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621.791:620,1
1.600 st.-M rys.4*3 tabl.

Zalezno$S¢ miedzy twardosScig i wytrzymatoscig spoin.

Napisat Siefan ZukowskKi.

Twardos$é, jako pojecie fizyczne, nie ma
dotychczas scistej definicji. Zwykle ceche te
okreslajg jako odpornos$¢ ciata na odksztatcenie
trwate lub sprezyste, bedgce wynikiem obcigze-
nia pewnej, zwykle dos¢ matej, czesci powierzch-
ni ciata badanego.

Scislejsze definicje sa uzaleznione od spo-
sobu, w jaki bedziemy badaé¢ twardos$é. Wynika
z tego, ze definicji twardosci jest tyle — ile
istnieje metod jej badania.

Do metod najbardziej rozpowszechnionych
nalezy metoda Brinella, polegajagca na wyzna-
czeniu twardosci badanego materjatu przez
wciskanie do niego kulki stalowej, hartowanej,
o0 okres$lonej S$rednicy, nacisku i w okreslonym
czasie. Zgodnie z tym sposobem pojecie twar-
dosci bedzie brzmiec:

»Twardoscia metalu nazywamy wiasciwos¢
przeciwstawiania sie przenikaniu wen kulki sta-
lowej hartowanej*.

Miernikiem twardosci w tym przypadku jest
Srednie cisSnienie, przypadajgce na 1mm2 po-
wierzchni czaszy kulistej, wycisnietej przez kulke
w materjale badanym. Liczbe w ten sposéb o-
trzymang, wyrazong w kg/mm2 nazywajg ,licz-

bg Ilub numerem Brinella" i oznaczajg przez
B riub H).

Jesli oznaczymy przez: P — nacisk w kg,
wywarty na kulke, F — powierzchnig wyci$nie-

tej przez kulke czaszy kulistej, to liczba Brinel-
la wyrazi sie wzorem:

| —
Poniewaz F dla czaszy kulistej okreslone jest

wzorem:

~d(d — VD2—d3

(gdzie oznaczenia sa zgodne z rys. 1), wiec

wzOr ostateczny przybierze postac.
2P
B =
7d(d — VD2—d3

Jak widzimy, wz6r ten nie ustala konkret-
nych granic ani dla nacisku, ani dla Srednicy
kulki. Praktyczne jednak ograniczenia wynikaja
stad, ze zbyt maly nacisk datby zbyt ptytki od-
cisk, co utrudnia pomiar d; odwrotnie, zbyt gte-
boki odcisk miatby sfaldowanie materjatu na
obrzezach, co poprostu uniemozliwia dokladny
pomiar $rednicy odcisku.

Wchodzi tu w gre jeszcze bodaj najwaz-
niejsza przyczyna — to spostrzezenie, ze bar-
dzo ptytkie Ilub b. gtebokie odciski, wykonane
ta samag kulkg, dadza dla tego samego mater-
jatu roézne B. Wynika to z faktu, ze przy zbyt
silnem zagtebieniu kulki materjat ulega na dnie
czaszy kulistej skutkom t. zw. ,,obrébki na zim-

no", wystepujacej po przekroczeniu granicy pla-

stycznosci metalu i polegajgcej na jego utwar-
dzeniu, w wyniku czego otrzymamy pozornie
wiekszg liczbe Brinella. Stad wniosek, ze przy

badaniu materjatu kulkami o réznych Srednicach,
lecz tak dobranych obcigzeniach, ze S$rednice
odcisku sg proporcjonalne do $Srednic kulek, t.j.:

d, d,

N\
nie otrzymamy tych samych wynikéw dla B.
Wieksza bedzie mianowicie dla Z),, gdyz ma-
terjat na dnie czaszy, przy tej Srednicy ulegnie
wiekszym odksztatceniom, awiec,,zimnaobrébka*“
wystgpi w wiekszym stopniu. Konkretyzujac,
wnioskujemy, ze liczby Brinella tego samego

) gdzie Di > z3?
i>2 ,

Rys. 1
Préba twardos$ci metodg Brinella.

roznych s$rednic kulek zwtaszcza
przy gtebokiem zanurzeniu kulek nie sa porow-
nywalne ze sobgB). Jesli jednak odciski beda
niezbyt gitebokie (dmax= 0,7 D), to praktycznie
réznicy w liczbach Brinella moga by¢ nieuwzgle-
dniane. Uproszczenie to znakomicie utatwia spra-
we poréwnywalnosci wynikéw, gdyz uzyskujemy
przez to mozliwo$¢é poréwnania B otrzymanych
przy roznych kulkach i obcigzeniach.

Celowem bedzie wprowadzi¢ tu zaleznos¢
P = CD2 (gdzie C jest spétczynnikiem propor-
cjonalnosci), to jest zakladamy, ze obcigzenie
bedziemy dobiera¢ w prostym stosunku do kwa-
dratu $rednicy kulki.

Wtedy:

materjatu dla

s = 2C

Np., gdy zatozymy: /,= 3000 kg, D —10 mm,
wowczas C —30, i wzor przybiera postaé

19,1
B S

i - Vi- (f

*) Istnieje szereg wzoréw ujmujacych Scisloj te
zalezno$¢. Niestety wszystkie ono wymagajag wprowa-
dzania spétczynnlkéw doswiadczalnych, znleinych od
materjatu badanego.
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Wzér ten pozwala z tatwoscig obliczy¢ B
dla roéznych d, przy S$rednicy kulki 10 mm
i P = 3000 kg. tatwo obliczyé, ze przy tych
samych danych, lecz P = 1000 kg, wzér ten
ulegnie jedynie tej zmianie, ze staty spot-
czynnik zmniejszy sie w stosunku 30: 10 — 3,
a wiec trzykrotnie, t. j. wyniesie 6,37.

Widoczng jest odrazu celowos$¢ tego upro-
szczenia! Tablice liczb Brinnella zostaty utozo-
ne na podstawie tych wzoréw. Uogdlniajgc, mo-
zemy stwierdzi¢, ze probo ta posiada sporo za-
let, a wiec:

a) pozwala dosy¢ szybko zbadaé¢ twardosé,

b) pomiary odcisku sg tatwe, gdyz spro-
wadzajg sie do pomierzenia dwoch wzajemnie
prostopadtych, zresztag dowolnych, S$rednic od-
cisku,

c) pozwala réwniez na sprawdzenie twar-
dosci gotowych wyrobéw, gdyz prébe tg mozna
zawsze wykona¢ na mniej widocznem miejscu
wyrobu. Préba ta jest réwniez pozyteczna, gdy
chodzi nam o sprawdzenie jednorodnosci ma-
terjatlu na wyrobie gotowym. W tym wypadku
liczby Brinella majag dla nas znaczenie jako
wartosci poréwnawcze, a nie bezwzgledne.

Wady natomiast sa:

1) niemozliwo$¢ stosowania do stali azo-
towanej i cementowanej (gdyz otrzymujemy
Srednig twardos¢ gérnych warstw, a nie rzeczy-
wistg powierzchni),

2) niemozliwos$¢ stosowania do materjatow
zbyt twardych, bo woéwczas odksztatca sie sama
kulka. Niektorzy autorzy nie radzg stosowac jej
ponad 450 — 500 B, chociaz twardo$¢ samej
kulki wynosi ok. 630 B.%*)

3) Réwniez niemozliwe jest okresSlenie
twardosci bardzo cienkich plytek, gdyz bedzie
ona raczej twardoscig podtoza.

W kazdymbadZz razie préba ta wzglednie
dobrze charakteryzuje twardos¢. W tym wzgledzie
zastanawiajacg jest zaleznos¢, jaka istnieje mie-
dzy wytrzymatosciag dorazng, wyrazong w kg/mn.2
a liczbg Brinella (w tej samej mierze), miano-
wicie, dla stali weglistych:

c = = 0,32 0,36.
B

Niektérzy autorzy rozszerzaja jeszcze bar-
dziej te granice dla stali weglistych, mianowicie:

0,31 <c < 041

Dla stali perlitycznych, o Rr =307-100
kg/mm2 spétczynnik ten oscyluje okoto 0,36**).

Zalezy ten spotczynnik zreszta od skiadu
chemicznego materjatu, witasciwosci struktural-
nych i wielu innych czynnikéw. Poglady na zna-
czenie tego spotczynnika sg b. rozbiezne: jedni
upatruja w nim bardzo gtebokie znaczenie, inni
nie zgadzaja sie z tym pogladem. Nie mozna
jednak zaprzeczy¢ praktycznej korzysci, wyni-

*) Twardos$¢ ta zresztag mierzona jest specjalnym
sposobem; przy wiekszych liczbach K naleiy stosowac
stozek djamentowy.

**) Technik, zeszyt 15.
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kajacej z ustalenia tego spétczynnika dla roz-
maitych materjatow, gdyz pozwala on zastgpié
probe rozrywania probg twardosci. Ma to zwta-
szcza zastosowanie dla duzych czes$ci stalowych
np. waty okretowe i t. d., gdzie pobieranie préb-
ki do rozrywania jest nieraz technicznie bardzo
trudne.

Powstaje pytanie: jak uksztaltuje sje ten
spo6tczynnik dla materjatu spoin? Czy nie bedzie
miat tendencji ustablizowania sie na pewnym
poziomie? Gdyby istotnie tak okazato sie, da-
toby to niewatpliwie duze korzysci praktyczne,
umozliwitoby bowiem, jak juz moéwiliSmy, zasta-
pienie kosztownej i ktopotliwej préby rozrywa-
nia tatwa do wykonania préba Brinella.

Zgoéry jednak narzuca sie przypuszczenie,
ze stosunek ten dla materjatlu spoiny bedzie
waha¢ sie w znacznie szerszych granicach, ani-
zeli dla materjatu tgczonego (t. j. zwyktej stali
weglistej walcowanej). Wynika to chociazby
z prostego rozumowania, ze wytrzymatosé do-
razng otrzymamy zawsze dla najgorzej wykona-
nego miejsca spoiwa, zas liczbe Brinella bedzie-
my wyznacza¢ w dowolnem miejscu na powie-
rzchni tegoz spoiwa. Zreszta B —jak wiadomo
— jest zwykle $rednig z trzech pomiaréw na
powierzchni badanej. Wptyw indywidualny spa-
wacza na tworzona przezeh spoine ujawni sie
prawdopodobnie wiekszem odchyleniem po-
szczegblnych B od BSr, anizeli ma to miejsce
dla stali weglistych.

Wszystkie te watpliwosci
wigzane jedynie droga proéb.

Nizej podane zostang wyniki préb, prze-
prowadzonych na prébkach okragtych o $redni-
cy poczatkowej 9,75 mm, wykonanych cat-
kowicie z materjatu natozonego zapo-
mocg spawania elektrycznego, przy uzyciu elektrod
powlekanych, sposobami znanemi (rys. 2).

moga by¢ roz-

Rys. 2.

Sposéb przygotowania prébek, utworzonych
catkowicie z metalu stopionego (spoiwa).

Stosunek |:d przyjeto rownym 5, a wiec
1—50 mm; pomiar $rednicy poczatkowej usku-
teczniono w trzech miejscach na diugosci po-
miarowej; w tablicy zostata podana $rednia Sre-
dnica z tych trzech pomiaréw. Nalezy zaznaczy¢
ze proby byly przeznaczone do innych celéw
i niemal kazda z nich byta wykonana elektroda
innej marki, nie nalezy sie wiec dziwi¢ zbyt
wielkim wahaniom liczb wytrzymatosci doraznej
i wydiuzenia. Na fakt ten nalezy zwréci¢ uwa-
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ge, gdyz pozwala on przypuszcza¢ ze wyniki

dla stosunku beda sporo sie rézni¢ miedzy
sobag.
Wyniki badah cech wytrzymatosciowych zo-

staty podane w ponizszej tabeli:

TABELA I
Wytrzymatos¢ i wydtuzenie prébek wy-
konanych z samego spoiwa.
% i;idrsli(coa Sita roz- :a);;l’gzéy- Diugosé Wydtuze-
‘Z' ‘g P vja rywajaca dorazna koricowa nie
mm kg kg/mm1 mm 7.
i 9,76 3980 53,2 54,3 | 8,6
2 9,74 3960 53,1 56,6 0 13,2
3 9,76 3890 52,0 56,7 “ 13,4
4 9,76 3850 51,5 56.7 13,4
5 9,76 3685 49,2 55.8 ? 11,6
6 9,76 3640 48,7 55,8 S 11,6
7 9,76 3535 47,3 63,6 o, 27,2
8 9,76 3380 45,1 60,0 « 20,0
9 9,76 3350 44.8 60,8 g 21,6
10 9,76 3050 40,8 59,3 | 18,6
11 9,74 3010 40,4 60,5 o 21,0
12 9,76 2910 38,9 57,9 ~ 15,8
13 9,76 2780 37,2 55,8 s 11,6
-0

Zwraca na siebie uwage
wytrzymatosciowych

rozpietos¢ cech
mamy np. Rrmax 53,2

i Rrmin= 37,2 kg/mm2 To samo dotyczy wydtuzen.

Rys. 3.
Wytrzymato$¢, twardosé i stosunek wytrzymatosci do
twardoséci probek =z samego spoiwa, wykonanych

elektrodami ré6znego gatunku.

