto-
sowaniu wytwornic acetylenowych na wysokie
cisnienie.

Palniki wysokiego cis$nienia.

Naog6t palniki tego typu (rys. 110) skia-
daja sie z raczki, w S$rodku ktorej znajdujg sie
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oddzielne przewody do tlenu i gazu palnego,
z zaworéw do regulowania gazéw i z dyszy
mieszankowej, zakonczonej koncéwka i jej wy-
lotem.

Wyzej cytowany rysunek przedstawia nor-
malny palnik na wodér i tlen. Do wezy 1 i 2
doprowadza sie wodor i tlen.

Gazy te nie zmieszane przechodzg przez
kurek 3 i dalej przez przewody 4 i 5 dochodzg
do dyszy 6 i tutaj nastepuje zmieszanie tych
b. réznych co do swych wilasnosci gazéw, ktore
jednakze posiadajg prawie réwne cisnienie.

Za dysza idzie najczesciej zalazna kon
céwka, ta konczy sie wylotem, przy koncu Kkto-
rego pali sie ptomien podczas spawania. Naj-
czesciej palnik taki posiada 4 do 8 wymiennych
wylotéw o roéznych S$rednicach otworéw, aby
wielkos¢ ptomienia mogta by¢ dostosowana do
grubosci spawanego materjatu. (rys. 111).

Poniewaz wodor jest gazem nader lekkim
i bez zapachu, a wiec uchodzenie tego gazu
nie tak tatwo mozna skontrolowaé, wiec tez
taczniki i kurek winny by¢ bardzo szczelne,
azeby unika¢ wypadkéw pozaréow i niebezpie-
czenstwa dla spawacza i jego otoczenia.

Rys.

1929

otrzymuje sie przez regulowanie doptywu przy
pomocy wentylika 3 i kurka 6, rzecz prosta
po odpowiedniem nastawieniu ci$nienia tlenu
przy pomocy wentyla redukcyjnego.

Dla prawidiowego dziatania palnika jest
rzeczg niezbedna, azeby tlen porywat gaz palny
nalezycie, t. j. azeby mieszanka u wylotu posia-
data odpowiednig chyzos¢ dla unikniecia po-
wrotu plomienia do wylotu palnika i dalszej
aparatury. Taki wypadek nastepuje wdwczas,
kiedy szybkos$¢ posuwania sie ptomienia w mie-
szance jest wieksza od szybkosci jej wy-
ptywu.

Dla osiggniecia tej odpowiedniej szybkosci
i prawidlowego dziatania ptomienia duze zna-
czenie majg odpowiednie S$rednice otwordéw in-
zektoréw i wylotéw, jak réwniez ksztalt i wiel-
kosci wiercen komér, a nawet wielko$¢ rurek
przelotowych. Dlatego tez konstrukcja palnika
nie jest rzeczg tatwa i musi by¢ wykonywang
przez specjalistow.

Palniki o zmiennych koncowkach.

Jak wiadomo przy spawaniu stosuje sie
ptomien roznej wielkosci w zaleznosci od ro-

112,

Palnik inzektorowy zwykty.

Palniki niskiego ci$nienia.

Palniki niskiego cisnienia w przeciwienstwie
do wyzej opisywanego sa inzektorowe.

Palnik inzektorowy zwyk}y przedstawia rys.
112, iglicowy natomiast — rys. 113.

Palniki tego typu uzywa sie przy gazie
palnym niskopreznym, a wiec przy acetylenie
i gazie Swietlnym. Tlen dochodzi do palnika
pod cisnieniem i ssie zapomocg inzektora ace-
tylen. Palniki te~skiadaja sie z raczki, przy-
rzagdéw do regulowania ptomienia i odcinania
doptywu gazéw, inzektora, komory mieszanko-
wej, koncowki i wylotu.

W zaleznos$ci od systemu mamy inzektor
0 statym otworze lub o otworze zmiennym, kto-
rego wielkos¢ reguluje sie przy pomocy igly.

W wypadku palnika przedstawionego na rys.
112 tlen dochodzi przez tagcznik 1, przez wentylik 3
1 rurke 4 do inzektora 5, acetylen natomiast
przez tacznik 2, kurek 6, rurke 7 jest ssany
przez sprezony tlen. U wylotu inzektora 5 za-
czyna sie mieszanie tlenu z acetylenem, ktére
trwa w komorze 8, dalsze i catkowite zmiesza-
nie nastepuje w rurce przelotowej 9 i gotowa
do zapalenia mieszanina wychodzi przez wylot
10. Odpowiednig proporcje obydwoéch gazéw

dzaju spawanego materjalu i jego grubosci.
W celu tatwego dostosowania palnika do rodzaju
pracy istniejg palniki ze zmiennemi koncéwka-
mi, ktére umocowuje sie w zaleznosci od po-
trzeby do jednej i tej samej raczki. Oprocz
koncéwek do spawania umocowa¢ mozna w tej-
ze raczce i koncowke do ciecia (patrz dalej)
i w ten spos6b otrzymuje sie palnik uniwersal-
ny do spawania i ciecia.

Poniewaz, jak wspomnieliSmy, $rednice
otworéw w inzektorach i wylotach sg ze sobg
zwigzane, wiec tez prosta wymiana wylotu, jak
to opisywaliSmy przy palnikach wysokiego cis-
nienia, nie jest dostateczng dla znacznej ilosci
ptomienia. W wypadku palnikéw tych (rys. 112)
nalezy zamienia¢ dlatego catkowitg koncowke,

skitadajgca sie z inzektora, komory mieszan-
kowej, rurki przelotowej i wylotu. Dlatego
tez w handlu znajdujemy palniki o zamien-

nych koncowkach kompletnych, przyczem kon-
cowki te tgczg sie w zaleznosci od potrzeb-
nej wielkosci plomienia z tg samg raczka.

W wypadku jednak palnika typu iglicowego
rys. 114 wystarczy zamiana samego wylotu, gdyz
wielkos¢ otworu inzektora reguluje sie przy po-
mocy przesuwania igly wewnatrz otworu inzek-
tora.
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Palniki jednego i drugiego typu sg rdéwnie
dobre. Palnik pierwszego typu rozpowszechniony
jest w Polsce, Niemczech, Austrji i Szwajcarji.
Natomiast w Belgji, Francji, Witoszech uzywa
sie przewaznie palniki drugiego typu iglicowego.

Rys. 113
Palnik inzektorowy iglicowy.

Uzywanie tych ostatnich wypada naogét
taniej, gdyz wymienia sie przy nich tylko te
czes¢, ktora sie istotnie zuzywa t. j. samag dysze.
Oprécz tego niema obawy, ze przy zamianie
kompletnej koncéwki, co ma miejsce w kon-
strukcji pierwszego typu, przez niedokiadne
uszczelnienie inzektora w siodetku raczki nie
nastapi zmieszanie gazéw przed inzektorem, co
powoduje trzaskanie palnika i grozi powrotem
ptomienia.

Cisnienie gazéw w palnikach niskiego
ci$nienia.

Duzo tez w ostatnich czasach pisze
sie i dyskutuje nad odpowiedniem cisne-
niem gazow, uwazajac, ze m nizsze jest
cisnienie robocze tlenu, tem palnik jest
ekonomiczniejszy i tem lepszy jest pto-
mien. W zasadzie mniemanie s’uszne.