Twardo$¢ Brinella zostata zmierzona na
czesciach uchwytowych tych samych prébek.
Badania przeprowadzono przy obcigzeniu P —
750 kg i $rednicy kulki D — 5 mm. Dla kazde-
go materjatu wykonano trzy odciski i pomierzo-
no kazdy z nich w dwoch wzajemnie prostopad-
tych kierunkach. Z tak otrzymanych trzech liczb
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Brinella
w tab. II.

wzieto S$redniag. Wyniki podane s3

TABELA Il

Poszczeg6lne pomiary twardos$ci spoiwa

(1,2,3) i Srednia warto$s¢ wynikajgca
z tych pomiaréw, w stopniach Brinella.
5% 1 2 3 Srednia

Q
i 172 172 173 172
2 157 157 156 157
3 155 150 151 152
4 151 159 157 156
5 159 157 157 158
6 153 158 156 156
7 147 145 147 146
8 142 143 142 142
9 133 139 139 137
10 122 124 124 123
n 124 126 124 122
12 117 126 123 124
13 125 127 127 126

Zwraca tu na siebie uwage matly rozrzut
liczb Brinela dla tej samej proébki.

Wreszcie w tabeli I1ll zostaly zestawione
wyniki liczb twardosci i odpowiadajgcych im
wytrzymatosci doraznych; trzecia rubryka jest

. ,( Rr
poszuklwanym przez nas stosunkiem c = —g.

TABELA 111
T Wytrzymatosé Liczba Rr
‘Z-.'g dorazna /7r Brinella B c- B
o kg/mm2 kg/mm?2

i 53,2 172 0,309
2 53,1 157 0,338
3 52,0 152 0,342
4 51,5 156 0,330
5 49,2 158 0,312
6 48,7 156 0,312
7 47,3 146 0,324
8 45,1 142 0,318
9 44,8 137 0,327
10 40,8 123 0,332
11 40,4 122 0,331
12 38,9 124 0,314
13 37,2 121 0,308
Srednia 0,323
Najmniejsza 0,308
Najwieksza 0,342

Szeregi cyfr, podane w tabeli Il sg

przedstawione graficznie na rys. 3. Wida¢ tu

wyraznie, ze tak dla prébek o wysokiej, jak
i niskiej wytrzymatosci i twardosci stosunek cC
wydaje sie by¢ niezaleznym od bezwzglednych
wartosci Rr i B.

Wyniki sa tego rzedu, ze mozna moéwié o
pewnej prawidlowosci zjawiska. Srednia roézni
sie od skrajnych wartosci zaledwie o

0,019
0,323

X 100 = 5,9%
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przytem wysokie i niskie wartosci dla c otrzy-
mano tak przy lepszych, jak i przy gorszych
prébkach.

Nalezy tu zwrdéci¢ uwage,
ilo§¢ prob jest zupelnie niewystarczajgca, aby
moc wysnuwaé jakiekolwiek uogélnienia. Mo-
zemy jednak twierdzié, ze spétczynnik C obja-
wia dla otrzymanych wynikéw stato$é¢, wahajac
sie okoto wartosci 0,323.

ze wykonana

Nie nalezy sie réwniez zbyt poddawac wra-
zeniu, ze wyniki identyczne otrzymamy i dla
zwyklych spoin spawanych, nalezy bowiem pa-
mietac¢, ze probki, wyniki ktérych podane sg wy-
zej, byly wykonane sposobem kilkakrotnego ko-
lejnego naktadania warstw materjatu elektrody,
co—jak wiadomo—sprzyja usunieciu naprezen
wewnetrznych, powstajagcych w warstwach juz
wykonanych (oraz wplywa dodatnio na zmiang
struktury). Przyczyna ta prawdopodobnie wpty-
neta na wzmiankowany wyzej maty rozrzut liczb
twardosci dla tej samej prébki. W szwach zwy-
ktych, wykonywanych jedng warstwg, moga wiec
zachodzi¢ wieksze réznice, chyba ze mamy do
czynienia ze szwem wyzarzonym. Pozatem
w gre wchodzi jeszcze utwardzenie powstajgce
na powierzchni szwu. Rys. 4 dostatecznie cha-
rakteryzuje gwattowny wzrost twardosci spoiny
tuz przy jej powierzchni.

Kys. 4.

Rozktad twardos$ci w spoinie, tgczacej 2 blachy ze stali

miekkiej. Krzywa u goéry wskazuje zmiany twardosci

w przekroju poziomym, krzywa z lewej strony —
w przekroju pionowym.

Wynika z tego, ze badanie twardosSci
spoiny w praktyce mozliwe bedzie jedynie po
usunieciu warstwy zewnetrznej. Réwniez na-
strecza pewne trudnosci kwestja samego wyko-
nania odciskbw do pomiaréw twardosci, gdyz
pomiar ten tatwy jest jedynie dla wyrobéw
niezbyt wielkich; dla wyrobow duzych nalezy
zastosowac aparat Brinella zdatny do przeno-
szenia. Wymienione wyzej cechy dodatnie
i ujemne proby Brinella przemawiaja jednak
raczej dodatnio co do mozliwosci szertzego jej
zastosowania w praktyce.

Proby Brinella przy badaniu jakosci spoin
moga okaza¢ sie bardzo pozyteczne rdéwniez dla
zgrubnej oceny jednorodnosci wykonania spoiny.

Duze wahania beda zapewne oznaczac
niewprawnego spawacza, hiezaleznie od tego,
czy bezwzgledne wartosci otrzymane przy po-
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miarach beda wysokie, czy niskie. Mozliwe
wiec, ze ta drogg mozna bedzie sprawdzac
kwalifikacje spawaczy.

Na zakonhczenie musze sie zastrzec, ze
artykutem tym chciatem tylko zwréci¢ uwage
na mozliwo$¢é wykorzystania préb Brinella do
kontroli spoin, miarodajne za$ wnioski mozna
bedzie wyciggng¢ po dokonaniu wiekszej ilosci
prob tak ze spoinami tukowemi, jak i acetyle-
nowemi.

Relation t-ntre la durete et la resistance des soudures.

Les essais de la resistance a la traction et de
la durete Brinell sur 13 eprouvettes cylindriques en

acier, constituees entierement avec le métal depo-
se a Tare (fig. 2), en employant des electrodes
de differentes qualites, ont donne pour la relation

entre la resistance et la durete le chiffre de 0,323 + 6$
(fig. 3). Comme ce coefficient reste presque constant
pour le metal d’apport variant en résistance de 37 a 53
kg/mm2 ZTauteur se demande, si on ne pourrait pas
controler la resistance des assemblages soudes par les
essaia de la durete?

1 indigue en meme temps les difficultes
tel contréle rencontrerait en pratique. Les $prouvettes
essays$es, constituees uniqguement par du metal depose;
se sont montrees d’une durete tres uniforme sur toute
leur etendue, probablement a cause du recuit du
metal qui a ete depose en plusieurs passes, tandis qu’en
pratique les soudures etant le plus souvent deposees
en une seule passe, dans des conditions thermiques
moins avantageuses, montrent, pjar consequent une
grande variation de durete, comme I'indique la fig. 4.

Verhaltnis zwischen der Brinellharte und
der ZugfestigKeit von Schweissungen.

Es wurden 13 Versuche der Zugfestigkeit und
der HSrte auf cylindrischen Staben gemacht, die aus-
schliesslich aus aufgeschweisstem Metali verschiedener
Elektroden ausgefiihrt worden sind (Abb. 2).

Das Verhaltnis zwischen der Festigkeit und Harte
ist, mit einer Toleranz von + 6% 0,323 gefunden wor-
den (Abb. 3).

Da dieses Verhaltnis, in den Grenzen der Zug-
festigkeit von 37 bis 53 kg/mm2 fast konstant bleibt
erwagt der Verfasser die MOglichkeit der Prilfung der
Zugfestigkeit der Schweissverbindungen mittels der
Brinellharte.

Er zeigt auch sogleich die Schwierigkeiten solch
einer Prilfung. Die Stahlstabe, die ausschliesslich aus
aufgeschweisstem Metal angefertigt wurden, weisen
auf ihrer ganzen Oberflache eine gleichmassige Harte,
wahrscheinlich weil sie in mehreren Schichten aufge-
schweisst worden sind und der Metali somit ausgegluht
der praktischen Anwendung wErden die
Schweissungen meisstens in einer Schicht und in
schlechteren thermischen Verhaltnissen ausgefiihrt
und weisen eine grosse Ungleichmassigkeit der Brinell-
harte auf (Abb. 4)

wurde. In

qu’un
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Objasnienia do ,,Przepiséw projeKtowania i wykonywania
stalowych KonstruKcyj spawanych w budownictwie".*)

Napisat St. Bryta

Naprezenia dopuszczalne.
Naprezenie dopuszczalne na
nie, sciskanie i zginanie
jete w wysokosci 1000 kg/cm2
Jest to cyfra stosunkowo wysoka; jezeli
jednak wezmiemy pod uwage, ze zadany spot-
czynnik wytrzymatosci na rozerwanie wynosi
3700 kg/cm*, otrzymujemy wspoétczynnik bez-
pieczenstwa 3,7, a zatem dos¢ znaczny, znacz-
nie wiekszy niz dla materjalu macierzystego.
Dla t. zw. zelaza handlowego wynosi wytrzy-
matos¢ zazwyczaj 3500 — 3700 kg/cm2 (czasem
nawet mniej); przy naprezeniu dopuszczalnem
1200 kg/cm2 oznacza to pewnos$¢ okoto 3-krotna,
zazwyczaj nawet nieco mniejsza. Stosunek wza-
jemny jednego i drugiego spétczynnika bezpie-
czenstwa jest ujety nalezycie, jezeli uwzglednimy
sposob powstawania jednego i drugiego materjatu.
W konsekwencji, przy taczeniu pretow na
rozciaganie lub $ciskanie przy pomocy spoin
stykowych, przy zastosowaniu zasadniczego na-
prezenia dopuszczalnego dla spoin, musi sie
stosowa¢ wzmocnienia przekroju w postaci pogru-
bienia, przyktadek i t. p. Jednakowoz przy
zastosowaniu wyborowych elektrod i przy bardzo
dobrem wykonaniu mozna potaczenie stykowe
wykona¢ z wystarczajgca pewnoscig bez tych
wzmocnien. U nas umozliwia to ustep 2 oma-
wianego paragrafu, ktory mowi, iz naprezenia
dopuszczalne zasadniczo mozna podnie$¢ zawsze
w tym stosunku, w jakim proby, wykonane wed-
tug 8§86, dadza rezultaty wyzsze od przewidzianych.
Naprezenia dopuszczalne materjalu ma-
cierzystego wynosi w zwyklych warunkach
w budownictwie 1200 kg/cm2 naprezenie dopu-
szczalne spoiny ks = 1000 kg/cm2 W warun-
kach tych zatem hs <K\ jezeli wiec pret ma
by¢ w petni wyzyskany, roéznice sit przeniesé
nalezy przez przyktadki. Réznica ta wynosi
AS—3$(kk~ks)
k

rozcigga-
zostato przy-

gdzie <Sjest sitg dziatajacg na dany pret.
Wedle Przepisow

A S =S .1200 ~ 1000 = 0,167 S
1200

Sita ta przeniesiona by¢ musi przez przykiadki,
0 ile nie chcemy stosowaé¢ odpowiedniego po-
grubienia spoiny w styku.

Jezeli jednak przy badaniu pateczek na
rozerwanie osiggnie sie dla danego materjatu
1 dla danego spawacza wytrzymatos¢ na rozer-
wanie wyzsza niz 3700 kg/cm2 to w tym sa-
mym stopniu mozna podnies$¢ ks. Jezeli uzyskane
w ten sposdb wartosci wynosi¢ bedg 3700 (1200:
1000) = 4440 kg/cm2 to wtedy potgczenie
stykowe uzyska¢ mozna bez stosowania przy-
ktadek. Wartos¢ ta jest zupeinie do uzyskania.

*) Dalszy cigg do Nr. 11 r. b.

Z brzmienia przepiséw mozna wnioskowac,
ze spawanie stykowe bez zwiekszenia przekroju
stykowego jest dopuszczalne pod nastepujacemi
warunkami:

1. Pateczki muszag by¢ poddane specjalne-
mu badaniu, na podstawie ktdérego Ministerstwo
Spraw Wewn. moze je zakwalifikowa¢ jako doz-
wolone do spawania stykowego, wzglednie jako
dajgce w zasadzie wytrzymato$¢ na rozerwanie
4440 kg/cm2 PosSwiadczenie takie moze byc¢
wydane dla danego gatunku raz na zawsze.

2. Przed przystgpieniem do danej roboty po-
winien by¢ specjalnie zbadany spawacz wyko-
nywujacy ja i przy prébach osiagna¢ rowniez te
samg $rednig wytrzymatos¢.

Naprezenia dopuszczalne na $cinanie
zostaty przyjete zmienne w zaleznos$ci od gru-
bosci spoiny. Jest to dostosowanie sie do faktu,
ze spoiny te przy mniejszych wymiarach po-
przecznych posiadaja wieksza wytrzymatoscé
jednostkowg (na cm2 przekroju), niz przy wiek-
szych, a to z powodéw nastepujgcych:

Spoiny cienkie wykonywamy przy pomocy
jednorazowego naktadania elektrody, natomiast
spoiny grubsze musimy naktada¢ kilkakrotnie,
zaleznie od grubos$ci spoiny, oraz od Srednicy
elektrody. Pomimo oczyszczenia warstwy spoiny
wykonanej przed natozeniem dalszej warstwy,
potaczenie moze nie by¢ idealne. Réwniez na-
prezenia wewnetrzne w spoinie wzrastaja wraz
z gruboscia. Wreszcie tez wazna przyczyna lezy
w tem, ze grubo$é wtopienia spoiny wynosi
1 — 2 mm i dla wszystkich grubos$ci szwow
jest mniej wiecej jednakowa. To znaczy, ze
spoiny cienkie sg stosunkowo wiec wtopione,
niz grubsze, sg wiec pewniejsze.

Podaje tu te tabliczke uzupetniong war-

toSciami dla spoin czotowych, dla naprezen
normalnych k = 1200 kg/cm2, oraz dla napre-
zen Kk — 1000 i 1400 kg/cm2, jakie rowniez
bywajg stosowane w budownictwie.

W ponizszej tablicy przyjatem napreze-

nia dopuszczalne dla spoin czotowych o wy-
miarach 5X5, 6X6 i 8X8 réwne naprezeniom
dopuszczalnym dla odpowiednich spoin bocznych.

Dla spoin sufitowych obowigzujg podane
w tabeli cyfry, nizsze o 25% od cyfr dla spoin
normalnych. Wiadomo jednakowoz, ze spoiny
te mozna wykona¢ znacznie lepiej, nawet
o wartosciach réwnych normalnjm. Istniejg
zaktady, w ktérych nawet spoiny te wykonywuja
specjalni spawacze. Mozna tu zastosowacl te
naprezenia normalne po wykonaniu odpowied-
nich préb i nalezy wnioskowaé, ze decyduje
o tem kierownik budowy. Ma to znaczenie
specjalnie przy takich potgczeniach dzwigaréw
do stupdéw, Kktére przenosza znaczny moment
utwierdzenia.
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Naprezenia dopuszczalne na icinanie
w kg/cm b.
SPOINY 55 &6 &6 [0 1242 14x14 16x16 18x18 200D
k = 1000

boczna 280 320 400 460 500 540 580 625 670
czotowa 280 320 400 509 550 600 640 690 730
sufitowa 205 240 300 340 360 405 440 465 500
k = 1200

boczna 350 400 480 550 600 650 700 750 800
czolowa 350 400 480 600 660 715 770 825 880
sufitowa 260 300 360 410 450 485 525 560 600
k = 1400

boczna 410 470 560 640 700 760 820 875 930
czotowa 410 470 560 700 770 835 900 960 1030
sufitowa 300 350 420 480 525 570 610 650 700

Ustep 3 paragrafu 3 okresla wymiary po-
przeczne, jakie nalezy bra¢ za podstawe obli-
czania spoin pachwinowych i brézdowych.

Zdawacby sie mogto, ze okreslenie to jest
zbyteczne, gdyz naprezenia dopuszczalne poda-
ne sa w kg/cmb, a nie w kg/cm2 Tak jedna-
kowoz nie jest. Mamy bowiem niejednokrotnie
do czynienia ze szwami nierébwnoramiennemi —
zwtaszcza spoiny czolowe wskazane jest wy-
konywaé¢ jako nieréwnoramienne z uwagi na
znacznie lepszy rozklad naprezen; ponadto
za$ Przepisy rozro6zniaja, w przeciwienstwie do
niemieckich, dwa rodzaje spoin brézdowych,
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dla ktorych przeto okreslenie obliczeniowej
grubosci jest konieczne.

Dla obliczenia spoiny miarodajnag” pozosta-
je w kazdym razie najmniejsza grubos$¢ spoiny,
ktérg przyjmuje sie Ss'— 0,7 S. Wymiar ten
obliczony jest dla spoin o poszczegdélnych gru-
bosciach w nast. tabliczce:

Wymiary spoin w mm.
S 5X5 6X6 8X8 ;10X10 12X12 14X14 16X16 18X13 20X20
I
s' 35 42 56 7,0 8,4 9,8 11,2 126 14,0
(d. c. n)

Note explicative aux ,Prescriptions concernant le cal-
cul et la construction des charpentes metalliques
soudes®. (Suite).

a pris part a la redaction des
No 10, analyse et
le sens exacte du

L’auteur qui
prescriptions publiees dans le
interprete d’une fagon detaillee
nouveau reglement.

(a suivre)

Erlauterungen zu den ,Vorschriften fur die Berech-
nung und die KonstruKtion von geschweissten Stahl*
bauten". (Fortsetzung)

Der Verfasser, der pers>5nlich an der Redaktion
dieser Vorschriften teilgenommen hat, analisiert und
erkiart die einzelnen Artikel dieser Vorschriften, die
in der Nr. 10 erschienen sind.

(Fortsetzung folgt)

621.791.5:625.2
800 st.4*6 rys.

Spawana drezyna motorowa.

W ostatnich czasach Zaktady Mechaniczne
Lilpop, Rau i Loewenstein zbudowaty dla P. K. P.
4-osobowg drezyne motorowa z silnikiem 8 KM,
zaopatrzong w specjalny przyrzad do usuwania
drezyny z toru. Warunki konstrukcji byty dosé
trudne, bowiem drezyna w stanie czynnym nie
mogta przekroczy¢ wagi 750 kg. Po odliczeniu
od powyzszej wagi ciezaru motoru, mecha-
nizmu napedowego, kompletu akumulatoréw do
oswietlania, mechanizmu do usuwania drezyny
z toru, kompletu narzedzi, zbiornika na paliwo,
zapasu paliwa i smaru, czterech krzeset z rur
stalowych, hamulca recznego i noznego i t. p.
akcesorji, na zbudowanie podstawowej ostoi ze
szkieletem i zestawami kotowemi pozostato
zaledwie 280 kg. Aby podotaé¢ tym trudnym wa-

runkom zastosowano przedewszystkiem stal
0 wysokiej wytrzymatosci (R — 70 kg/mm2
E = 18 do 20%), oraz specjalne przekroje pro-

fili belek ostoi o ksztatcie rury prostokatnej,
przyczem wszelkie potgczenia i same. profile
wykonane zostalty przy pomocy spawania ace-

tylenowo-tlenowego. Szkielet konstrukcji drezyny
przedstawia zdjecie, zamieszczone na okladce
niniejszego zeszytu.

Podwozie skiada sie z dwoéch ostojnic
wykonanych z blachy, 1,3 mm grubej. Odcinek
blachy 282 x2800 wygieto w ksztalcie korytka
1 zamknieto specjalnym przypawanym na catej
dtugosci denkiem, tworzgc w ten spos6b rure
prostokatng, wykazujacg znaczny moment wy-

trzymatosci dzieki skupieniu materjatu daleko
od osi obojetnej (rys. 1, szkic A). Scianki tej
rury potgczono w pewnych odstepach przypa-
wanemi szpilkami z drutu stalowego o $red. 3 mm,
co chroni od przypadkowych odksztatcen w cza-
sie montazu. W miejscach zwigzania ostojnicy
z poprzecznica przypawano wkitadki (przegrédki)
rowniez ze stalowej blachy 1,3 mm grubej,

Rys. 1.
A — przekréj ostojnicy. B — przekréj podtuznicy.
C — potaczenie podituznicy z poprzecznica.

przez co uzyskano sztywne potlgczenie Scianek
rury i znacznie wzmocniono poszczegélne wezty
(rys 1, szkic C).

Dla lepszego zaznaczenia zalet powyzszej
konstrukcji, sprobujmy zastosowac¢ tu normalny
profil ceowy i poréwnajmy ciezary ostojnic
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w obu wypadkach, zachowujagc mniejwigcej ten
sam moment wytrzymatosci. Ostojnica spawana
liczona jako monolityczna skrzynka posiada
moment wytrzymatosci:

Wx=11,72 cm3

Rys. 2.

przyczem ciezar ostojnicy wynosi
Gx = 9,5 kg.

Biorgc ceownik Nr. 5 (50X38X5) mamy
Wx — 10,6 cm3i G — 20 kg.

Stosujgc belke spawana, uzyskujemy zatem
2-krotng oszczedno$¢ na wadze, przyczem bla-
cha stalowa o wysokich witasnosciach wytrzy-
matosciowych pozwala nam dopusci¢ tu zna-
cznie wyzsze naprezenia jednostkowe, przez co
faktyczne zmniejszenie ciezaru bedzie jeszcze
wieksze.

mSpawanie ostojnicy odbywato sie etapami.
Korytko wraz z denkiem i zebrem podtuznem
do zamocowania podtogi potgczono najpierw
punktowo, a potem spawano wywiniete krawe-
dzie, nie dodajgc prawie materjatu. Czotownice
wykonano réwniez z blachy stalowej o grubosci

2 mm, ksztaltujagc je w forme ceownika

100X30 X 2. Przy spawaniu ich z ostojnicami

zastosowano mate blachy weztowe grubosci
Rys. 3.

Zestaw kotowy, ztozony z czeSci spawanych palnikiem
i tukiem elektrycznym.

1,3 mm. Tak powstalag rame wzmocniono dwie-
ma poprzecznicami, z ktérych jedng wykonano
w analogiczny spos6b jak ostojnice, drugiej
zas dano ksztalt zetownika o wymiarach
123 X 25 X 30 X 2. Procz tego w kierunku po-
dtuznym dano podiuznice zbudowang réwniez

1 CIECIE METALI

Ostoja drezyny, wykonana catkowicie zapomoca

1933

w analogiczny sposéb, jak ostojnice (rys. 1,
szkic B), dajac jej tylko wysokos$¢ nieco nizsza.

Podstawe motoru zbudowano z blaszanych
ceowych beleczek 230 X 25 X 30, wzmocnio-
nych zebrowanemi wspornikami. Ostoje podwo-

spawania palnikiem acetylenowym.

zia wraz z widtami mainicznemi, wykonanemi
rowniez przy pomocy spawania z 2 mm blachy
stalowej, przedstawia rys. 2.

Po catkowitem wykonczeniu ostoje drezyny
poddano dwukrotnemu obcigzeniu statyczne-
mu, na jakie byta przeliczana, przyczem strzatka
ugiecia w S$rodku wynosita zaledwie trzy mili-
metry.

Obie osie zestawow kotowych, zaréwno
napedowa, jak i luzna, zostalty wykonane z rury

Rys. 4.
Przekro6j kota osi.

stalowej o $red. 77/64. Do rury tej, przy pomo-
cy tuku elektrycznego przypawano w stanie su-
rowym gniazda na Kkliny, pierscienie oporowe
tozysk kulkowych, tarcze bebnéw hamulcowych,
oraz tarcze kota zebatego, poczem catos$¢ pod-
dano catkowitej obrébce —tak, ze grubos$¢ Scianek
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nie przekraczata 4 mm. Kota toczne cechuje
rowniez wybitna lekko$é. Obrecze odlane ze
staliwa, obrobione catkowicie z zewnatrz i od
wewnatrz, taczg sie z piastg, réwniez staliwnag,
przy pomocy dwuch stozkowych tarcz z blachy
stalowej 1,3 mm grubej. Catkowicie wykonany
zestaw kotowy wraz z tozyskami kulkowemi
przedstawia rys 3. Przekréj kota biegowego
wraz z osig widzimy na rys 4.

Bezposrednie amortyzowanie drgan odbywa
sie za posrednictwem podkiadek gumowych,
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Dach i $Sciany boczne pokryto grubym nie-
przemakalnym ptétnem brezentowem, zaopa-
trzonem w odpowiednio rozmieszczone celuloido-
we okienka. Sciany czolowe wypetniono blachg
duraluminjowg 1 mm grubg, pozostawiajac
w goérnej czesci odpowiednie miejsce na dwa
okna, z ktérych jedno jest state, drugie za$
odchylne. Brezent $cian bocznych moze by¢
zwiniety i podwieszony zapomocg rzemieni do
podituznej obwiedziny szkieletu.

Silnik posiada trzy biegi w obu kierunkach;

Rys. 5. Potaczenie podiuznicy goérnej ze stupkami $cian bocznych i patgkami dachowemi.

umieszczonych pomiedzy tozyskiem osi i rama
ostoji.

Szkielet nadwozia zbudowany jest z lek-
kich prostokatnych stalowych rur 25 X 25 przy

grubosci Scianki 1 mm i rur okragtych o $red.
25/23. Na rys. 5 widzimy spos6b potgczenia
podtuznicy gornej ze stupkami $cian bocznych
i patakami dachowemi. Catos¢ w tym stanie,

jak to widzimy na oktadce niniejszego zeszytu,

wazy zaledwie 73 Kkg.

Draisienne automobille soudee.

La Societe Lilpop. Rau et Loewenstein a Varsovie
a construit une draisienne pour 4 personnes, munie
d’un moteur 8 HP. Le poids maximum de la draisienne
en etat de service, y compris le dispositif pour I'en-
lever de la voie, $tant fix$ par TAdministration des
Chemins de Fer a 750 Kgs., la construction soudee
a dfi etre forcSment adoptee.

Le chassis entierement soude au chalumeau est
constitue par des emboutis en forme d’'U, en téles
de 1,3 mm. d’epaisseur, fermes par des semelles soudses
(fig. 1).

L’ensemble-du chassis avec le bati pour fixer le
moteur, forme par des emboutis en U, est repr$sente
sur la fig. 2.