Sprawy te nie sg jeszcze dosta:ecz-
nie wyjasnione, azeby co$ konkretnego
w tym wzgledzie powiedzie¢, gdyz znow
zbyt mate cisnienie zmniejsza samag szyb-
kos¢ wylotu tlenu, a przez to ulatwia
sie powrét ptomienia. Rzecz prosta, ze przy
ustaleniu tego lub innego cisnienia robo-
czego konstruktor winien przewidzie¢ odpo-
wiednie S$rednice wiercen inzektorow i wylotow,
a nawet dlugos¢ komory mieszankowej, azeby
palnik miat odpowiedni ptomien redukujacy
(patrz dalej). Ze wzgledéw konkurencyjnych naj-
czesciej podajg rézne firmy mozliwie niskie ci-
Snienie robocze, chcac przez to wykazaé, ze ich
palniki pracujg ekonomicznie. Niezaleznie jed-
nak od tego palniki najczesciej dzialajg prawi-

Rys. 114.

Palnik inzektorowy iglicowy z wymiennemi wylotami.

diowo przy wyzszem cisnieniu, niz wskazane
w tabelach sprzedawcéw, gdyz jako teoretyczne
cisnienie robocze podaje sie ci$nienie przy wej-
Sciu do palnika, a uzytkujacy za cisnienie robo-
cze uwazajg cisnienie wskazane przez mano-
metr wentyla redukcyjnego. Jak rdznie jednak
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rozktada
rys.
de TAcetylene
w Paryzu.
Poczatkowe cisnienie tlenu przy wejsciu
do palnika wynosi tutaj 3 at i cisnie-
nie acetylenu 50 gr nadcisn. Po
wejsciu do palnika cisnienie acet. spada
ponizej atmosferycznego, a cisnienie
tlenu przy inzektorze wynosi 200
gricnrl nadci$n., w samej za$ komorze
mieszankowej 150 (jr/cm2 to samo ci$-
nienie mamy w rurce przelotowej i na-
wet u samego wylotu.

Widzimy zatem, jaki wielki jest spa-
dek cisnienia tlenu i jak wzglednie nieduze zna-
czenie moze mie¢ nieco wyzsze cisnienie tlenu
przy manometrze.

Wieksze znaczenie natomiast ma pewien
nadmiar acetylenu w palniku t. j, ulatwienie
ssania, co samo przez sie zmniejsza tez cisnie-
nie robocze tlenu. Dlatego tez w palnikach no-
wej konstrukcji widzimy zwiekszenie pojemnosci
acetylenu w samym palniku. Np. w palniku
z rys. 116**) zawartos¢ raczki jest uzyta jako za-

sie cisSnienie
115 zaczerpniety z
et de

w palniku wskazuje
prac ,,Office Central
la Soudure Aufogene**)

Rys. 115.
Rozktad cisnien w palniku inzektorowym.

zawartosc acetylenu lub (rys. 117) przed inzekto-
rem umieszcza sie wiekszg komore, stanowiagcy
wiekszy zapas acetylenu bezposrednio przed
ssaniem i ten ostatni sposéb stosuje caly sze-
reg firm niemieckich od kilku lat, a obecnie
w Polsce jest stosowany.***)
To zwiekszenie zapasu acetylenu w sa-
mym palniku stato sie jednak dopiero wowczas
mozliwe, kiedy znaleziono dos$¢ pewne
zabezpieczenie od powrotu plomienia.
Zabezpieczenia te oparte sg w zasa-
dzie na dziataniu siatki Davy’ego sto-
sowanej w lampach goérniczych. W tym
celu w bezposredniem sasiedztwie inze-
ktora t. j. w miejscu gdzie acetylen jest
na granicy zmieszania z tlenem, robi
sie caly szereg dziurek, dzielac w ten
sposéb strumien acetylenu i osiggajac
rodzaj siatki o znacznej powierzchni.
Jest natomiast rzeczg bezprzeczng, ze sto-

*) Trait¢ de la Soudure Autogene et d’Oxy-Cou-

page. li. Granjon et P. Rosemberg.
**)  Palniki Hex konstrukcji F-my ,Perun®.
***) Palniki Norraus konstrukcji F-my ,,Perun".
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Dr. Fr. Mangiameli w swej konstrukcji wycho-
dzi z zasady réwnego cisnienia gazu palnego
i tlenu, co osigga przy pomocy wentyla reduk-
cyjnego swego pomystu. Dla stworzenia jednak

sowanie palnikbw na niskie cisnienie do acety-
lenu rozpuszczonego, a wiec o wysokiem cis-
nieniu jest nieprawidtowe, jednak w warsztatach,
gdzie tylko wyjagtkowo uzywa sie acet. rozpusz-

Rys. 116.
Palnik inzektorowy z zapasem acetylenu w raczce.

czonego, uzywa sie tych samych palnikéw. Jest catosci i dalszego wyrdwnania ci$nien stworzyt
rzecza jasna, ze jesli mamy gaz palny o dosta- palnik, ktéry nazwat palnikiem $redniego cis-
tecznej preznosci, to niema powodu do stoso- nienia. Palnik ten przedstawia rys. 118.

ooooooo A rortcefusé/c 0o jnauhania /ciech
Z4/XVWOCA MAK/TETK/ O QU//S/C/* ZASOOMA-

- "OWANVH, OOPOMADAJACYM POtACLESIOM

PALNIKACH ZAQOAMICZMYCH /NSCfArtCKIC-H/.

-PtOMIEfi PODGRZEWAJACY —

tlem 00 b/ec/A

Rys. 117.
Palnik uniwersalny z zatozong koricdwka do ciecia. W przekroju wida¢ bezposrednio przed inzektorem komore,
stanowigca zapas acetylenu.

wania palnika inzektorowego i ze dobry ptomien Ro6zni sie on od zwyklych palnikéw tem,

otrzymaé¢ mozna tanszym naog6t palnikiem wy- Zze ma regulator nastawiany w zaleznosci od
sokiego cisnienia. wielkosci wylotu palnika Regulator ten nor-

muje dopltyw tlenu i acetylenu. Zawodr odcina-
jacy doptyw obydwdéch gazéw jest jeden wspdiny.

System Frama wzbudzit w kotach facho-
wych duze zainteresowanie, narazie jednak sto-

Palniki $redniego cisnienia.

W opisie wentyli redukcyjnych wspominalismy
0 wentylu systemu Frama (patrz Nr. 8 str. 136).
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sowany jest w ograniczonym zakresie przewaz-
nie w Niemczech. Czy zawor dozownika dziata
sprawnie przy diluzszem uzyciu, moze stwierdzi¢
tylko diuzsza praktyka.

Palniki o statej koncowce.

Niezaleznie od palnikébw o wymiennej kon-
céowce sg tez w uzyciu palniki o statej kon-
cowce, zatem o ptomieniu o statej wielkosci.

Rys. 119.
Palnik inzektorowy iglicowy z wymiennerai wylotami.

Palniki takie nadajg sie przy robotach se-
ryjnych, wowczas szczego6lniej, gdy chodzi
0 kontrole scista spawacza, azeby pracowac
palnikiem o pewnem, z gory okreslonem spozy-
ciu gazow.

W innych wypadkach naog6t stosuje sie
palniki o wymiennych koncéwkach.

0 mocy palnikdw.

Moc palnikéw okresla sie w zaleznos$ci od
zuzycia acetylenu w litrach pod-
czas godziny pracy bez przerwy.

Wyrazenie: ,,palnik 300 litro-
wy" oznhacza, ze przez niego prze-
ptywa na godzine 300 litrow ace-
tylenu.

Buduje sie palniki zuzywa-
jace od 25 do 4009 litrow acety-
lenu na godzine.

Palniki o mocy od 25 do 300
litrbw przeznacza sie do robot spe-
cjalnych (do blach 3mm i ponizej).