Les axes des essieux sont exccut$s en tubes de
3,25 mm. d’épaisseur, les bandages et les moyeux des
roues (acier coul$§) sont soud$s avec des disques en
téle de 1,3 mm. d’epaisseur (fig. 3 et 4).

La carcasse des parois lateraux et du toit est
construite en tubes ronds et carres (fig. 5).

Ainsi on a pu réduire le poids de la carcasse
de la draisienne, comme elle est représentée sur la
couverture du présent No, a 73 kg. Son poids, y com-
pris les essieux, s’¢leve 280 Kgs.

najwieksza szybko$¢ drezyny na ostatnim biegu
wynosi 40 km na godzine. 200 km jazda prébna
potwierdzita obliczenia konstruktora i data naj-
lepsze Swiadectwo o celowos$ci zastosowania
spawania w konstrukcjach lekkich. Doktadne
ogledziny po prébie nie wykazaty najmniejszych
uszkodzen spoin, ani odksztatcen elementéw
konstrukcji,
/. Malanowski.

Geschweisste Motordrasiene.

Die AKkt. Ges.
Warschau hat eine
einem 8 HP Motor
Maximalgewicht der
Eisenbahnbehorden auf
musste man eine geschweisste
hlen.

Lilpop, Rau und Loewenstein in
Drasiene fiir 4 Personen, die mit
ausgestattet ist, gebaut. Da das
dienstfahigen Drasiene durch die
750 kg festgesetzt wurde,
Konstruktion wa-

Das ganztich mit dem Acetylen Schweissbrenner
geschweisste Gestell ist aus U-férmig gepressten
1,3 mm dickem Blech das durch eine Blechsohle ge-
schlossen wurde, hergestellt (Abb. 1). Das Gestell der
Drasiene mit dem e’ngebautes Gestell fiir den Motor,
ist auf der Abb 2. dargestellt. Die Wagenachsen sind
aus Rohren hergestellt. Die Radreifen und die Radna-
ben (aus Gusstahl) sind mit 1,3 mm dicken Blechschei-
ben zusammengeschweisst worden (Abb. 3 i 4). Das
Gerippe der Seitenwande und des Daches ist auch aus
Rohren angefertigt worden (Abb. 5). So konnte man
das Gewicht des Gerippes der Drasiene, wie es auf

dem Umschlag dieser Nummer dargestellt ist, auf
73 kg herunterbringen. Das Gewicht der Drasiene
einschliesslich der Achsen beziffert sich auf

280 kg.
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621.791.054
1250 stéw - 8 rys.

bloKow.

Podat inz. J6zef Biernacki.

Teorja ciecia.

Jak wiadomo, przecinanie tlenem stali po-
lega na wypalaniu szczeliny w metalu, uprzed-
nio nagrzanym w miejscu ciecia do tempera-
tury spalania (800°— 1100°). Dzieki umiejsco-
wionemu nagrzaniu i zwartemu strumieniowi
tlenu, szczelina wypalona jest nadzwyczaj
waska. Strumien tlenu (rys. 1) wydmuchuje jedno-
czesdnie tworzace sie tlenki, odstaniajac Swiezy
metal. Aczkolwiek dzigki spalaniu sie metalu wy-
wigzujg sie znaczne ilosci ciepta, ktére nagrze-
wa sasiednie warstwy metalu, to jednak z po-

Rys. 1.

Ptomien palnika do ciecia. Wewnatrz ptomienia
ogrzewajacego wida¢ wyraznie zwarty strumien tlenu
spalajacego metal.l

wodu jednoczesnego studzgcego dziatania tlenu
wywigzane ciepto jest niewystarczajgce do
utrzymania ciggtosci ciecia.

Trudnosci ciecia grubych blokow.

Przy cieciu grubych blokéw studzace dzia-
tanie duzych ilosci tlenu jest bardzo silne.
Z tego powodu poczatkowo byty trudnosci do-
statecznego ogrzania metalu juz na gtebokosci
150— 200 mm. Dlatego tez poczatkowo mnie-
mano, iz granica ciecia wynosi okoto 300 mm,
gdyz ani przez zwiekszenie ptomienia podgrze-

*) Zdjecie wziete z dzieta: ,Die Grenzen der
Schneidgenchwindigkeit beim Hrennschneiden“Herma-
na Malza, Wllrzburg 1933.

wajagcego, ani przez zwiekszenie przeptywu
tlenu nie mozna byto przecig¢ swobodnie wiek-
szych grubosci. Przytem zbyt silny plomien
podgrzewajgcy stapiat silnie gorne krawedzie

ptomienia prostopadtym
metalu.

Linja ciecia przy kierunku
do powierzchni

przedmiotu cietego, dajac nieréwnag powierzch-
nie ciecia.

Po stwierdzeniu, iz przyczyng niepowodze-
nia jest wytgcznie studzace dziatanie tlenu, na-
lezato znales¢ Srodki przeciwdziatajgce temu
zjawisku. W pierwszem stadjum badan sto-
sowano nastepujace S$rodki:

a) Podgrzewanie tlenu do ciecia na dro-

dze miedzy butlg a palnikiem, zapomocag pod-

Rys. 3.
Linja ciecia przy pochytem potozeniu dyszy palnika.

grzewaczy wodnych lub elektrycznych. Z pod-
grzewaniem tlenu uzyskiwano juz lepsze wyniki,
jednak poniewaz stopien podgrzewania tlenu
nie moze by¢ wysoki (ok. 100°C) przeto i zwiek-
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szenie grubosci ciecia tg droga osiggniete nie waniu strumienia tlenu i ptomienia podgrzewa-
byto dostateczne. jacego pod pewnym katem w stosunku do linji
b) Dodanie drugiego ptomienia podgrzeéecia, jak to wyjasnia rys. 3. Kat X nalezy

wajacego skierowanego pod katem w ten sposéb,
aby ptomien ten nagrzewat $rodek bloku. Zapo-

Rys. 4.
Rozpoczynanie ciecia od dolnej krawedzi.

moca palnikbw z dodatkowym ptomieniem pod-
grzewajacym uzyskiwano juz dobre wyniki, prze-
cinano z ‘tatwos$cig ponad 500 mm grubosci.
Jednak nie mozna byto uzyskaé réwnego ciecia,
gdyz szlaka zatrzymywata sie u spodu bloku,
przez co tlen wypalat dziury. Jak wiadomo,
przy pewnej szybkos$ci ciecia nastepuje opo6z-
nienie ciecia dolnych warstw metalu i taki
*prég* stanowit powazng przeszkode do wyd-
muchiwania szlaki. Przytem przy prostopadiem

prowadzeniu strumienia tlenu do linji ciecia,
zostawat nieprzeciety rozek u dotu, co stano-
wito pewnag przeszkode przy cieciu maszy-
nowem (rys. 2).

Rowniez utatwiano sobie zadanie przez

dodatkowe podgrzewanie bloku od spodu dru-
gim palnikiem.

Studja nad regularnem wydmuchiwaniem
szlaki i mozliwoscig wykorzystania ptomienia
podgrzewajacego do ogrzewania przekroju cie-

a
Rys. 5.

tego bloku doprowadzity do opracowania wta-
Sciwej metody, przy Kktérej drugi ptomien
podgrzewajacy jest zbyteczny.

Technika ciecia.

Metoda ta, zapomocg ktorej mozna cigé

bloki do 600 mm grubosci, polega na skiero-

wybraé tak, aby ptomien podgrzewajacy nagrze-
wal $Srodek bloku. Drugi ptomien podgrze-
wajacy w tym wypadku jest zbyteczny. Strumien
tlenu skierowany pod katem utlenia metal wzdtuz
linji ,,a*“ i dzieki temu, ze przeciecie nastepuje
wpierw od spodu niz u géry, wydmuchiwanie
szlaki i tlenkéw odbywa sie bez przeszkdd.
Wiekszy kat nachylenia, lub zbyt duza szybkos$¢
ciecia powoduje ciecie wzdtuz linji ,,b*“, co u-
trudnia juz wydmuchiwanie szlaki i tlenkéw.

Z kierunku wydmuchiwanych tlenkéw mo-
zna sadzi¢ o wiasciwym przebiegu ciecia i kon-
trolowa¢ operatora. Ptomien podgrzewajacy
winien by¢ uregulowany normalnie i w ten spo-
s6b, aby nie topit goérnych krawedzi cietego
bloku. Dzieki pochyleniu palnika osigga sie
wpierw ciecie dolnych warstw, wtedy zakoncze-
nie ciecia nie przedstawia trudnosci (rys. 3c).

Rozpoczynaé¢ ciecie grubych blo-
kéw nalezy po dostatecznie silnem ogrzaniu po-

wierzchni cietej i trzeba dopuszczaé tlen do
ciecia powoli—tak, aby ciecie rozszerzato sie
stopniowo na catg grubos$¢ bloku; w tym celu

zawOr do tlenu do ciecia otwiera¢ nalezy po-
woli, az do osiagniecia przeciecia na wylot.
Mozna sobie utatwi¢ rozpoczecie ciecia przez
skierowanie ciecia na dolny ro6g bloku, jak
wskazujg rys. 4 i 5a, przezco poczatkowa gru-
bos$¢ ciecia jest niewielka i wzrasta stopniowo.
Sposoby prowadzenia palnika, jak na szkicach
5b i 5c, sg najwygodniejsze, bowiem nie wyma-
gaja oderwania palnika z dolnej czesci bloku
i przeniesienia go na g6rng powierzchnie
frys. 5a), gdzie czynno$¢ podgrzewania musi
by¢ powtérzona.

Potozenie dyszy palnika. Palnik
na rolkach nalezy tak ustawic¢, aby ptomien pod-
grzewajacy byt oddalony o 1 mm od powierzch-
ni cietego metalu. Zbyt wysoko postawiony
wylot powoduje zasysanie powietrza przez stru-
mien tlenu i niepotrzebne wcigganie go do

o]

R6zne sposoby stopniowego zwiekszania grubos$ci cigcia.

Jesli powietrze dostanie sie miedzy
strumien tlenu a metal, ciecie nie odbywa sie
normalnie. Z tego tez wzgledu nalezy palnik
posuwaé¢ w miare wypalania sie szczeliny w ten
spos6b, aby ptomien podgrzewajacy swa przed-
nig czescig odbijat sie od powierzchni metalu,
jak to wyjasnia rys. 6.

szczeliny.
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Cisnienie tlenu przy cieciu grubych
blokéw nie powinno by¢é zbyt wysokie, czem
zazwyczaj grzesza operatorzy. Nalezy cisnienie
tlenu tak dobraé¢, aby wydmuchiwanie szlaki
i tlenkéw odbywato sie swobodnie, a przy danej
szybkosci spalanie odbywato sie normalnie.
Dobre ciecie poznaje sie po niewielkiej ilosci
wydmuchiwanej szlaki w stanie ptynnym, nato-
miast powinien towarzyszy¢ cieciu olbrzymi
snop iskier (tlenkéw). Powodem tworzenia sig
nadmiernej ilosci szlaki jest zwykle zbyt silny
ptomien podgrzewajacy, lub tez za szybki posuw.
Wielkos¢ dyszy i cisnienie tlenu powinny by¢
dostosowane do grubosci ciecia. W tym wzgle-
dzie trzeba sie $cisle stosowa¢ do wskazéwek
konstruktora palnika, w przeciwnym razie ciecie
staje sie nieekonomiczne, szczelina wychodzi
nieréwna. Czestokro¢ wogdle ciecie staje sie
niemozliwe i operator niestusznie woéwczas
sktada wine na palnik. Dla kazdej grubosci

Potozenie palnika ze wzgledu na przeciwdziatanie

zasysania powietrza do szczeliny.

istnieje witasciwe cisnienie tlenu, ktoére trzeba
doktadnie uregulowac; zbyt wysokie i zbyt nis-
kie cisnienie jest przyczyng niepowodzen.

Urzadzenie do ciecia.

W Polsce do niedawnych czaséw ciecie
bardzo grubych blokéw zapomoca palnika rzad-
ko byto stosowane i wystarczyty w zupetnosci
istniejgce urzadzenia, ktéoremi mozna byto cigc
grubosci nie przekraczajgce 200 — 250 mm.
Dzieki jednak postepom, osiagnietym ostatnio
w dziale obroébki tlenem i nadzwyczajnemu roz-
wojowi ciecia maszynowego, powstala koniecz-
no$¢ stworzenia odpowiednich przyrzadéw —
palnikéw i reduktoréw cisnienia — ktoreby po-
zwolity cigé na zimno znacznie wieksze grubosci,
dochodzace do 500 — 600 mm. W tym celu
Sp. Akc. Perun przy wspoétdziale Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali przepro-
wadzita odpowiednie badania, w oparciu o ist-
niejagce prace teoretyczne w tej dziedzinie,
i na zasadzie osiggnietych doswiadczen opra-
cowano wilasciwg metode postepowania, wyzej
opisang. Jednocze$nie skonstruowano palnik
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»-Normus Asa, specjalnie dostosowany do ciecia
tylko grubych blokéw, poczawszy od 200 mm.
Palnik ,,Normus As*“ posiada specjalnego ksztal-
tu dysze, umozliwiajgce otrzymanie szcze-

Rys. 7.

Reduktor do ciecia grubych blokéw ,Superior As®,

zasilany jednocze$nie przez kilka butli potaczonych
przewodem zbiorczym (rampa).
liny jednakowej szerokosci na catej grubosci-

Ksztatt kanatu dla przeptywu mieszanki acety-
lenowo-tlenowej i potozenie ptomienia podgrze-
wajagcego w stosunku do wylotu dyszy umozli-
wia utrzymanie statych korzystnych warunkéw
dla funkcjonowania palnika. Strumien tlenu do
ciecia jest niezalezny od tlenu do podgrzewania.

taczniki i przekréj rurek zostaty doktadnie
przestudjowane w celu uzyskania ekonomi-
cznej pracy palnika. Palnik ,,Normus As” po-

siada zamienne gilzy i dysze dla ciecia od 200
do 600 mm grubosci.

Poniewaz przy cieciu grubych blokoéw zu-
zywa sie znaczne ilosci tlenu, wiec tez normal-
ny reduktor nie wystarcza i nalezy stosowac
w tym wypadku specjalny reduktor cis$nienia
»Superior As" o duzej przepuszczalnosci, ktory
juz uprzednio znalazt zastosowanie w hutach,

Rys. 8.

Prze*inanie— dla celéw doswiadczalnych — blokéw
grubosci 600 mm. w warsztach Tow. Akc. Perun.

przy wypalaniu rys na wlewkach zapomoca
palnika .hutniczego', zuzywajacego réwniez
wielkie ilosci tlenu. Reduktor ten (rys. 7) zasila-
ny jest przez kilka butli tlenowych polaczo-
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nych przewodem zbiorczym (rampa). Tlen do
ptomienia podgrzewajgcego doprowadza sie
do palnika z oddzielnej butli, zaopatrzonej
w normalny reduktor ci$nienia. Acetylen moze
by¢ uzywany z wytwornicy lub z Kkilku butli
acetylenu rozpuszczonego, polaczonych prze-

wodem zbiorczym. Ze wzgledu na wysokie ci$
nienie tlenu, weze gumowe winny by¢ opan-
cerzone i doktadnie uszczelnione na tgcznikach
przy palniku i reduktorach cisnienia.

Dzieki wyzej opisanej pracy mozna byto
dopetni¢ game istniejagcych palnikow krajowych
jeszcze jednym typem, ktdry mamy—nadzieje—
okaze sie bardzo wuzyteczny i znajdzie duze
zastosowanie.

Bytoby pozadane, aby dos$wiadczenia war-
sztatéw, ktore ten palnik bedg stosowad, byty
komunikowane Stowarzyszeniu dla Rozwoju Spa-
wania i Ciecia Metali, w celu utrzymania cig-
gtosci prac doswiadczalnych na tem polu i u-
mozliwienia statlego doskonalenia tego narzedzia,
posiadajgcego tak liczne zastosowania w prze-
mysle-

Oxy-coupage des fortes epaisseurs.

L’ateur decrit les resultats des essais effectues
par la societe PERUN et I’Assoeiation pour le Deve-
loppement de la Soudure et de I’'Oxy-coupage en Po-
logne.

Les obstacles, qu’on rencontre dans le gros
decoupage sont dues a l'effet refroidissant de I’'oxygene
et aux difficultes d’evacuation des oxydes et des sco-
ries. Ou a trouve, qu’en donnant une certaine incli-
naison au chalumeau par rapport a la surface de la
piece, ainsi que ZTindique la fig. No 3, on obtient les
vantages suivants:

1) la flamme chauffante penetre a Tinterieur
de la piece et chauffe bien le metal, ce qui permet de
reduire sa puissance;

2) les scories et les oxydes sont chasses faci-
lement;

3) a la fin du dscoupage, il ne reste plus de
morceau non decoupe au bas de la piece (fig. 3c);

4) les coupes nettes sont faciles a obtenir.

Pendant le decoupage, il faut attirer l'attention
a ce que ni Tangle a ni la vitesse d’avancement ne
soient trop grands, car dans ce cas la courbe d’oxy-
dation deyient trop inclinse (courbe ,b* de la fig. 3)

Prosimy o wptacanie zalegtych
sktadek i

%
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ce qui empeche la chasse des scories. De meme, la
flamme chauffante ne doit pas etre trop forte, car elle
favorise la formation des scories.

L’amoreage de la coupe est difficile a obtenir si
on ouvre trop vite le robinet d’arrivee de I|'oxygene,
car I'effet refroidissant de I’'oxygene est trop prononce.
On peut aussi faciliter Tamoreage, en commeneant le

decoupage de la piece, comme Tindiquent les fig. 4et5.

Schneiden von grossen BlechstarKen.

Der Verfasser beschreibt die Ergebnisse der
Versuche die durch die Aktiengesellschaft PERUN
und durch den Verein fiir die Entwicklung des
Schweissens und Schneidens der Metalle in Polen
durchgefuhrt wurden.

Die durch die Entspannung des Sauerstoffs her-
vorgerufene Erniedrigung der Temperatur der durch-
geschnittenen Gegenstande, und die Beseitigung von
Eisenoxyden und Schlacke bilden die grCssten Scbwie-
rigkeiten beim Schneiden von grossen Blechstarken.

Mann hat festgestellt, dass die Einstellung deg
Brenners unter einem gewissen Winkel, so wie es die
Fig. 3 zeigt, nachstehende Vorteile bietet:

1) die Heizflamme dringt besser in den zer-
schnitten Metali hinein, was die Mé6glichkeit der Ver-
ringerung der Starke des Brenners zur Folge hat;

2) die Schlacke und die Einsenoxyde, die sich
wahrend des Schneidens bilden, werden mit Leicbtig-
keit beseiti"t;

3) es entstehen keine undurchgeschnittene
Ecken, was fiir das Maschienenschneiden sehr wich-
tig ist;

4) man kann mit Leichtigkeit glatte Schneid-
flaehen erreichen.

Wahrend der Ausfiihrung des Schneidens muss
man aufpassen, damit sowohl der Winkel, wie auch
die Geschwindigkeit des Schneidens nicht zu gross
werden, den in diesem Falle wird die Oxydationskurve
zu steil (Kurve ,b“ fig. 3) und es entstehen Schwie-
rigkeiten bei der Beseitigung von Schlacke.

Die Heizflamme darf auch nicht zu gross sein
den sie erleichert die Sehlackenbildung. WIlenn mann
den Sauerstoffhahn zu schnell offnet, wird der Anfang
des Schneidens sehr schwierig, denn die Temperatur-
erniedrigung, die durch den Sauerstoff hervorgerufen
wird, spielt eine bedeiitende Rolle.

Man kann den Anfang des Schneidens erleich-
tern indem mann so schneidet, wie es auf der fig. 4
und 5 gezeigt ist.

prenumeraty.
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Wiasciwosci i warunki techniczne dostawy. broikt
roje

I, OkreSlenie.

Weglik wapnia (calcium carbid) — CaC2— skro6t ,karbid* jest produktem otrzy-
mywanym na drodze elektrotermicznej; barwa karbidu od ciemno-brunatnej do szarej,
przetom krystaliczny. Jakos$¢ karbidu zalezna jest od stopnia ziarnistosci i wydajnosci gazu.

li.i Wymagane witasciwosci.

1) Ziarnisto$c¢: karbid dostarcza sie w nieregularnych kawatkach o naste-
pujacych granicznych wymiarach,
drobny karbid: 2/4 mm, 4/8 mm, i 8/15 mm,
gruby karbid: 15/25 mm, 25/35 mm, 35/50 mm i 50/80 mm.

Zawartos¢ miatu, przechodzgcego przez otwory sita o oczkach wielkosci 1 mm?2
nie powinna przekracza¢ 5% ciezaru netto.

2) Wydajnos$c¢: wydajnos¢ karbidu okresla sie iloscig litrow surowego ace-
tylenu wytworzonego z jednego kilograma karbidu przez zanurzenie w nadmiarze wody.

Wydajnos¢ acetylenu z 1 kg karbidu powinna wynosi¢ dla karbidu o ziarnistosci
25/35 mm, 35/50 mm, lub 50/80 mm - 270 litrow, dla karbidu o ziarnisto$ci 8/15 mm,
15/25 mm — 250 litréw.

Liczby te rozumiejg sie z tolerancjg 3%.

Dla karbidu o ziarnisto$ci ponizej 8 mm minimum wydajnosci nie jest gwarantowane.

Partje karbidu o ziarnisto$ci powyzej 8 mm moga by¢ odrzucone, jezeli wydajnos¢,
nie osigga przynajmniej 230 litrow (patrz § V, 2).

3) Zanieczyszczenia karbidu: Wolne zwiazki fosforowe w nieoczyszczo-
nym scetylenie dopuszcza sie tylko w ilosci do 0,08%*) w przeliczeniu na fosforowodér (PH3J.

[1l. Pobieranie prébek.

Pobieranie prébek nalezy uskutecznia¢ w zasadzie w fabryce wysytajagcej w obecnosci
przedstawiciela odbiorcy. Jesli prébka pobierana jest u odbiorcy (na wypadek reklamaciji),
wowczas niezbedna jest obecnos$¢ przedstawiciela dostawcy.

Probki pobiera sie czerpakiem z 10% dostarczonej ilosci karbidu w ten sposob,
aby tgczny ciezar prébek nie byt nizszy od 12 kg, ilo$§¢ zas z jednego bebna—nie nizsza
od 1 kg jezeli partja karbidu skiada sie przewaznie z duzych kawatkéw (50/80 mm) —
wowczas ilos¢ karbidu, pobrana z jednego bebna nie moze by¢ nizsza od 2 kg.

Na zyczenie odbiorcy mozna sprawdzi¢ stosunek procentowy pytu, wysypujac kar-
bid z wybranych bebnéw na sito o wielkosci oczek 1 mm2 Jezeli ciezar pylu wynosi
mniej niz 5% ciezaru catkowitego, nie bierze sie go pod uwage i nie uwzglednia przy
probkach; wydzielony pyt nalezy pézniej znowu domiesza¢ do karbidu.

Pobrane probki nalezy wymiesza¢ i z uzyskanego materjatu odsypac¢ prébki po
3 kg do 4-ch naczyn blaszanych. Naczynia te nalezy szczelnie zalutowac, opatrzyé pie-
czeciami i umies$ci¢ kartki z nazwg towaru i znakiem umownym. Réwnoczes$nie z pobra-
niem probek nalezy sporzadzi¢ w 2-ch egzemplarzach odpowiedni protokét, zawierajacy
nastepujgce dane:

data i miejsce pobrania,

nazwiska oso6b pobierajgcych probki,

data i numer zaméwienia dostarczonej partji karbidu,
nazwisko odbiorcy towaru,

nazwa wytwaorni,
znak umowny, jakim zaopatrzono naczynie z prébkami.

*) Liczba tymczasowa.

*) Przedrukowano z ,Wiadomos$ci P.K.N.", Nr. 3-4, r. 1933, za zezwoleniem P.K.N.
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Z 4 ch pobranych probek jedng poddaje sie natychmiast analizie u dostawcy,
druga i trzecia sg do dyspozycji odbiorcy, czwarta za$ pozostaje u dostawcy.

IV. Metody badan.

1) Ziarnistosé¢ i zawartos¢ miatu sprawdza sie przy pobieraniu probek.
2) Oznaczanie wydajnos$ci acetylenu.

Oznaczanie wykonywa sie przy pomocy wytwornicy doptywowej typu Zaktadow
»Elektro'™ w ktaziskach Gornych do caltkowitego zgazowania o jednorazowym tadunku
ok. 0,6 kg. Woda wytwornicy na krétko przed wykonaniem oznaczenia powinna by¢ na-
sycona acetylenem. Otrzymang objeto$s¢ surowego acetylenu sprowadza sie do tempe-
ratury 15° i cisnienia 760 mm stupa rteci bez poprawki na preznos$¢ pary wodnej. Nalezy
zbadaé¢ wydajnos¢ catej prébki.

V. Wymagania handlowe.

1) Opakowanie.

Karbid powinien by¢ dostarczany w blaszanych bebnach (o zawartosci ok. 50 kg.
lub 100 kg netto), zaopatrzonych w znak wytwoérni. Bebny powinny by¢ szczelne, unie-
mozliwiajgce dostep wody i powietrza oraz powinny odpowiada¢ przepisom kolejowym.

2) Cena.

Cene karbidu, jezeli nie ustalono innych warunkéw, rozumie sie za 100 kg netto,
tacznie z opakowaniem w bebnach o zawartosci ok. 50 kg lub 100 loco stacja nadawcza.

Cena karbidu moze ulec redukcji w wypadku réznic miedzy gwarantowang i rze-
czywistag wydajnoscig acetylenu.

Przyktad: Dostarczony karbid o ziarnistosci 50/80 mm, ktérego wydajnosé
wynosi tylko 246,5 litréw, powoduje redukcje ceny jak nastepuje.

Zagwarantowana wydajnos¢ 270,0 litrow
Po potrgceniu tolerancji 3 % 8,1 litra
__261,9 litréow
Rzeczywista wydajnos¢ 246,5 litréw
NiedOoObDOr e e . 15,4 litrow

Redukcja ceny wynosi zatem:

cena karbidu X 15,4
270

Transport odbywa sie na ryzyko odbiorcy.