Palniki takie sg nadzwyczaj

lekkie i mate. Rys. 119 ilustruje
nam taki palnik typu Picard.
Palniki o mocy od 100 do

1000 litréw sa najwiecej uzywane
1 odpowiadajg grubosci blach spa-
wanych od 1 do 10nim. Przy du-
zych robotach i szczeg6lniej przy
naprawach uzywa sie palniki o wy-
dajnosci od 1200 do 2500 litrow.
Palniki o wiekszej mocy i stosujg
sie rzadko, szczegédlniej, ze w ta-
kich wypadkach mozna stosowac
dwa palniki réwnoczes$nie (np. przy spawaniu
grubych blach miedzianych).

Rys. 120 przedstawia nam palnik uniwer-
salny do spawania o 8 zmiennych koncéwkach
od /2 — 40mm $rednicy, odpowiadajacych spo-
zyciu acetyleniu od 50 do 2300 litréw na go-
dzine. Dziewigta koncowka zmontowana na
ragczce stuzy dé ciecia (rys. 117).

Trzeba tutaj zaznaczy¢ ze palniki o du-
zej wydajnosci nie moga dawac¢ dobrych wyni-
kéw o ile niema statego i réwnomiernego do-
ptywu acetylenu pod minimalnem ci$nieniem
120mm stupa wodnego. Niestety, zbyt czesto

SPAWANIE 1CIECIE METAL?
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uzywa sie wytwornic o zbyt malej wydajnosci
0 czem moéwiliSmy uprzednio (patrz ,Wytwor-
nice") i najniestuszniej narzeka sie na zte dzia-
tanie palnikow.

Przy uzywaniu acetylenu rozpuszczonego
(z butli) i spozyciu ponad 1000 litréw na godz.
butle nalezy tgczy¢ réwnolegle (patrz rys. 107).

Spozycie gazow wybija sie na komorach
lub wylotach koncowek. Cyfry te sa przybli-
zone i zmieniajg sie, jak tatwo to zrozumied,
w zaleznosci od cisnienia tlenu.

Dlatego tez wazne jest podawanie rzeczy-
wistego cisnienia pracy przez konstruktora i sto-
sowanie tego cisnienia w pracy.

Dla okreslenia ceny kosztu spawania na-
lezy dobra¢ odpowiednig wielkos¢ koncowki
1 sprawdzi¢ rowniez rzeczywistg ilos¢ spozy-
wanych gazéw podczas okreslonego czasu pracy.

Stosunek zuzycia gazéw.

Teoretycznie objetosci zuzywanego tlenu
i acetylenu winny by¢ jednakowe. W rzeczywi-
stosci  jednak, szczeg6lniej w wypadku stoso-
wania palnikbw na niskie cisnienie, zuzycie
tlenu jest wieksze niz acetylenu i waha sie od
1,1 litra do 1,3 litra na litr acetylenu i to w za-
leznosci od typu palnika, jego sily, ci$nienia
gazoéw, nalezytego uregulowania ptomienia i kon-
serwacji palnika.

Jesli dla catoksztattu

pewnej okreslonej

Rys. 120.
Palnik uniwersalny do spawania i ciecia.

instalacji wzigé pod uwage catkowite zuzycie
tlenu i acetylenu (liczac $rednio 4 kg. karbidu na
1nj3 otrzymywanego acetylenu), to, zdarza sie,
ze stosunek spozycia tlenu do acetylenu jest
znacznie wiekszy i dochodzi do 15 a nawet
2 litry na kazdy litr acetylenu. Pochodzi to naj-
czesciej z licznych nieszczelnosci na linji do-
prowadzania sprezonego gazu do palnika, pomimo
krétkiej przestrzeni, lub z powodu dostaw nie-
petnych butli, lub opréznionych niedostatecznie.
Nalezyte przestrzeganie szczelnosci i kontrola
cisnienia butli dostarczonych da¢ moze znaczne
oszczednosci. (d cn)
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614.8 : 621.791.5
400 stow-f-1 rys.

WypadKi z wentylami reduKcyjnemi.

Niejednokrotnie podawaliSmy w naszem
pisSmie opis roznych wypadkéw z aparatami
i przyrzadami do spawania, objasniajagc ich przy-
czyny i wskazujac sposoby ich unikniecia. Wy-
padki te czesto sg Smiertelne, wiec i zabezpie-
czanie sie przed nimi jest rzecza pierwszorzed-
nej wagi.

Wentyle redukcyjne wkrecone na butle tle-
nowe i pracujgce pod cisnieniem 150 at przed-
stawiajg niebezpieczenstwo samozaptonu i wy-
buchu. Sprawe te omawiat dr. A. Sznerr w ar-
tykutach swych p. t. ,Spawanie” w Nr.Nr. 7i8
n. m., podajac nietylko przepisy obchodzenia
sig z wentylami redukcyjnemi, ale i pozgdane
zmiany konstrukcji tych wentyli, aby nawet w ra-
zie wypadku, skutki jego nie byly smiertelne.

Do podobnych wnios-
kéw dochodzi p. E. Klei-
ditz, opisujgc dwa wypad-
ki w artykule swym *),
ktéry ponizej podajemy
w dostownem ttomacze-
niu.

W pierwszym wypad-
ku spawacz po przerwie
obiadowej chciat przy-
stagpi¢ do pracy i gdy
tylko otworzyt butle, wyr-
wata sie nagle pokrywa
komory niskiego cisnie-
nia i uderzyta spawacza
w gitowe, powodujac
Smieré¢ na miejscu.

W  drugim wypadku
réwniez po otwarciu bu-
tli wyleciata pokrywa ko-
mory niskiego cisnienia,
ranigc ciezko spawacza
w gltowe. Pierwszy wy-
padek madgt by¢ dokitad-
nie zbadany i wyniki ba-
dania byly nastepujace:

Czesci, ktore byly
wkrecone w pokrywe by-
ty obluznione. Koreczek
ebonitowy, ktéry stuzy
do dfawienia  wysoko
sprezonego tlenu miat
powierzchnie chropowatg ze sterczacemi
kienkami, oprocz tego byt czesciowo

wié-
spalo-

*) Unfiille (lurch Ventildeckel von Druckminder-
ventilen von E. Kleiditz, Autogene Metali bear-
beitung, zeszyt 14, 1929.

Rys. 1
Wentyl redukcyjoy bezdzwigniowy ze $rubg naciskowa
skierowang ku dotowi.

ny, wentyl za$ posiadat liczne wyzarcia. Zawor
butlowy byt otwarty catkowicie; chociaz w butli
byto cisnienie 150 at. Z powodu uszkodzenia
koreczka ebonitowego, wysoko sprezony tlen
bez diawienia przedostal sie do komory niskiego
ciSnienia i tak powstalo ogromne cisnienie,
ktére musiato wyrwaé¢ pokrywe. Wedtug przy-
blizonego obliczenia cisnienie na pokrywe wy-
nosito 5700 kg. Wentyl bezpieczenstwa nie

dziatat, albo nie mogt przepusci¢ przez siebie
tak duzych ilosci tlenu, aby cisnienie mogto
opas¢.

Drugiego wypadku nie mozna byto doktadnie
zbadaé¢, jednak mozna przypusci¢ ze miat takie
same przyczyny, gdyz przebieg tego wypadku
byt analogiczny z pierwszym. Obydwa wypadki

prowadza d6 wnioskéw
nader waznych, zaréwno
dla spawaczy jak i kon-
struktoréw.