3) Termin wnoszenia reklamacyj:

Reklamacje moga by¢ wniesione w ciggu 4-ch tygodni, liczagc od dnia nadejscia
do stacji przeznaczenia. Reklamacja odnosi sie tylko do ilosci, znajdujacych sie jeszcze
u odbiorcy w chwili pobierania proébek.

4) Kontrola analiz.

Odbiorca ma prawo skontrolowaé¢ w terminie do 4 tygodni wyniki analizy, usku-
tecznionej w fabryce dostarczajgcej; w tym celu nalezy wysta¢ — jezeli nie ustalono
inaczej, jedng prébke pod adresem: ,,Chemiczny Instytut Badawczy w Warszawie”, ktory
posiada potrzebne do przeprowadzenia analiz typowe przyrzady. Jezeli dostawca kwestjo-
nuje wyniki tego badania, wowczas wykonywana jest analiza probki, znajdujacej sie
u dostawcy. Wynik tej analizy obowigzuje obie strony. Musi ona by¢ wykonana w ciggu
8 tygodni od chwili przeprowadzenia pierwszej analizy. Koszta analizy powtoérnej ponosi
strona przegrywajaca.
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KONKURS DLA SPAWACZY.

Ochrona wytwornicy przed zamarzaniem.

(OdpowiedZ na zagadnienie z praktyki Nr. 131

Jak wiadomo w czasie pracy wytwornica nawet
na wolnem powietrzu nie zamarznie, bowiem w czasie
rozktadu karbidu wytwarza sie ciepto, ktére ogrzewa
wytwornice. Natomiast po pracy, szczego6lniej w nocy,
gdy temperatura bywa najnizsza, tatwo moze nastgpic
zamarzniecie wytwornicy.

Zamarzniecie wody w wytwornicy moze, obok
kosztownego odmrazania, wywota¢ powazne uszkodze-
nie samej wytwornicy. Szczeg6lnie niebezpieczne moga
by¢ drobne pekniecia, ktére sg zrédtem nieszczelnosci.

W razie zamarzniecia wody w wytwornicy nale-
zy ja odtaja¢, uzywajac do tego celu goracej wody. O-
grzewanie zapomoca otwartego ognia lub zaru jest
zabronione.

Najlepiej naturalnie unikngé¢ zamarzniecia wbdy
w wytwornicy, ustawiajac ja w pomieszczeniu ogrze-
wanem, lub zabezpieczonem przed ozigebieniem ponizej
0°C. O ile pomieszczenie jest przeznaczone na wytwor-
nice stalg, ogrzewanie winno by¢ wodne lub parowe.

Gdy pomieszczenie nie jest ogrzewane i istnieje
niebezpieczenstwo zamarzniecia wody w czasie zimy,
to mamy do rozporzadzenie nastepujace sposoby:
resztki acetylenu i spusci¢
i komor szuflado-

1) Po pracy usungc
wode z wytwornicy, bezpiecznika

wych. Przy wiekszych wytwornicach, sposéb ten jest
ucigzliwy ze wzgledu na do$¢ duza ilos¢ wody, ktorg
nalezy przy ponownem uruchomieniu wlewa¢ do wy-

twornicy i ze wzgledu na konieczno$¢ odpowietrzania
wytwornicy kazdorazowo przy pouownem jej urucha-
mianiu, jak tego wymagaja przepisy bezpieczenstwa.

2) Owingé¢ wytwornice matami ze stomy lub in-
nemi materjatami izolujgcemi od zimna. Spos6b ten
jest godny polecenia ze wzgledu na jego tanio$¢.
W wypadkach, gdy wytwornica stoi w nieogrzew anem
pomieszczeniu, lecz zabezpieczonem w pewnej mierze
przed wptywem zimna, sposéb ten jest wystarczajacy.

3) Zamiast czystej wody w wytwornicy mozna
uzy¢ roztworu wodnego soli kuchennej lub chlorku wap-
nia,ktérych temperatura zamarzania jest znacznie nizsza
od czystej wody. Soli lub chlorku wapnia nalezy wsy-
pa¢ okoto 20% zawartosci wo.dy w wytwornicy. Niekto-
rzy spawacze w celu obnizenia temperatury zamar-
zania wody dolewajag w pewnej iloSci spirytusu. Woda
stuzgca do rozktadu karbidu jak i woda w bezpiecz-
niku winna by¢ czysta. Wode z szuflad karbidowych,
z bezpiecznika i naczynia stuzagcego do dolewania wo-
dy do karbidu nalezy po pracy usung¢. Powtérne do-
lewanie wody do bezpiecznika i do naczynia przy po-
nownem uruchomieniu wytwornicy nie przedstawia
juz trudnosci.

Jak widzimy, sposoby powyzsze sg tatwe do zre-
alizowania i w zaleznosci od typu i wielko$Sci wytwor-
nicy jeden z tych sposobéw mozna stosowaé i przezto
unikng¢ b. przykrych skutk6w zamarzania wytwornicy.

Z PRAKTYKI
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Ponizej podajemy najlepsza z nadestanych nam

odpowiedzi, piéra p. Henryka Kobinskiego z Kalisza.
OdpowiedZ na zagadnienie M 13

Wytwornice nalezy chroni¢ przed zamarzaniem
w jeden z nastepujacych sposobow:

1) Jesli wytwornica znajduje sie na otwartem
powietrzu, np. na montazu lub t. p., to w czasie mro-
zéw, gdy temperatura wynosi od 5 do 15 stopni mrozu,
po skonczonej pracy nalezy wypusci¢ wode z wytwor-
nicy, jak i z bezpiecznika. W czasie pracy niema
obawy, aby wytwornica zamarzata, za wyjatkiem bez-
piecznika.

2) Jezeli znajduje sie¢ w oddzielnem pomieszcze-
niu, zrobionem prowizorycznie z desek lub t. p., nalezy
na czas zimowy zrobi¢ podwdéjne S$cianki z desek
z odstepem 10—20 cm; miedzy deski zasypuje sie tro-
ciny drzewne i uszczelnia sie tak, aby mrozne po-
wietrze nie dochodzitlo podczas przerwy w pracy,
szczeg6lniej w nocy, gdy jest najchtodniej.

3) Gdy wytwornica znajduje sie w pomieszcze-
niu — whrsztacie zamykanym, gdzie temperatura nie
jest nizsza od 10 st. mrozu, mozna jg uchroni¢ od za-
marzniecia, zaktadajagc na nig rodzaj klosza z maty
stomianej, przytem klosz powinien szczelnie dolega¢
do posadzki czy podiogi warsztatu. Nie tak porzadne,
ale réwnie skutecznie moze by¢ otulenie na noc
szczelnie wytwornicy workami lub gatganami w dosta-
tecznej ilosci.

4) Jesli temperatura powietrza w danem pomie-
szczeniu nie spada ponizej — 10 st. mozna zrobic¢
mieszanine wody z gliceryng techniczng, t. j. po na-
laniu wiadomej ilosci wiader czy litréw wody do zbior-
nika wytwornicy, przed zatozeniem klosza, nalezy do-
da¢ na kazde wiadro, lub 10 litréw wody, 500 — 700 gr-
gliceryny i dobrze zwodg ja wymiesza¢, a wytwornica
nie ulegnie zamarznieciu. Do bezpiecznika nalezy na-
la¢ tejze samej mieszaniny. Mozna zamiast gliceryny
doda¢ denaturowanego spirytusu, lecz ten predko wy-

parowuje i ulatnia sie, wigec ma mniej zastosowania
w tym wypadku.
5) Ogédlnie bioragc — na czas mrozéw — nieza-

znajduje sie
tem

leznie od tego, w jakiem pomieszczeniu
wytwornica, aby unikna¢ jej zamarzniecia, a
samem i rozsadzenia przez 16d, nalezy do wody dodaé
gliceryny, w szczego6lnosci za$ do bezpiecznikéw wod-
nych, gdyz przy temperaturze od 10 — 20 st. mrozu
i nizej wytwornica podczas pracy, chocby nawet nie

byta dodana gliceryna do wody, nie zamarznie, nato-
miast bezpiecznik stale bedzie zamarzat.
Henryk Kobinski.
Kalisz, Kazimierzowska.
Odpowiedz p. Kobinskiego jest najlepsza i na-

groda zostata Mu przyznana. Pr/.epis o dodawaniu

gliceryny jest stuszny i godny polecenia.

15.

W jaki spos6b najtatwiej sprawdzi¢, czy palnik
funkcjonuje prawidtowo, t. j. czy nie jest zapchany
i czy jest ssanio acetylenu? Spos6b sprawdzenia wi-
nien by¢ zupeinie bezpieczny, t. j. sprawdzenie powin-
no sie odbywa¢ bez zapalania ptomienia.

Zagadnienie z praktyki Nr.
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KRONIKA.

XI Kongres Miedzynarodowy.

Na posiedzeniu Statej Komisji Miedzynarodowej

Acetylenu i Spawania w dniu 26.X.1933 r. w Paryzu
omawiano kwestje organizacji XI Kongresu Mieg-
dzynarodowego Spawania, ktory ma sie
odby¢ w Rzymie w dniach od 5 do 10
czerwca 1934 r.
Organizacja Kongresu.

Na czele Kongresu bedzie stat Komitet Ho-
norowy, a sama organizacja zajmie sie specjalny
Komitet Organizacyjny. Do Komitetu Ho-

norowego postanowiono zaprosi¢ przedstawicieli Rzadu
i Swiata naukowego Wtoch i innych krajow, jak row-
niez przedstawicieli wielkiego przemystu wioskiego.

W poszczeg6lnych krajach, nalezagcych do S.K.M.
cztonkowie Komitetu Honorowego beda wybrani przez
delegacje tych krajow. Wszystkie wiec delegacje po-
winny w najblizszym czasie zwr6ci¢ sie do odpowied-
nich osobistosci z prosbg o reprezentowanie swych
krajow w Komitecie Honorowym—i po otrzymaniu ich
zgody—powinny zawiadomi¢ p. senatora Tofaniego,
kierownika delegacji wioskiej (Rzym, XITl1—Via delle
Finanze). Komitet Organizacyjny zostanie utworzony
przez delegacje witoska, w jego skiad wejda, oproécz
kierowniczych osobistosci wtoskich, réowniez Biuro Mie-
dzynarodowej Statej Komisji i kierownicy delegacji
wszystkich krajow, nalezacych do S.K.M.*)

Po ustaleniu zakresu prac réznych sekcji Kon-
gresu, Komisja przedyskutowata kwestje uwzglednie-
nia na Kongresie rowniez prac z zakresu spawania
elektrycznego. Ustalono, ze S.K.M. jest przede-
wszystkiem komisjg acetylenu i przemystéw, Kktore
majag z nim zwigzek i temsamem Kongres Miedzyna-
rodowy, urzadzany przez S.K.M. jest kongresem ,ace-
tylenowymZ% z drugiej strony spawanie (soudure
autogene)—cho¢ pod tg nazwg rozumie sie w niektd-
rych krajach spawanie tylko acetylenowe — jest ga-
tezig techniki, ktérej czescia jest spawanie elektryczne.

Po dyskusji, w ktéorej wzieli udziat pp. Gan-
dillon, Keel, Granjon i Amodeo, p> senator Tofani za-
proponowat nastepujaca formute:

.,Kongres bedzie przedewszyslkiem kon-
gresem spawania acetylenowego, lecz bedzie za-
wierat réwniez Sekcje dodatkowg, zarezerwo-
wang dla rozmaitych innych metod spawania“.

Ten wniosek zostal jednogto$nie uchwalony.

Z tego wynika, ze prace na temat spa-
wania elektryczno -tukowego moga by¢
rowniez zgtaszane na Kongres.

Regulamin uchwalony przez Komisje sktada sie
z 16 artykutow, jak ponizej.

Regulamin Kongresu.

Art. 1

X1 Miedzynarodowy Kongres Acetylenu i
wania oraz Zwigzanych z niem Przemystéw jest dal-
szym ciagiem Miedzynarodowych Kongreséw, ktére od-
byty sie: w Berlinie w r. 1898, w Budapeszcie
w r. 1899, w Paryzu w r. 1900, w Liege w 1905 r.,
w Londynie w 1908 r., w Wiedniu w 1911 r., w Rzy-
mia w 1913 r.,, w Paryzu w 1923 r., w Brukselli
w 1927 r., w Zurychu w 1930 r.

Stosownie do postanowienia Statej Komisji
Miedzynarodowej Acetylenu i Spawania i zwigzanych
z niem przemystéw, XI Miedzynarodowy Kongres Ace-
tylenu i Spawania, oraz zwigzanych z niem Przemy-
stow odbedzie sie w Rzymie w dn. od 5 do 10 czerwca
1934 r.

*) Kierownikiem delegacji polskiej do S.K.M.

jest p. dr. Alfred Sznerr.

Art. 2

Celem Kongresu jest opracowanie naukowe, tech-
niczne i ekonomiczne zagadnien dotyczacych karbidu,
acetylenu, tlenn, spawania i ich réznorodnych za-
stosowan.

Art. 3.

Cztonkami XI| Miedzynarodowego Kongresu Ace-
tylenu i Spawania oraz zwigzanych z niem Przemystoéw
moga by¢ osoby, ktére zgtosza swe przystgpienie Ko-
mitetowi Organizacyjnemu przed otwarciem Kongresu
i ktore uiszcza optate w wysokosci 100 liré6w wioskich.

Stowarzyszenia lub firmy wptlacaja sktadke
w wysok. 400 lirobw wtoskich, co daje prawo 5 osobom
uczestniczenia w Kongresie.

Art. 4

WEzyscy uczestnicy Kongresu otrzymajg grati-
sowo referaty, sprawozdania i dokumenty przygoto-
wawcze, ktére Komitet Organizacyjny uzna za stosow-
ne opublikowac.

Art. 5

Na Kongresie beda sie odbywaty posiedzenia
ogo6lne i posiedzenia dyskusyjne.

Komitet Organizacyjny przystapi na Posiedzeniu

Inauguracyjnem Kongresu do ukonstytuowania Pre-
zydjum Kongresu i Przewodniczacych posiedzen.
Art. 6
Tylko cztonkowie Kongresu maja pTawo by¢

obecni na posiedzeniach ogdlnych i na posiedzeniach
sekcyjnych, wygtaszaé¢ referaty i bra¢ udziat w dy-
skusjach. W tym celu otrzymajg oni karte, ktéra
bedzie im dostarczona przez Komitet Organizacyjny.

Delegaci instytucyj urzedowych moga by¢ zwol-
nieni z obowigzku uiszczenia sktadki i moga korzy-
sta¢ z wszystkich przywilejéw przystugujgcych czton-
kom Kongresu.

Art. 7.
Referaty powTnny by¢ kierowane do Komitetu Or-
ganizacyjnego przed dniem 31 marca 1934 r. Powinny
one by¢ zredagowane w jednym z czterech nastepu-

jacych jezykéw: wioskim, niemieckim, angielskim Ilub
francuskim, lub ewentualnie przystane z ttomaczeniem
na jez. wioski lub francuski.

Zadna praca nie bedzie mogta by¢ przedsta-
wiona na posiedzeniu, ani tez stuzy¢ punktem wyjscia
w dyskusji, jezeli autor nie zakomunikowat cato-
ksztattu tekstu i streszczenia w terminie przepiso-
wym, jak wyzej.

Referaty musza
a) powinny by¢ niepublikowane

wosci albo zawiera¢ informacje,
znaczenie;

omawia¢ zagadnienia, objete programem Kongresu,
wzmianki, zawierajace jedynie opisy aparatéow lub
sposoboéw przemystowych, i prace kompilacyjne nie
bedg przyjmowane;

d) nie przekracza¢ 40 stron pisma maszynowego for-
matu handlowego (21X26);

e) powinny by¢ utozone w ten spos6b, azeby w moz-
liwie odrebnych czesciach omawialy zagadnienia
techniczne, naukowe i ekonomiczne;

f) musi by¢ do nich dotgczone streszczenie, ztozone
oddzielnie, o ile mozliwe w czterech jezykach: wios-
kim, niemieckim, angielskim i francuskim i w je-
zyku ojczystym, jezeli zajdzie potrzeba, o wiel-
kosSci najwyzej jednej strony pisma maszynowego
formatu handlowego. Streszczenie to nie powinno
by¢ ,,wyciaggiem"; ma zwiezle, lecz doktadnie, przed-
stawia¢ tre$¢ referatu i wykazywaé jasno wyptywa-
jace z niego wnioski.

spetnia¢ nastepujace warunki:
lub mieé¢ ceche no-
posiadajgce duze
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Art. 8

Po przejrzeniu prac nadestanych. Komitet Orga-
nizacyjny porozumie sie w sprawie ich przyjecia. Ko-
mitet Organizacyjny moze, o ile uzna za stosowne,
zazada¢ od autoréw wniesienia w ich tekstach takich
zmian, jakie uzna za konieczne.

Art. 9.

Przysytajac swoje prace, autorzy zobowiazujg sie
tem samem do niepublikowania ich przed kongresem.

Art. 10

Prace przyjete zostang wydrukowane badz in
extenso, bgdz w streszczeniu, staraniem Komitetu Or-
ganizacyjnego. Ten ostatni zlozy te teksty w miare

moznoéci do dyspozycji uczestnikéw Kongresu przed
otwarciem Kongresu.
Art. 11
Dla catosci lub czesci zagadnien objetych pro-

gramem, Komitet Organizacyjny moze wyznaczy¢ gene-

ralnych sprawozdawcéw (referentéw). Juz teraz sg prze-

widziane referaty generalne na nastepujagce tematy:
Spawanie i ciecie tlenem w kolejnictwie.
Spawanie i Ciecie tlenem w budowie okretéw.
Spawanie w lotnictwie.

Spawanie w wielkich konstrukcjach stalowych.

Referaty te beda wydrukowane irozdane w tych
samych warunkach jak i poszczegdlne prace. Nie wy-
kluczajag one osobnych prac na te same tematy.

Art. 12

Odnos$nie do dyskusji na posiedzeniu, cztonko-
wie Kongresu, ktoérzy beda chcieli wnie$s¢ uwagi doty-
czace badz prac poszczeg6lnych, badz referatéw gtow-
nych powinni wnie$¢ je o ile mozliwe na piSmie i prze-
kaza¢ Komitetowi Organizacyjnemu w odpowiednim
czasie przed kazdem posiedzeniem.

Art. 13

Prezydjum Kongresu lub przewodniczacy posie-
dzenia moga postanowi¢, te niektére komunikaty, ktore
z powodu swego charakteru czy tez okolicznosci nie
nadajag sie do dyskusji, zostang zdjete z porzadku
posiedzenia.

Art. 14

W czasie posiedzen Kongresu beda odczytane
nie catkowite teksty referatéw, ale streszczenia prze-
widziane w art. 7, lit f.

Przewodniczacy posiedzenia bedzie miat prawo
wyznaczy¢ uczestnikom Kongresu czas przemoéwien,
ktéry winien by¢é przestrzegany. Bedzie on mial tez
prawo prowadzenia i organiczeftia dyskusji.

Art. 15

Prace Kongresu sg podzielone na 5 sekcji:

Sekcja pierwsza: Karbid, tlen, acetylen,
produkcja i spozycie.

Sekcja druga: Technika i zastosowanie spa-
wania acetyleno-tlenowego i ciecia tlenem.

Sekcja trzecia: Nauczanie, prace badawcze,
statystyka, przepisy etc.

Sekcja czwarta: Roézne sposoby spawania,
zagadnienia og6lne dotyczace spawania. Wspdipraca
miedzy réznemi metodami spawania i ciecia tlenem.

Sekcja pigta: Ko6zne zastosowania acetyle-
nu: oSwietlenie, ogrzewanie, sita napedowa, rybotéstwo,
rolnictwo.

Art. 16.

Komitet Organizacyjny ma prawo zmieni¢ pro-
gram Kongresu, jak réwniez posiedzehn oraz decydowac
o wszystkich kwestjach nieprzewidzianych niniejszym
regulaminem.

REDAKTOR: Inz.
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Referaty gtéwne.

Jako tematy gtéwne na Kongres, Komisja usta-
lita tematy nastepujace:

Spawalnos¢ i witasnosci mechaniczne spoin.

Lutospawanie.

Ciecie tlenem.

Naprezenia i odksztatcenia w spoinach.

Wytwornice acetylenowe.

Oczywiscie mozna byto wybra¢ inne ttmaty
nader aktualne, ale z koniecznos$ci ich liczba musiata
by¢ ograniczona.

Referaty te beda powierzone osobom specjalnie
wykwalifikowanym, a gtéwny referent bedzie miat za
zadanie zgrupowanie zgtoszonych referatéw na kazdy
poszczeg6lny temat i przedstawienie ogdlnych wnio-
skéw z nich wynikajacych.

Komisja wskazata Komitetowi Organizacyjnemu
nazwiska nastepujacych os6b. ktére nalezaloby sta-
ra¢ sie zaprosi¢ do petnienia funkcji referentéw
gtéownych:

P. Portevln (Francja) — w zakresie spawal-
nosci i whasnosci mechanicznych spoin.

P. Kinzel (St. Zjedn) — w zakresie lutospa-
wania.

P. dr. Wiss (Niemcy), lub inzynier z firmy
»Griesheim* — w zakresie cigcia tlenem.

P. inz. Verzillo (Wlochy) — w zakresie na-
prezen i odksztatcen.

Co sie tyczy naprezen i odksztatcen, p. Amodeo

uwaza, ze ze wzgledu na waznos$¢ tematu bytoby po-
zgdane ustanowi¢ nagrode za najlepszy referat pod
postaciag medalu, ktéry bytby wreczony na Kongresie.
Ta b. interesujgca propozycja zostata w zasadzie przy-
jeta, ale wg. ogo6lnego zadania, zamato jest czasu do
otwarcia konkursu i osgdzenia referatéw przystanych
przed rozpoczeciem Kongresu. Moznaby byto przyznac
ten medal po6zniej za posrednictwem Statej Komisji
Miedzynarodowej, cho¢ nagroda miataby o wiele wieg-
ksze znaczenie, gdyby mogta by¢ ogtoszona na Kon-
gresie.

Przeglad pismiennictwa dotyczacego zastosowan
stali i wymiana dokumentacji z zagranica.

Miedzynarodowe Biuro Ewidencyjne dla Stali prze-
syta do Syndykatu P. Hut Zelaznych otrzymywane stale
z 10 europejskich krajow krotkie sprawozdania zawie-
rajagce m. i. przeglad literatury, artykutéw fachowych
tyczacych sie zelaza, stali i ich zastosowan. Sprawoz-
dania to podajg tytut artykutu, Zrédio publikacji oraz
zwykle w kilku zdaniach podajag ich tres¢. Ostatnio
biuro to zwroécito sie do Syndykatu z prosba o state
nadsytanie informacji o polskich publikacjach z tego
zakresu. ,Poradnia stosowania Zelaza" przy Synd.
P. H. Z. postanowita dawaé sprawozdania z polskiej
literatury fachowej. Pomiedzy 10 pismami techniczne-
mi, z ktérych sprawozdania tg droga beda przesytane
do Miedz. Biura Ew. dla Stali, znajduje sie¢ réwniez
i naBze czasopismo.

Odczyt w Krakowie.

Dnia 30 listopada b. r. o godz. 18-tej odbyt sie
odczyt P. Inz. Tutacza oraz wysSwietlenie filméw o spa-
waniu w sali kinowej Muzeum Przemystowego Im. Dr.
A. Baranieckiego w Krakowie.

Zainteresowanie powyzszym odczytem oraz po-
kazem filmowym byto bardzo wielkie. W imprezie tej
brato udziat okoto 350 o0s6b.

IV Kurs Spawania w Krakowie.

W dniu 30 listopada b. r. rozpoczagt sie w Kra-
kowie IV-ty Kurs Spawania, na ktéry zgtosito dotych-
czas ok. 25 uczniow. Wyktad/ prowadzi p. Inz. Tutacz
¢wiczenia praktyczne instruktorzy Stowarzyszenia, p.
Kunik i p. Dudek.

Kurs pow. zorganizowany zostat przy wspétudzia-
le Woj. Instytutu Rzem. Przem. w Krakowie.

STOW, dla ROZWOJU SPAW. | CIECIA MET. w POLSCE-
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Nr. Str.

I. OGOLNE.

Sprawozdanie z Dorocznego Walnego Zgro-
madzenia Stowarzyszenia dla Roz-
woju Spawania i Ciecia Metali w
POISCe .

Spawanie w P. K. N. Sprawozdanie z 1-go
posiedzenia Komisji P. K. N. dla
opracowania przepis6w o spawaniu
etektrycznem i acetylenowem . , .

Spawanie w P. K. N. Sprawozdanie z Il go
posiedzenia Komisji P. K. N. dla
opracowania przepis6w o0 spawaniu
etektrycznem i acetytonowem .

X1 Miedzynarodowy Kongres Spawania
W RZYMIi€ i , .