Przedewszystkiem
spawacz nigdy nie po-
winien sta¢ na drodze
tych czesci, ktére moga
by¢ wysadzane w razie
wypadku; przy otwiera-
niu butli spawacz powi-
nien zawsze sta¢ z boku
butli, odstaniajgc Kkieru-
nek przediuzenia Sruby
naciskowej. Zawodr butli
nalezy otworzy¢ jaknaj-
mniej, tylko tyle, aby
przeptywajace ilosci ga-
zu wystarczyly do danej
pracy. Naogo6t powinno
wystarczy¢, gdy kétko za-
woru pokreci sie o éwier¢,
po6t lub jeden obrét. Na-
lezy czesto sprawdzac
stan wentyla, szczegdl-
nie bezpiecznika, korecz-
ka ebonitowego i pod-
ktadki uszczelniajacej.

Konstrukcyjnie lepiej
jest, gdy pokrywa na-
krywa sie na korpus i
jego obejmuje, niz gdy
jest w korpus wkrecona. Najlepszem rozwig-
zaniem jest jednak, gdy pokrywa i Sruba
naciskowa skierowane sg ku dotowi

(rys. 1). W razie wypadku, jak wyzej opisano,
pokrywa upadnie w doét, nie zagrazajac zyciu
obstugi.
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Zastosowanie spawania do naprawy walca.

Ponizej podajemy za ,Soudeur Coupeur*¥*)
naprawe walca (rys. 1) z walcowni Kawasaki
Fukiai w Kobe (Japonja).

Walec ten ze stali poéhltwardej o 3%
wegla przenosit site od motoru elektrycznego
do walcéw; ciezar jego wynosit 4000 kg, wy-

Rys. 1
Walec przed naprawa.

miary: dlugos¢ 2,730 m, Srednica 0,5 m. Na
dwoch koncach posiada on po 4 zeky o spe-
cjalnym profilu. Jak wida¢ z rys. 1 i 3, zuzycie
zebéw bylo tak duze, ze walec nalezato wymie-
ni¢c na nowy. Zeby walcow zuzywajg sie b.
szybko, gdyz sity, na jakie one sg narazone, sg

Rys. 2.
Naktadanie zebdéw.

ogromne, szczegOllnie z powodu nagtych wstrza-
séw w chwili przyjmowania bloku do walcowa-
nia. Czas pracy walca wynosi maksymalnie
2 miesigce. W tym wypadku zuzycie, jak poka-
zano na rys. 3, nastgpito po 20 dniach.

Nowy walec kosztuje okoto 1250 jendw,

*) Soudeur Coupeur, maj 1928.

w przeliczeniu na ztote wynosi to okoto 5000

zt., cena jego wiec nie jest wysoka i z tego

powodu, gdy zaproponowano natozenie zebow

zapomoca spawania, powstaty watpliwosci, czy

z powodu wielkiej ilosci metalu, ktdérg trzeba

byto natozy¢ zapomocg palnika acetyleno-tleno-
wego, robota optaci sie. Doswiadczenie
jednak wykazato, ze spawanie wypadio zna-
cznie taniej. Naprawa zebdw od strony
walcow byta trudniejsza z powodu wiekszego
zuzycia zebow; zeby od strony motoru mniej
sie zuzywajg, gdyz sa stale w pracy. Na
natozenie 1 zeba od strony walcéw zuzyto
20 kg metalu dodatkowego, gdy na zgb od
strony motoru zuzyto tylko 5.5 kg.

Pracowano dwoma palnikami, kazdy

o] przeptywie 2600 litréw acetylenu na godzi-

ne. Wielkie zuzycie acetylenu tlumaczy sie
tem, Zze nie stosowano podgrzewania na
ognisku, co wptynetoby na znaczng oszczed-
nos$¢ zuzycia gazéw, jednak nie uczyniono
r—>tego, gdyz obawiano sie, aby ciepto promie-

niujagce z tak wielkiego bloku nie przeszka-
dzato zbytnio w pracy. Nakladanie zebdéw
Rys. 3.

Profil zebéw po natozeniu
I'ola zakreskowane wskazujg grubo$¢ natozenia.

wykonywano warstwami, przyczem kazdg war-

stwe przekuwano na goraco. Dwa zeby le-
Cze$é prébowana s¢ Twardosé
esc p Wytrzymatosé Brinella
Metal przedmiotu, prébowa-
ny w Srodku.....ccoceeeen. 38,2 kglmm?2
Natozenie zelazem szwedz-
Kiem . 34,8 ,
Metal oryginalny zeba 404 ,
Natozenie stalg specjalng
0 zawartosci b wegla 45,6

zgce naprzeciw siebie natozono drutem z zelaza
szwedzkiego, dwa inne drutem ze stali spec-
jalnej o zawartosci 1% wegla, gdyz nie posia-
dano drutu o skiladzie odpowiadajgcym meta-
lowi walca; dwa rodzaje drutéow uzyto do spraw-
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dzenia, ktory z nich na przyszto$s¢ bedzie sie
lepiej nadawat. Wyniki, podane w powyzszej ta-
belce, wykazujag wyzszos$¢ stali specjalnej nad
zelazem szwedzkiem.

Zeby natozone nie poddano zadnej obrébce
termicznej w celu zwiekszenia twardosci.

Czas naprawy wyniést 375 godzin dla gru-
py z 3 ludzi, przyczem czas rzeczywisty spa-
wania wyniést 165 godzin, przez reszte czasu
podgrzewano przedmiot zapomoca palnikéw ace-
tyleno-tlenowych.

Zuzycie gazéw i materjaldow bylo naste-
pujace:

Naprawa Kotta

Ponizej opisang naprawe dokonano w war-
sztatach wioskich kolei panstwowych we Flo-
rencji.*) Mianowicie chodzitlo o naprawe bocz-
nej Sciany stojaka kotta, ktéra pekia na diu-
gosci 810 mm.

Naprawa zapomocg hitowania wymagataby
catkowitej rozbidorki lokomotywy, pociagajac za
sobg wielkie koszta i diugi okres naprawy.

*) Klisze wypozyczyta nam bezinteresownie re-
dakcja ,,Soudeur Coupeu r“.
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tlenu. . . 322 iril
acetylenu. . . . . . 344
drutu zelaza szwedzkiego o $redn. 6 mm 52 kg
drutu stali specjalnej o $redn. 6 mm. . 50 ,,

Koszta naprawy wyniosty 850 jenéw (3400

zt.), wiec oszczedno$¢ wyniosta 400 jendéw
(1600 zt.).
Nozna byloby znacznie wiecej zaoszcze-

dzi¢, gdyby stosowano podgrzewanie na ognisku,
przynajmniej czesciowo, t. j. $Srodkowej czesci
walca, jednak i w tym wypadku oszczednos$é
procentowo jest dos¢ znaczna i dowodzi, ze przy
tego rodzaju naprawach nalezy stosowaé palnik
acetyleno-tlenowy.

621.791.5 : 621.18

ToAEB-

Dzieki spawaniu, naprawy dokonano b. szybko.
Najsampierw zukosowano pekniecie w ksztat-
cie litery V, a nastepnie pospawano je
ptomieniem acetyleno -tlenowym. Po spojeniu
zeszlifowano nieréwnosci spoiny, aby na otrzy-

parowozowego.

mang gladka powierzchnie natozy¢ tate wzma-
cniajaca.

Rys. obok przedstawia parowéz po napra-
wie i jak widaé, do naprawy byly zdjete tylko
niektére czesci, aby dostep do miejsca peknie-
tego byt utatwiony.

tatwosc, doktadnosc, szybkos¢ i koszty wykonania spoin

czasto zaleza od nalezytego przygotowania

roboty.
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389.6:661.9.
1150 stdw 5-j-rys.

Normalizacja zaworow do butli na gazy sprezone.

Ponizej zamieszczamy projekt norm potaczen za- Srednica teoretyCzna......ccoovveriveenvenrveenneens 22,91
woréw do butli na gazy sprezone, opracowany przez skok w prawo (14 nitek na cal) . . . . 1814
Komisje Normalizacyjna Acetylenu i Spawania we Fran- il0SC nitek. oo minim. 7

IUZ.ooi 0,05

cji.
. Tolerancja: zewnetrzny czion zaworu.
22,91+0,05=22,96 minimalnie,
22.91-j-0,15=23,06 maksymalnie.
Kat stozka w przejSciu do czesci nagwintowa-
NEJ  eeieiee et 90°
wieksza podstawa..........oeeceiiiinennnns minimalnie 16
mniejsza podstawa.......cccee...... maksymalnie 5
profil gwintu S. I. (system miedzynarodowy).

fy/nc/acig 3 TOXK.OWE

kv>n-jr«/<-H z/J ia/o KO>v

Czlon potaczenia wkrecany w zawor:
22.91—0=22,91 maksymalnie,
22,9t—0,1=22,81 minimalnie.

Zakonczenie cztonu wkreconego pétkuliste, pro-

MIBN e 7 mm

B. Zawor do wodoru. Znormalizowane wymiary
potaczenia wylotowego zaworu do wodoru sg nastepu-
jace:

$rednica teoretyczna
skok w lewo (14 nitek na cal)... ....1,814
il0S¢ nite kK .o minimalnie 6
lu z

Tolerancja wewnetrznego czionu potgczenia:

A: ZFIUOR**TLENU

Rys. 1
Znormalizowany stozek zaworéw.

Normy potaczen zaworéw do butli na gazy sprezone.

CharaKterystyKa gwintu stozKowego zaworéw
i gwintu stozKowego w szyjce butli:

Stozek 6°38, odpowiadajagcy wymiarom nastepujacym:

mniejsza Srednica.....ccccoeieeeeiiiieennnne 26,5 mm
wieksza $rednica przy dolnej czesci

KOrpUSU ZaW OrU..coooiiiiiiiiiiiiee e 29,5 mm
WYSOKOSE. ..o 26 mm
skok (14 nitek na cal).....ccccccoeviiiiinennenn. 1,814 mm

profil: system miedzynarodowy (S. I.)

WarunHi ogélne tyczace sie nagwintowania po-
taczen wylotowych.

Luz w skoku w potgczeniach zaworéw na gazy
sprezone i przyrzadéow: 0,03 skoku maksymalnie.

Tolerancja: 0,05 skoku maksymalnie.

Profil narzedzia uzywanego przy gwintowaniu:
Profil systemu miedzynarodowego, nawet w wypadku
gdy skok uzywany jest systemu Whitworth’a.

Rys. 2
Znormalizowany zawér do tlenu.

21,7+0=21,7 maksymalnie,

Charakterystyka potaczen wylotowych zawordéw 21,7—0,1=21,6 minimalnie.
W zaworze wywiercony jest otwér cylindryczny

o Srednicy 13 mm i gtebokosci 10 mm.
A Zawor do tlenu. Znormalizowane wymidigton zewnetrzny potaczenia nakrecany na zawor:

potagczenia wylotowego zaworu tlenowego sg nastepu- 21,7+0,05=21,75 minimalnie,
jace: 21,7+0,15=21,85 maksymalnie.

butli na gazy sprezone.
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Profil gwintu 3. I.

Zakonczenie potgczenia posiada pierscien, ktére-
go Srednica wynosi 12 mm maksymalnie, wysokos$¢é
4 mm maksymalnie.

B-.ZFIWOR ..iNODORU

/T

sn

Rys. 3.
Znormalizowany zawoér do wodoru.

C. Zawér do azotu. Znormalizowane wymiary
potgczenia wylotowego zaworu do azotu sg nastepujace:

Srednica teoretyCczna......ccccoveeeeeiiineesnenn. 21,7

skok w prawo (14 nitek na cal) 1,814

ilos¢ nitek. . minimalnie 6

TUZ 0,05
Tolerancja: czton wewnetrzny potgczenia

21.7-j-0=21,7 maksymalnie,
21.7—0,1=21,6 minimalnie.
W zaworze wywiercony jest otwér o Srednicy
13 mm i gtebokosci 10 mm.
Czton zewnetrzny

zawor:

potaczenia nakrecany na
21,7+0,05=21,75 minimalnie,
21,7+0,15=21,85 maksymalnie.

Profil gwintu S. I

Zakonczenie potaczenia posiada pierscien o Sred-
nicy 12 mm maksymalnie i wysokosci 4 mm maksy-
malnie.

D. Zaw6r do powietrza sprezonego. Znormalizo-
wane wymiary potgczenia wylotowego zaworu na po-
wietrze sprezone sg nastepujgce:

Srednica teoretyczna... 30

SKOK W PraW O .cceviiiiiieiiiiie e e 1,75

ilo$¢ nitek. . . . minimalnie 8

luz . 0.05
Tolerancja: czion wewnetrzny potaczenia

30+0=30 maksymalnie,
30—0,1=29,9 minimalnie.

Szczelno$¢ jest osiggnieta przez podktadke fibro-

wg lub skérzana, umieszczong na potaczeniu na zawo-
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rze. Podktadka jest umieszczona w wycieciu pierscie-
niowem, ktérego wymiary i tolerancje sg oznaczone na

szkicu D (rys. 5).
Potaczenie czionu zewnetrznego nakreconego na
zawor:
30+0,05=30,05 minimalnie,
30+0,15=30,15 maksymalnie.
Profil gwintu S. 1

Podktadka fibrowa Ilub skérzana umieszczona
jest w wgiebieniu cylindrycznym, wymiary i tolerancja,
ktérego sg oznaczone na szkicu D'

Zawory dla innych gazéw. Wskazéwki te nie
majg charakteru obowiazujgcego, a wyrazajg zyczenie
nastepujace:

Potaczenia wyjsciowe zaworéw dla kwasu weglo-
wego, amoniaku i bezwodnika siarkowego powinny
mie¢ te same charakterystyki jak potaczenia wyjsciowe
zawor6w do azotu.

Komplet sprawdzianéw do sprawdzan gwintu stoz-
kowego zaworow i butli oraz charakterystycznych
wymiaréw potaczen wyjsciowych zaworow.

Znormalizowany stozeK zaworu. 1 Pierscien

gtadki pozwalajagcy na sprawdzenie kata stozka, po-
siada wymiary nastepujace:

C: IftNOR wftZOTU

Rys. 4.
Znormalizowany zawoér do azotu.

Kat StOZKa ...oocciiiiiiiiieeee e asg
mniejsza SredniCa.....cccccoeeeeiiiieeeeiiieeeenne 26 mm
wieksza g3 eeeeeeeeeeeeeeeeeeeesanaa, 29'mm
WYSOKOSE. ..ot 26 mm

Pierscien ten wsuniety recznie bez wysitku na stozek
zaworu powinien dobrze don pasowac.