6 — 93

7 — 112

8 — 132

12 — 203

II. PRZEPISY | PRAWODAWSTWO.
Nowe polskie przepisy dotyczace spawa-
nych konstrukcyj stalowych
Przepisy projektowania i wykonywania

stalowych konstrukcyj spawanych

W budowWniCtWie ....ooovrviiiniciiicce. 10 — 156

Projekt norm oznaczania spoin na rysun. 10 — 161
Objasnienia do ,,Przepiséw projektowania
i wykonywania stalowych konstruk-

cyj spawanych w budownictwie" 11 i 12— 172i 192

Normy karbidu i warunki techniczne do-

stawy. (Projekt)......ocoiiiiiiiiiiiiiies

7 — 100

12 — 200

1. SZKOLNICTWO.
2. Kursy.

IV Kurs spawania dla inzynierow w Kato-
wicach
Kurs spawania w Drohobyczu..
Kurs spawania w Borystawiu
Kurs doksztatcajagcy dla spawaczy w Zakta-
dach Mechanicznych E. Plage i T.
Laskiewicz w Lublinie.......ccoeeennne
Kurs spawania na Politechnice Lwowskiej
27 Kurs spawania w Katowicach
Kurs spawania W £0dZi...ccooccvveeienniiieeeenininns
Kurs spawania w Stanistawowie ..
24 Kurs spawania w Warszawie . . 5— 76
Sprawozdanie z ll-go kursu dla spawaczy
w Zaktadach Mechanicznych E. Pla-

ge i T. Laskiewicz w Lublinie . 5— 76
Kursy spawania we LWOWIi€.....ccoouivivreennnne 1— 94
Kurs spawania w Ostrowie WIkp. 7 — 131
28 kurs spawania w Katowicach 7 — 114
Kurs spawania w Zakopanem ................ 9 — 154
25 kurs spawania w Warszawie 9 — 154
29 kurs spawania w Katowicach 11 — 186
4-ty kurs spawania w Krakowie 12 — 204

2. Odczyty.

Odczyty we Lwowie i Stanistawowie 12 — 17
Odczyt w Stowarzyszeniu Technikéow w

LUublinie oo 3 — 36
Odczyty w Bydgoszczy.. 3— 37
Odczyt w napawaniu krzyzownic 3 — 37
Odczyt i wyswietlenie filmu w Giownych

Warsztatach P. K. P. na Pradze . 6 — 94
Odczyt i wysSwietlenie filmu w Ostrowie

Wielkopolskim ... . . 7 — 114
Odczyt w Katowicach.....iininens 9 — 154
Odczyt w Kole Inzynieréw Uniwersytetu

W NaNCY i 10 — 170
Zjazd Polskich Inzynieréw Kolejowych . 10 — 170

IV. ZASTOSOWANIE SPAWANIA w PRZEMYSLE.

1 Ogoblne.

Spawanie NiK U ., 5— 63
Spawanie czy nitowanie w budowie apara-
tow chemicznych ..o 5 — 83

Nr.  Str.
O naktadaniu czeSci maszyn....coveeeeeenne 7— 96
Spawanie stali kwasoodpornych 11 — 183
2. Budownictwo zelazne.
Spawanie w budowie 16-to pietrowego gma-
chu Tow. Prudential w Warszawie 5— 60

Spawanie acetylenow'o-tlenowe w konstruk-
cjach stalowych.......ccccconinniiiniiiinnnn. 80

Spawane konstrukcje rurowe ... 136
Nowe polskie przepisy dotyczace spawa-

nych konstrukcyj stalowych . 100
Przepisy projektowania i wykonywania

stalowych konstrukcyj spawanych

w budownictwie 10 156
Projekt norm oznaczania spo na ry-

sunkach 10 — 161

Objasnienia do ,Przepiséw’ projektowania
i wykonywania stalowych konstruk-
cyj spawanych w budownictwie* 11i 12 -172i 192

3. Kolejnictwo.

Napawanie KrzyZoW NicC .....ccococeveeeiiiieeeenninnns 3i4—20i47
Naprawa szyn na stykach zapomoca spa-
wania acetylenowo-tlenowego 4 — 40
Naprawa stykéw szyn i krzyzownic zapo-
mocag spawania acetylenowo-tleno-
wego w St. Zj. Am. Potn.....enl 11 — 183
Spawana drezyna motorowa 12 — 193
4. Kotlarstwo i zbiorniHi
Spawanie acetylenowe w budowie kottéw
i zbiornikOw .....cooooveiiiie 1-2i3—13i 31
Spawanie czy nitowanie w budowie apa-
ratbw chemicznych.......cocoiiiiiennn. 6 — 83
Zastosowanie metody nawskro$ do budowy
butli na gazy niskoprezne 7 — 103
Spawanie kotta zeliwnego do wyzarzama
AU TU s 1-2 — 16
5. Budowa i naprawa maszyn.
Naprawa korpusu pompy prézniowej 12— 4

Naprawa wezownicy podgrzewacza loko
mobili zapomocag spawania acetyle
nowo - tlenow ego ...ccccocieiiieiniiennas 1-2 — 10

O naktadaniu czesci maszyn 7 — 96
Ostona tranformatora spawana acetylenem 8 — 131
Spawanie w naprawie czesci maszyn 11 — 174
Naprawa gtowicy motoru Deutza zapomo
cg lutospawania ..., 1 — 181
Spawana drezyna motorowa.............. 12 — 193
6. Ogrzewanie i Kanalizacja.
Rézne rodzaje ztgcz spawanych 1-2 - 6
3--28
KOINI@IrZe oo 5 — 66
WydtuzKines . 5 — 67
Rurociagi dalekosiezne.......ccccceeeeunnnnn. 6 — 86
Spawanie rur metoda Linde 7 — 107
Instalacje ogrzewnicze......ccceeevvunenen. i8—107i 124
Wykonanie tanich rurociggéw w warszta
tach naprawczych ..., 8 — 128
Rurociaggi parowe przemystowe . . 9 — 144
Rurociagi centrali wodno-elektrycznych 9 — 146
Rurociagi w przemysle chemicznym 9 — 148
Rézne przykitady rurociggéw spawanych 10 — 162

7. Przemyst naftowy i gazowy.

Spawanie (Rurociagi dalekosiezne) 6,7 i 9--86, 106 i 144

Rurociagi w przemys$le chemicznym . 10 — 162
8. Wyroby artystyczne.

Litery ozdobne wykonane zapomocg spa-
WaNia oo PR 10 — 169



Nr.  Str.
9. Budowa statHow, samochodow.
Spawany kajak aluminjowy .. 12— 2
Naprawa peknietych ram i resoréw samo-
chodowych .. 12i3—15i 34
Rozszerzanie ttokéw aluminjowych 4 — 55
Spawanie w naprawach czesci maszyn 1 — 174
Naprawa silnik6w autobuséw zapomoca
lutospawar.ia @ ., 11 — 182
Spawana drezyna motorowa................. 12 — 193
10. Przemys$l wojenny.
Spawanie w wyrobie sprzetu wojennego
i jego rola w czasie wojny 8 — 119

V. TEORJA SPAWANIA | WYNIHI BADAN.

1-2, 3,5 6, 7,8 9, 10 6, 28, 55, 86
106, 124, 144. 162
Naprezenia termiczne w potgczeniach spa-

wanych
Poréwnanie kosztéw zbiornikéw nitowa-

Spawanie

3i4—25i51

nych i spawanych.....ccoiiiiienennns 5— 7
Studjum poréwnawcze sp iwania acetyle-
nowego i elektrycznego................ 8 — 116

Ekonomja i technika spawania acetyleno-
WOo-tlenowego  ....cccoiviieeieeiiieenn. 10i 11— 154 178
Spawanie czy nitowanie w budowie apa-

ratbw chemicznych.....ccoviiiiiiininnnnnn. 6 — 83
Spawanie metodg Linde 7 — 107
Zalezno$¢ miedzy twardosciag i wytrzyma-

toscig spoiny 12 — 188

VI. TECHNIKA SPAWANIA.

Naprawa peknietych ram i resoréw samo-
chodowych (Konkurs dla spawaczy) 1-2i 3—15i 34
Spawanie kotta staliwnego do wyzarzania

A FUTU e 12 — 16
Rozszerzanie ttokéw aluminjowych . . . 4 — S5
Spawanie cienkich blach (Konkurs dla

SPAWACZY ) tvvriieeeeiiiiiieeeeaiireeeeessnnsreeeseeannnes 5— 72
taczenie blach galwanizowanych (Konkurs

dla SPaWaCZy) .o 6 — 91
Ulepszona metoda spawania wprawo . . 6 - 091
Spawanie pod katem (Konkurs dla spa-

WACZY) et 7 — 100
Spawanie acetylenowe blach grubszych 7 — 110
Naprawa gtowicy silnika na rope . . 7 — 111
Regulacja ptomienia acetylenowo- tlenowe-

go. (Konkurs dla spawaczy). . . 8 — 130
Ostona transformatora spawana acetylenem 8 - 131
Naprawa naczyn kuchennych (Konkurs

dla SPAWaCZY) . 9 — 152
Topienie spoiwa przy spawaniu . . . 9 — 152
Sprawdzanie szczelnosci wytwornicy (Kon-

kurs dla spawaczy | ) .coivveeeiiinennn. 10 — 168
Litery ozdobne wykonane zapomocag spa-

WANTA i 10 — 169
tadowanie karbidu do wytwornicy syste-
mu woda do karbidu (Konkurs dla spa-

WACZY)  weeeieeeeieieeieee et e st e e 11 — 185
Ochrona wytwornicy przed zamarzaniem 12 — 202

VIl. URZADZENIA | PRZYRZADY.

Spawanie metoda Linde........cooiinniicnnnnenne 7 — 107
Ciecie grubych bloKOW ....ccocceveiiiiiiniiiiien, 12 — 196

VIIl. CIECIE. o
Ciecie zeliwa i betonu
Ciecie grubych blokow

IX. BEZPIECZENSTWO 1 HIGJENA SPAWACZA.
Nieszczesliwy wypadek przy rozbieraniu
wytwornicy w Parowozowni Bydgo-

SKIJ e 5— 69
Ochrona oczu przy spawaniU................. 9 — 149
Sprawdzanie szczelno$ci wytwornicy. 10 — 169
tadowanie karbidu do wytwornicy syste-

mu woda do kKarbidu ... 11 — 185
Ochrona wytwornicy przed zamarzaniem 2 — 202

X. KRONIKA. N

Sprawozdanie z zebrania organizacyjnego

Czechostowackiego Zwigzku spawa-

nia metali w Pradze......ccovvvvvvvveeennnn.. 1-2 —
IV Kurs spawania dla Inzynieréow w Ka-

towicach ... 12 —
Odczyty we Lwowie i Stanistawowie. 12 —
Kurs spawania w Drochobyczu.......ccc........ 12 —
Kurs spawania w Borystawiu.........ccccovvernnee. 1-2 —
Kurs doksztatcajacy dla spawaczy w Za-

ktadach Mechanicznych E. Plage i T.

Laskiewicza w Lublinie ... 3 —
Proby materjatéw dodatkowych do spa-

WaANTA i 3 —
Odczyt w Stowarzyszeniu Technikéw w

LUbHiNi@ .. 3 —
Kurs spawania na Politechnice Lwowskiej. 3 —
27 kurs spawania w Katowicach 3 —
Kurs spawania w todzi 3 —
Odczyt w Bydgoszczy 3 —
Odczyt o napawaniu krzyzownic 3 —
Prace nad palnikiem dwuptomiennym 3 —
Badania opalania drzewa ptomieniem ace-

tylenowo-tlenowym.......ccooeeeniienninnnne 3 —
Program Walnego Dorocznego Zgromadze-

nia Stowarzyszenia dla Rozwoju Spa-

nia i Ciecia Metali w Polsce. . 4 —
Kursy spawania w Stanistawowie . 4 —

Wspomnienie posmiertelne S. P. Inz. Mie-
czystaw Dunin-Markiewicz . . . 5
Sprawozdanie z dziatalnosci Stowarzysze-
nia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce za rok 1932. . . . 5
24 kurs spawania w Warszawi€.........cocee..... 5
Sprawozdanie z li-go Kursu dla spawaczy
w Zaktadach Mechanicznych E. Pla-
ge i T. Laskiewicz w Lublinie. . . 5
Narzedzia spawalnicze na pierwszej w Pol-
sce wystawie narzedzi produkcji kraj.
POSredniCtWo P racy .ooocveniieeiiieeiee e 5
Sprawozdanie z Dorocznego Walnego Zgro-
madzenia Stowarzyszenia dla Rozwo-
ju Spawania i Ciecia Metali w Polsce.
Kursy Spawania we Lwowie........cecceeenee
Odczyt i wyswietlenie filmu w Gidéwnych
Warsztatach P. K. P. na Pradze.
Spawanie acetylenowe w budowie todzi
i statkbw — Konkurs Polskiego To-
warzystwa Politechnicznego. .
Spawanie w P. K. N. Sprawozdanie z 1-go
posiedzenia Komisji P.K.N. dla opra-
cowania przepis6w o spawaniu ele-

o =h
|

ktrycznem i acetylenowem Lo 7 —
Tow. Akc. Perun na Wystawie S. I. M. P.

25—29 maja 1933 ... 7 —
Kurs spawania w Ostrowie WIkp. . . 7 —
Odczyt i wysSwietlenie filmu w OstrOW|e

W TKD 1ttt 7 —
28 Kurs w Katowicach......cccocoeeeveeeeiiinnns 7 —
Spawanie w P. K. N.—Sprawozdanie z 2-go

posiedzenia Komisji P.K.N. dla o

pracowania przepisbw 0 spawaniu

elektrycznem i acetylen......cccccoennnen. 8 —
V. Sprawozdanie Slagskiego Instytutu Rzem.

Przem. za r. 1932]33.....cccciiiiiieene 8 —
Dziat Posrednictwa Pracy ... 8 -
Kurs spawania w Zakopanem.. 9 —
Odczyt w Katowicach ... 9 —
25 kurs spawania w Warszawie . 9 —
Lutospawanie w Cukrowni i Raflneru Bo—

FOW ICZKiuuiiiiiiiiiieiiiieeisce e 9 —
Poprawa 0rganizacji......eoreeieenenn. 9 —
Zjazd Polskich Inzynieréw Kolejowych 10 —
Odczyt w Kole Inzynier6w Uniwersytetu

W NANCY ittt 10 —
Naprawa krzyzownic zapomocg spawania

acetylenowo -tlenowego na P. K. P. }2 —

24 kurs spawania w Katowicach
X1 Kongres Miedzynarodowy Acetylenu

i Spawania w Rzymie w r. 1934 1111352 203

4-ty kurs spawania w Krakowie
Przeglad Prasy ............... we wszystklch

17
17
17

17
17

55
56

73

74

76
76
76
93
94

94

94

112

113
114

114
114

170
170
170
186

204

zeszytach