2. Pierscien gwintowany ma wymiary teoretyczno

nastepujace:



SPAWANIE | CIECIE METALI 159

kat stozka......ccoeiieiiiiiiiiiieee e 6°38’
mata SredniCa........coceeeiiiieeiiiiie e 26 mm
duza SredniCa......ccceeeiiiiieeeiee e 29 mm
WYSOKOSE oo 26 mm
skok (14 nitek na cal) ....ccoeiiiineneens 1,814 mm

Profil gwintu S. I

Pierscien ten wkrecony recznie na stozek za-
woru powinien wykazywaé odstep od 1 do 3 mm po-
miedzy dolng podstawg korpusu zaworu i gérng pod-
stawg pierscienia.

D:Zn A7/ORM POMIETRZR

Potaczenie wylotowe zaworu do tlenu. Komplet
sprawdzianéw pierscieniowych max-min., pozwalaja-
cych na sprawdzenie wymiaréw nastepujacych:

Srednicy teoretyCznej.....ccococcevicieeeiiiiieannnnns 22,91
skoku w prawo (14 nitek na cal) . . . . 1,814
TUZ U 0,05

Tolerancja zewnetrznego czionu:
22,91+0,05=22,96 minim.
22.91+-0,15=23,06 maksym.

Profil gwintu S. I

Dla sprawdzenia wewnetrznego potgczenia na-
krecajagcego sie na zawér. Komplet sprawdzianéw
pierscieniowych max.-min.

Tolerancja:
22,91+0,=22,91 maksymalnie,
22,91—0,1=22,81 minimalnie.
(Inne znormalizowane wymiary te same).

Potgczenie wylotu zaworu do wodoru. Komplet
sprawdzianéw pierscieniowych max. min. pozwalajacy
sprawdzenie wymiaréw nastepujacych:

Srednicy teoretyCznej....ococcvvcieeeicieieeennnen, 21,7
skoku w lewo (14 nitek na cal)......ccccceeeee. 1,814
TUZ U i 0,05

Tolerancja wewnetrznego cztonu potgczenia:
21,7+0,=21,7 minimalnie,
21,7—0,1=21,6 maksymalnie.

Profil gwintu S. I.

Dla sprawdzenia potgczenia cztonu zewnetrznego

nakrecajgcego sie na zawor:

Komplet kotkéw' max.-min. tolerancja:
21,7+0,05=21,75 minimalnie,
21,7+0,15=21,85 maksymalnie.

Potaczenia wylotowe zaworu do azotu. Komplet

pierscieni max.-min. do sprawdzenia wymiaréw naste-

pujacych:
Srednicy teoretyCznej....coccuieeeiiieeeeeiieeeenne 21,7
skoku w prawo (14 nitek na cal) . . . . 1814
Rys. 5. luzu . . e 0,05
Znormalizowany zawér do powietrza sprezonego. Tolerancja: — czion wewnetrzny:
21,7+0=21,7 maksymalnie,
21,7—0,1=21,6 minimalnie.
3. W tym celu do pierscienia dotaczony jest kIBPofiI tworzacy S. .

kalibrowany, ktérego grubos¢ w jednym korncu wynosi
1 mm, a w drugim kohAcu 3 mm.

Otwoér butli. Sworzen gtadki do sprawdzenia
kata stozka otworu w butli posiada wymiary nastepu-
jace:

Kat StOZKa ..iiiiiiiiiiiiiiiie e 6°38’
wieksza SredniCa.....ccccociiiiiiiiiiiiicennnns 29 mm
WYSOKOSCE i 35 mm

Wiozony recznie i bez wysitku do otworu butli,
sworzen powinien dobrze don pasowac.

2. Sworzen gwintowany ma wymiary teoretyczne
nastepujace:

Kt STOZK@ ..iiiiiiiiiiiiiiicecce e 6°38’
duza SredniCa......ccccovveeiiiinic e 29 mm
WYSOKOSE ..o 35 mm
skok (14 nitek na cal).....cocooiinineenn. 1,814 mm

Profil gwintu S. I.

Sworzen ten wkrecony recznie w otwér butli,
powinien wystawa¢ ponad otwér butli na wysoko$é od
7 do 9 mm. Wysoko$¢ te sprawdza Bie zapomoca klina
kalibrowanego, ktéry na jednym koncu ma wymiar
7 mm, na drugim 9 mm.

Dla sprawdzenia zewnetrznego cztonu potgczenia
nakreconego na gwint zaworu:
Komplet sprawdzianéw max.-min., tolerancja:
21,7+0,05=21,75 minimalnie,
21,7+0,15=21,85 maksymalnie,

Potgczenia wylotowe zaworu na powietrze spre-
zone. Komplet pierscieni max.-min. pozwalajagcy spraw-
dzi¢ wymiary nastepujgce:

Srednica teoretyczna........cccccvvcueeen e 30
SKOK W Praw o ....occcciiiiiiiiiieeeeeieieeeee e e 1,75
TUZ e 0,05

Tolerancja — czlon wewnetrzny:

30—0,1=29,9 minimalnie,
30+0=30 maksymalnie.

Profil tworzacy S. |
Dla spraw'dzenia zewnetrznego cztonu polgczenia
nakrecanego na zawor:
Komplet sprawdzian6w min.-max., tolerancje:
30+0,05=30,05 minimalnie,
30+0,15=30,15 maksymalnie.
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621.791.5
250 stow-f-4 rys.
Naprawa podstawy silnika.
Ponizej podajemy bardzo ciekawy przykiad
naprawy podstawy silnika, dokonanej w warsztatach
firmy Perun w Warszawie.

Rys. 1

Mianowicie chodzito
»Deutz’, o mocy 60 KM.
sita 440 mm.

tu o podstawe, silriika
Srednica cylindra wyno-

CIECIE METALI 1929

SPAWANIA.

bami. Przy dalszej pracy silnika,
szerzatlo sie coraz dalej i z powodu duzych drgan
nastgpito pekniecie cylindra. Pozatem z powodu
zamarzniecia wody chtodzacej pekia i koszulka (rys. 3).

pekniecie roz-

Pekniecie na $ciance bocznej, ktére usitowano naprawi¢ nakladajac tate.

Takie uszkodzenie mogto byé
zapomocg spawania.
Ze wzgledu na skomplikowang forme podstawy

naprawione jedynie

Rys. 2. Widok pekniecia od dotu.

Poczatkowo pekniecie okazato sie na $ciance
bocznej i spodniej (rys, 1i 2), co naprawiono, nakia-
dajac tate i Sciggajac wewnatrz podstawe dwoma Sru-

oraz wielkg ilos¢ peknie¢ trzeba byto podgrzaé przed-
miot na ognisku, aby uniknaé¢ peknieé¢ na skutek
nieréwnomiernego skurczu metalu po spawaniu. Po*
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zatem podgrzanie tak wielkiej masy metalu byto
wskazane ze wzgledu na znaczng oszczedno$¢ w zuzyciu
gazéw, gdyz straty ciepta przez przewodnictwo byty

mniejsze. Po podgrzaniu pospawano najsampierw

161

Jest to oczywiscie czas b. krétki, o ile wezmie sie pod
uwage czas sprowadzenia z zagranicy nowej podstawy,
pomijajac juz to, ze naprawa kosztuje tylko kilka
procent ceny nowej podstawy.

Rys. 3
Widok peknietego cylindra i koszulki wodnej.

podstawe obracajac jag odpowiednio,
odbywato sie w ptaszczyznie poziomej.
usunieta, a dziury zalane.

aby spawanie
tata zostata

Do naprawy zuzyto 20 m3 tlenu, 80 kg karbidu
8 kg paleczek zeliwnych, \kg proszku i 200 kg
wegla drzewnego. Palnik stosowany byt o przeptywie

Rys. 4.
Podstawa motoru po naprawie.

Nastepnie  pospawano  koszulke i cylinder.
Rys. 4 przedstawia naprawiong podstawe i jak widzi-
my robota udata sie dobrze.

Catkowity czas naprawy wyniost 24 godziny.

1800 litréw acetylenu na godzine.
wykonat 1 spawacz przy statej
rywczej — w celu obracania podstawy — 4 ludzi.

Wszystkie spoiny
pomocy 2 ludzi i do-
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Karoserja zbudowana tanim kosztem.

Ponizej podajemy za Soudeur Coupe ur,
ciekawy przyktad wykonania karoserji samochodowej
przez amatora zapomoca spawania.

Rys. 1 Widok szkieletu z przodu.

Jak wida¢ z rysunkéw, szkielet skonstruowano
z katownikéw i ptaskownikéw, a nastepnie pokryto
go blachg aluminjowa. W braku blachy aluminjo-
wej mozna uzy¢ blache zelazng i pokry¢ ja farba.
Oczywiscie, ze w tym wypadku karoserja bedzie
ciezsza.

Wykonanie rysunku jest konieczne, aby zda¢
sobie sprawe, ile materjatlu nalezy zakupic¢ i jak
go nalezy przygotowac.

W przygotowywaniu odpowiednich dtugosci
palnik do ciecia utatwia zadanie. Réwniez wyci-
nanie tréjkacikéw przy zaginaniu katéwek najtat-
wiej wykona¢ zapomocg palnika do ciecia. Po
obcieciu wszystkich cze$ci na miare spawa sie
je palnikiem do spawania.

Ksztatt i elegancja tak wykonanej karoserji
zalezy od gustu konstruktora. W kazdym razie
spawanie w niczem nie krepuje pomystéw i mozna
dzieki spawaniu wykonaé najbardziej réznorodne
ksztatty, odpowiednio do indywidualnych wymagan

Najsamprzéd nalezy dopasowaé rame karoserji do
posiadanego podwozia samochodu, a nastepnie przypa-
wajac katowniki i ptaskowniki utworzy¢ szkielet ka-

Rys. 2 Szkielet pokryty blachg aluminjows.

nieprzedstawia

roserji. Pokrycie szkieletu blachg
zbytnich trudnosci. Jak widzimy z rys. 3 i 4 nic
nie mozna zarzuci¢ zewnetrznemu wygladowi karo-

serji.
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Robota wykonana w czasie wolnym- od zajec¢,
byta przez wiasciciela samochodu traktowana raczej
jako rozrywka, a koszta pociggneta za soba bardzo
niewielkie.

Przeglad prasy.
Konieczno$¢ oczyszczenia acetylenu.

Autor wykazuje, iz nalezy oczyszcza¢ ace-
tylen ze wzgledu na 1) jako$¢ spoin, 2) fukcjono-
wanie palnika i 3) hygjene spawacza. Pierwsza ko-
nieczno$¢ ttumaczy sie tem, ze fosfor i siarka pocho-
dzace ze spalania sie fosforowodu i siarkowodoru
zawartych w acetylenie nieoczyszczonym #gcza sie
z metalem spawanym powodujac zmniejszenie jego
wiasnos$ci mechanicznych. Przy spawaniu niektérych
metali nieczystosci te wielce utrudniajg prace
i tak np. otdbw i aluminjum spawajg sie acetyle-
nem rozpuszczonym, ktéry jest doslcouale oczysz-
czonym, znacznie tatwiej, niz acetylenem z wy-
twornicy. Jesli chodzi ofunkcjonowanie i konserwa-
cje palnikéow, to nieczystosci te powodujg twar-
dnienie i zacieranie sie kranikéw, wyzerajac kana-
ty i oprocz tego spalajagc sie, daja osad, ktory
zapycha dysze palnika, co wptywa na rozregulo-
wanie sie ptomienia przy ujsciu z dyszy. Nawet
w komorze mieszanki tworzy sie osad kwasu fo-

sforowego } stale sie zwiekszajgc, osad ten zapycha
dysze, powodujac zmniejszenie sie mocy palnika i ro-
zregulowanie ptomienia. Nalezy wiec co pewien czas
oczyszcza¢ palnik zapomoca igly miedzianej. Szczeg6t-

Rys. 3. Karoserja gotowa.

nie ciggte zapychanie palnika daje sie odczuwaé, gdy
karbid jest bogaty w fosforo-wapniak; karbid taki
ma wieksza wydajnosé acetylenu.

Po trzecie — fosforowoddér spalajac sie

przeksztatca sie w kwas fosforowy, ktéry
pod dzialaniem pary wodnej daje oblok
biatawy szkodliwy na oczy, gardto i ptu-

spawanie odbywa sie w kottach
zle prze-
sa ha za-

ca. Jesli
lub w matych powierzchniach
wietrzanych spawacze narazeni
trucie.

Autor dochodzi do wniosku, iz nalezyte
oczyszczenie acetylenu jako konieczne winno
by¢ przewidziane przez odpowiednie przepisy,
tembardziej, ze koszt zwigzany z oczyszcze-
niem acetylenu iest minimalny. (Hemie de
la Soudure Autoi/ine, czerwiec 1929).

todzie motorowe spawane.

Zaktady B-ci Sulzer wykonaly 2 to-

dzie motorowe o diugosci 18 m i szerokosci

2,2 m. przeznaczone do pltywania na jeziorze

Lemanskiem. Ogony zostaly spojone acetylenem,

a tutdbw — tukiem elektrycznym, Journal de la Sou-
dure, czerwiec 1929.
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KRONIKA.

Komisji Miedzynarodowej
Spawania.

IX Zgromadzenie Statej
Acetylenu i

IX Zgrmadzenie odbedzie sie dnia 23 i 24 wrzes$-
nia w Wiedniu (Industriehaus, Schwarzenbergplatz 4)
z nastepujagcym porzadkiem dziennym:

1) odczytanie i przyjecie protokutu VIII Zgroma-
dzenia,

2) przyjecie nowych panstw,

3) przygotowanie X Zgromadzenia,

4) dyskusja nad postulatami IX Kongresu Mie-
dzynarodowego,

5) przepisy o gazach SDrezonycli w réznych pafni-
stwach,

6) prace laboratoryjne,

7) statystyki przemystowe,

8) normy miedzynarodowe karbidu,

9) oznaczanie spawania,

10) wytwornice acetylenowe na wysokie cisSnienie,

11) wolne wnioski.

Doroczne Walne Zgromadzenie Niemieckiego Zwigz-
ku Acetylenowego,

W dniach 13 do 15 wrze$nia odbedzie sie walne
doroczne zgromadzenie Niemieckiego Zwigzku Acetyle-
nowego w Monachjum. W czasie Zebrania bedg wygto-
szone nastepujgce odczyty, na ktére dopuszczeni sg
goscie.

1) Ptynny tlen, czy w stanie gazowym? dr. inz.
Heylandt, Berlin.

2) Prace
Technicznego:

a) Wptyw stosunku cisnien gazéw w palniku na
jakos¢ spoiny i koszta wykonania; inz. H. Kemper,
Berlin.

b) Stosunek mieszanki
tlenowych; dr. E. Streb, Berlin.

3) Zachowanie sie materiatéw cietych tlenem
poddanym wielokrotnym uderzeniom; prof. L. von Roe-
ssler, Darmstadt.

4) Najnowsze badania palnikéw do ciecia zeliwa;
inz. E. Kaliscli, DOisburg.

5) Nowe dziedziny zastosowania spawania pto-
mieniem acetyleno-tlenowym; inz, L. Kuschel, Berlin

Panstwowego Instytutu Chemiczno-

w palnikach acetyleno-

Kursy Spawania.

Dnia 19 ub. m. zakonczyt sie 12-ty kurs spawa-
nia w Katowicach, na ktory uczeszczalo przeszio 60
stuchaczy.

Dnia 25 ub. m. odbyt sie w sali kina ,Rialto"
w Katowicach o godz. 11-stej przed potudniem odczyt
pod tytutem: .Przepisy bezpieczenstwa
i ochrona pracy przy spawaniu", na kté-
rym zademonstrowano film Zwigzku ,0 ochronie
I’racy*“. Odczyt ten spotkat sie z duzem zaintere-
sowaniem i zgromadzit kilkuset stuchaczy ze sfer
technicznych.

Dnia 26 ub. m. rozpoczat sie 13-ty kurs spawa-
nia w Katowicach, ktéry zdromadzit 61 stuchaczy.

Dnia 10 b. m. rozpoczat sie w Starachowi-
cach w Zakladach Starachowickich lotny kurs spa-
wania, urzadzony przez oddziat w Katowicach, na kté-
ry uczeszcza okoto 30 stuchaczy z Zakladéw Stara-
chowickich, z Zaktadéw Ostrowieckich, z Panstwowej
Fabryki Amunicji w Skarzysku, oraz Warsztatéw Ko-
lejowych w Skarzysku.

REDAKTOR: Inz. ZYGMUNT DOBROWOLSKI.

W potowie biezacego miesigca odbedzie sie
w kinie Zaktadéw Starachowickich demonstracja fil-
mu: ,,0 Ochronie Pracy", oraz wyktad o ,Przepisach
Bezpieczenstwa i Ochronie Pracy" — przeznaczone
dla pracownikéw tych Zaktadow.

Wskutek odnawiania sal wykftadowych i ¢wi-
czebnych w Izbie Handlowo-Przemystowej we Lwowie —
termin rozpoczecia I-go kursu spawania, urzgdzonego
przez Oddziat Katowicki wspolnie zlzbg Przemystowo-
Handlowg we Lwowie, zostat przesuniety i kurs roz-
poczyna sie w pierwszej potowie b. m.

Przeglad prasy.

Rozmieszczenie spoin.

Przy zastosowaniu spawania do konstrukcji na-
lezy przygotowaé czesci do spawania w zupetnie inny
sposéb, niz do nitowania. Spoiny nalezy rozmiesci¢ tak,
aby pracowaty na $cinanie lub rozciaganie unikajac
spoin pracujacych na zginanie.

Nieprzestrzeganie tych zasad moze spowodowaé
bardzo niebezpieczne wypadki. W artykule tym autor
opisuje wypadek rozerw ania sie zbiornika z benzyng
pociagajac $mieré¢ kilku robotnikéw i wielu rannych.

Zbiorniczek ten o pojemnosci 20 litréw zawierat
benzyne i stuzyt.do zapalania termitu przy spawaniu
tym sposobem szyn tramwajowych w okolicach Strass-
burga. Pokrywa zostala przypojona pod katem do
czesci cylindrycznej, skutkiem czego spoina pracowata
na zginanie, dno za$ o brzegach wywinietych wpusz-
czono do wewnatrz i pospawano bez materjalu dodat-
kowego, tak ze zbiornik w pozycji stojacej spoczywat
na spoinie. Po kilku latach uzycia, spoina wytaria sie,
wiec i nic dziwnego, ze dno odleciatlo pod ci$nieniem
wewnetrznym zbiornika, a rozlana benzyna zapaliwszy
sie, poparzyta nieszczes$liwie robotnikéw i przecho-
dniow

Przy konstrukcji takich zbiornikéw gérng pokry-
we nalezy wywinagé tak, aby spoina wypadta na cze-
Sci cylindrycznej, zas dno wpusci¢ na 1 cm gieboko
i pospawac zalewajgc rowek utworzony naturalnie.
Nastepnie mozna wzmocni¢ zewnetrznym pierscieniem,
ktéry jednoczesnie tworzy stopke. Revue de la Soudu-
re Autogene, czerwiec 1929.

Kontrola spoin zapomocg pola magnetycznego.

O moznos$ci doktadnej kontroli spoin zapomoca
tej metody S$wiadczy nastepujacy wypadek: Chodzito
0 sprawdzenie cylindra spawanego o $rednicy 45 m
1 dblugosci 1,40 cm z blachy o grubosci 8 mm. Préba
hydrauliczna pod cisnieniem 25 kg wykazata niesz-
czelno$é. Konstruktor naprawit to wkrecajac korek.
Przy kontroli zapomoca pola magnetycznego obraz
utozonych opitek wykazywat ten bigd. (Revue de la
Soudure Autogene, czerwiec 1929).

ZbiorniK do gazu wyKonany zapomocg spawania
w Zurichu.

Firma B-ci Sulzer wykonala zbiornik do gazu
0 pojemnosci 8000 m2z blach o 6 i 12 mm grubosci.
Kadz wodna zostata wykonana zapomoca spawania
ptomieniem acetyleno-tlenowym, dno i gdérna pokrywa
jako tez potaczenia pod katem, czesci drobne i drugo-
rzedne — tukiem elekrycznym, a dzwon i konstrukcje
zelazng wykonano nitowaniem. Potgczenie tych trzech
sposobéw jest dos$¢ ciekawe, tembardziej, ze firma
B-ci Sulzer jako firma spawalnicza cieszy sie wielkiem
uznaniem. Journal de la Soudure, czerwiec 1929.

WYDAWCA: ZW. POL. PRZEM ACET. i TLEN.

Zaktady Graficzne B. Pardecki i S-ka z ogr. odp., '‘Warszawa, Panska 4, tel. 322-00.



Jest do nabycia w biurach

Zwigzku Polskiego Przemystu Acetylenowego i Tlenowego.

Warszawa, KraK.-Przedm. 5. Katowice, Pocztowa 16.

1. ROCZNIK | 1928, CZASOPISMA

,opawanie | Ciecie Metali"
12 zeszytow bogato ilustrowanych. Cena w oprawie zt. 20

2. KSIAZKA POD TYTULEM

,opawanie 1 Ciecie Metali"

przez Inz. P. TULACZA — Katowice.
203 stron druku, 98 rysunkéw i 6 tablic. Cena zt. 9.50.

Wysytka pocztg po otrzymaniu naleznosci, lub za zaliczeniem.

STALE POPGHUUDNOAE KURSY

SPASANIA 1CIECIA METALI

w WARSZAWIE
ZOSTALY ZORGANIZOWANE PRZEZ

ZWIAZEK POLSKIEGO PRZEMYStU
ACETYLENOWEGO | TLENOWEGO

Zajecia odbywajg sie od godz. 6 do 9 wiecz. codziennie
oprécz sobdét i Swiat w sali szkolnej urzadzonej w fabryce
»Perun®“ (Grochowska 52).

ZAPISY | INFORMACJE W KANCELARJI ZWIAZKU:
w godzinach biurowych, Krak.-Przedm. 5, tel. 209-73.

Kurs obejmuje 20 godz. wyktadow i 40 g. cwiczen.

Czas trwania Kursu 4 tygodnie.

Po skonczonym kursie odbeda sie egzaminy i bedg wyda-
wane Swiadectwa.

OPLATA ZA KURS WYNOQSI 50 Zt.
dla uczniéw delegowanych przez czionkow
wspierajacych Zwigzku, dla pozostatych

OPLATA WYNOSI Zt. 75.
PRZY ZAPISIE NALEZY WPLACIC 25 Zi.



